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TNC modellek, szoftverek és
jellemzdik

Ez a kézikdnyv a TNC altal biztositott kovetkez6 verziéju NC
szoftverek funkciéit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama
TNC 620 340 560-01
TNC 620 E 340 561-01
TNC 620 programozé allomas 340 564-01

Az E jelzés az export verziét jeldli a TNC modell oszlopban. A TNC
export verzidja a kdvetkez6 korlatokkal rendelkezik:
Egyideji egyenes mozgas legfeljebb 4 tengellyel

A szerszamgeép gyarto a TNC jellemzéit a szerszamgéphez
paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy a kézikdnyvben leirt
néhany funkcié nem lesz elérhet6 az On gépének TNC-jén.

Az On gépén esetleg nem elérhetd TNC funkciok:
3D-s tapinté funkcio
Merevszard menetfuras
Visszaallas a konturra megszakitas utan
A lehetéségek pontositasaért forduljon a gépgyartohoz.

Toébb gépgyarto, és a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehetdsége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio és
Gtletcserére a tobbi felhasznaldval.

@ Tapintéciklusok Felhasznaléi kézikonyv:

A tapintéfunkciok leirasa kilon Felhasznaloi kézikonyvben
talalhat6. Ha sziiksége van egy masolatra errél a
kézikdnyvrél, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez. ID:
661 891-HO

HEIDENHAIN TNC 620



Szoftver opcidk

Az iTNC 620 kulénféle szoftver opcidkkal rendelkezik, amiket 6n, vagy
a gyartod engedélyezhet felhasznalasra. Mindegyik opcié énalléan is
engedélyezhetd és a kdvetkezd funkciokat tartalmazza:

Hardver opciék

B&vit6 tengely 4 tengelyhez és zart hurok szabalyozasu orséhoz

B&vit6 tengely 5 tengelyhez és zart hurok szabalyozasu orséhoz

1. szoftver opcio6 (opcié szama #08)

Hengerpalast interpolacio (Ciklus 27, 28 és 29)

El6tolas mm/perc-ben a forgétengelyeken: M116

Doéntott siku megmunkalasok (Ciklus 19 és 3D-ROT funkcidgomb a
Kézi tzemmaodban)

Kér 3 tengely mentén, dontétt munkasikkal

2. szoftver opcio (opcio azonosité #09)

Mondatfeldolgozasi id6 0,5ms (6 ms helyett)

5-tengelyes interpolacio

3-D megmunkalas:
M128: A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa dontétt tengely
esetén (TCPM)
M144: PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciok gépi
konfiguraciéjanak kompenzacidja
Tovabbi simitas/nagyolas és kirtengelyek tiirése paraméterek
Ciklus 32-ben (G62)
LN mondatok (3-D kompenzacio)

Tapintéfunkciok (opcié azonositd #17)

Tapintéciklusok

Hibéas beallitas korrekcidja kézi lzemmaodban
Hibéas beallitas korrekcidja automatikus tizemmaodban

Datum beallitas kézi tzemmaodban
Datum beallitas automatikus Gzemmaodban

Munkadarab automatikus bemérése
Automata szerszambemérés




Tovabbi programozasi lehetéségek (opcié azonosité #19)

FK szabad kontur programozasa

Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus

tdmogatassal, nem NC szamara méretezett mihelyrajzokhoz

Megmunkalasi ciklusok

Mélyfuras, dérzsarazas, kiesztergalas, sillyesztés, kdzpontozas

(Ciklusok 201-205, 208, 240)
Belsd és kiils6 menetek marasa (Ciklusok 262-265, 267)

Négyszdg és kdrzsebek valamint csapok simitasa (Ciklusok 212-

215)

Vizszintes és ferde felliletek simitasa (Ciklusok 230-232)
Egyenes és ives hornyok (Ciklusok 210, 211)

Egyenes és ives furatmintazatok (Ciklusok 220, 221)

Atmend kontur, konttrzseb — konturral parhuzamos
megmunkalassal is (Ciklusok 20-50)

OEM ciklusok (szerszamgépgyarto altal kifejlesztett specialis
ciklusok) integralhatok

Tovabbi grafikus lehetéségek (opcié azonosité #20)

Ellenérz6 grafika, megmunkalasi grafika
Felllnézet
Kivetités harom sikban

3D-s nézet

3. szoftver opcio (opcid azonosité #21)

Szerszam korrekcié

M120: Sugérkorrekcids konturkévetés elére figyelése legfeljebb

99 mondaton keresztul

3D-s megmunkalas

M118 Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas

kdzben

Palettakezelés (opci6 azonosito #22)

Palettakezelés

HEIDENHAIN DNC (opcié azonosito #18)

Kommunikacié kiilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen
keresztul

HEIDENHAIN TNC 620



Kijelzési lIépés (opcid azonositd #23)

Felbontés és kijelzési lépés:
Linearis tengelyekre 0,01 pm-ig
Szogtengelyek 0,000 01°

Dupla sebesség (opcié azonositd #49)

Dupla fordulatszamu vezérl6hurkok hasznalatosak elsédlegesen
a nagy fordulatszamu, valamint linearis motorokhoz és
nyomatékmotorokhoz

Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opcidk mellett a TNC szoftver tovabbi Iényeges fejlesztései
a Feature Content Level (fejlettségi szint) frissitési funkcidkon
keresztll torténnek. Az FCL-hez tartozo funkciok nem lesznek
elérhetéek a TNC egyszer(i szoftverfrissitésével.

@ Minden frissitési funkcié kulén dij nélkul érheté el, amikor
Uj gépet helyez tizembe.

A frissitési funkcidoknak FCL n azonositojuk van, ahol n a fejlettségi
szint sorozatszamat jeldli.

Az FCL funkcidk allandé engedélyezéséhez vasaroljon kodszamot.
Tovabbi informécidért Iépjen kapcsolatba a gép gyartéjaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

A miikodés leendd helye

A TNC 6sszetev6i az EN55022 szabvanynak megfelel6en A
osztalyaak, ami azt jelenti, hogy elsésorban ipari kdrnyezetben
hasznalhaték.

Jogi informacioé
Ez a termék nyilt forraskddu szoftvert alkalmaz. Tovabbi informacié a
vezérlén érhetd el

a Programbevitel és szerkesztés izemmaod
MOD funkcié
LICENC INFO funkciégomb
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1.1 A TNC 620

1.1 A TNC 620

A HEIDENHAIN TNC vezérl6k mihelyorientalt palyavezérlok,
melyekkel a hagyomanyos megmunkalasi mlveletek a kdnnyen
hasznalhaté parbeszédes programozassal kdzvetlenil a
szerszamgépen programozhatok. A TNC 620 vezérl6t legfeljebb 5
tengelyes maro- és furdgépekhez, valamint megmunkalé
kdzpontokhoz tervezték. A féorsd széghelyzete is programozhaté.

A kezel6pult és a képernyédfelosztas attekinthetd kialakitasa révén
minden funkcidé gyorsan és egyszeriien elérhetd.

Programozas: HEIDENHAIN parbeszédes
formatum

A HEIDERHAIN parbeszédes programozasi formatum a programiras
kiilbnosen egyszer(i médszere. Programbevitelnél az egyes
megmunkalasi Iépéseket interaktiv grafika mutatja. Ha egy
mihelyrajzot nem méreteztek NC szamara, az FK szabad kontar
programozasi eszkdze (Tovabbi programozasi lehetéségek
szoftver opcio), automatikusan elvégzi a szikséges szamitasokat. A
munkadarab megmunkalasanak grafikus szimulacidja az adott
megmunkalasi mivelet kdzben és el6tt egyarant végezhetd (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opciod).

Egy munkadarab megmunkaldsa kdzben egy masik program bevihetd
és tesztelhetd.

Kompatibilitas

A TNC 620 funkcidvalasztéka eltér a TNC 4xx és az iTNC 530
vezérl6kétdl. Ezért a HEDIENHAIN palyavezérlén létrehozott
megmunkalé programok (kezdve a TNC 150 B-vel) nem mindig futnak
a TNC 620-on. Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket
tartalmaznak, akkor a TNC HIBA mondatként jel6li meg azokat a
letoltés alatt.
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1.2 Képernyo és kezel6pult

Képernyd

A TNC egy szines 15"-0s TFT monitorral rendelkezik (lasd az abrat
jobb oldalon feldil).

Fejléc

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

Funkciégombok

A képerny6 aljan a tovabbi funkcidkat egy funkciégombsor
mutatja. Ezek a funkciok az alattuk 1évé nyomdgombokkal
valaszthatok ki. A funkcibgombsorok szamardél kozvetlendl a
funkciégombsor fol6tti sorok tajékoztatnak, a valtas a jobb és bal
oldali fekete nyilbillentylikkel végezhet6. Az aktiv
funkcibgombsort egy vilagos mezé jelzi.

Gombok a funkciégombok kivalasztasahoz

Valtas a funkcidgombsorok kozott

Képernydfelosztas kivalasztasa

Képernyd kijelzés atkapcsolasa megmunkalasi €s programozasi
Uzemmad kozott

Funkcibgombok a szerszamgépgyartok altal definiélt funkcidkhoz
Funkcidgombsor atkapcsolo a szerszamgépgyartok altal definiélt
funkcidk atvaltasahoz

USB csatlakozé

HEIDENHAIN TNC 620
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Képernyofelosztas kivalasztasa

Valassza ki a képerny6felosztast: A TNC példaul programozas
uzemmaodban a képernyd bal oldali ablakaban a programmondatokat
mutatja, ezzel egyidejlileg a jobb oldali ablakban a programozott
grafikat lathatjuk. Alternaiv lehet&ség, hogy a képerny6 jobb oldali
ablakaban a grafika helyett az allapotinformaciét jelenitse meg, vagy
kizarélag magat a programot egy nagy ablakban. A kivalasztott
Uzemmadtal fiigg, hogy a TNC vezérlé melyik ablakot mutatja.

Képernyd felosztasanak modositasa:

—~ Nyomja meg az OSZTOTT KEPERNYO gombot: A
L) funkcibgombsor a valaszthaté képernydfelosztasokat
mutatja (lasd “Uzemmadok,” oldal 34).

Valassza ki a kivant képernyéfelosztast.
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Kezel6pult

A TNC 620 beépitett kezelSpulttal rendelkezik. A jobb oldali abran a
kezelSpult vezérlSi és képernydje lathato:

Fajlkezelés
Online szamoldgép
MOD funkcio
SUGO funkcié
Programozasi médok
Gép lzemmaodjai
Parbeszéd programozasanak megnyitasa
Nyilbillentylk és GOTO ugrasutasitas
Szambevitel és tengelykivalasztas
Navigaciés gombok
Az egyes gombok funkcidinak 6sszefoglalasa a boritélap belsé oldalan
talalhato.

A kiils6 gombok, pl. az NC START vagy az NC STOP,
% leirasa a szerszamgép gépkonyvében talalhaté.

HEIDENHAIN TNC 620
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1.3 Uzemmoédok

1.3 Uzemmoédok

Kézi izemmod és Elektronikus kézikerék
izemmod

A Kézi izemmadd a szerszamgép beallitasara valé. Ebben az
izemmodban manudlisan vagy ndvekményekkel pozicionalhatja a
gép tengelyeit és veheti fel a nullapontokat.

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

Funkciégombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz (lasd az
el6z6 leirast)

Praca reczna

Programouanie

Ablak Funkciégomb
Pozicidk
Bal: pozicidk, jobb: allapotkijelzé ozvoan

Pozicionalas kézi értékbeadassal

Ebben az izemmaddban egyszerii palyamozgasok programozhatoék,
pl. homlokmaras vagy elépozicionalas.

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Ablak Funkciégomb

Program

PROGRAM

Bal: programmondatok, jobb: allapotkijelzd

PROGRAM
+
POLOZENIE

34
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Programbevitel és szerkesztés

Ebben az izemmadban allithatd el6 a megmunkaloprogram. Az FK
szabad kontur programozas, a kiillénb6z48 ciklusok és a Q paraméteres
funkciok segitséget jelentenek a programozasban és megadnak
minden szikséges informaciot. Ha szeretné, a programozas egyes
Iépései grafikusan is megjelenitheték.

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Ablak Funkciégomb

Pozycionou.
z recznym Wwpr

HEBEL .H

Programowanie

Program

PROGRAM

Bal: programmondatok, jobb: programstruktura

PROGRAM
+
CZLONY

BLK FORM @.2 X+120 Y+20 Z+0

FPOL  X+100 V40
FC DR- R1@ CLSD+ CCX+@

10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCV+2

12 FLT

14 FLT PDX+100 PDY+0 D15

15 FSELECT1

CERLTEYL]
-
N
"
]
F]
s
=
E
3
S
F
@

PROGRAM
+
GRAFIKA

Bal: programmondatok, jobb: grafika

Programteszt

A TNC vezérld Programteszt lzemmodban ellendrzi a programokat
vagy programrészeket geometriai 0sszeférhetelenség, hianyos vagy
hibas programbevitel és a munkatér megsértése szempontjabdl. Ez a
szimulacié kulénbdzd nézetekben jelenitheté meg

(Tovabbi grafikus lehetdéségek szoftver opcio).

Funkcidgombok a képernyé&felosztas kivalasztasahoz: lasd

“Folyamatos programfutas és mondatonkénti programfutas,” oldal 36.

HEIDENHAIN TNC 620

16 FCT DR+ RS o~
17 FLT PDX+100 PDY+0 D15
18 FCT DR- R10 CLSD- CCX+Q CCY+d /
19 FSELECT1 //
20 DEP LCT X-30 ¥+0 Z+108 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM /
=
DIAGNOSE
POCZATEK |  KONIEC STRONA STRONA START RESET
2NAJDZ START | POJ. BLOK +
sTART
Pozycionon.

2 recznym wpr

113.H

LK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ Z-20

FENCEEY LD
r o
x
¥
&

s
<
P
&
s
El
s

30 L Z+2 R® FMAX
32 Gvor BEF 3.0 FREZOUANIE KANALKA

=

—gar

Test programu

‘ START

00:05:17

START

ot
B
"¢y
e
J

RESET ‘

START
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1.3 Uzemmoédok

Folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas

A Folyamatos programfutas tizemmaodban a TNC vezérlé a

részprogramot folyamatosan a végeéig, vagy kézi, illetve programozott
megszakitasig hajtja végre. Megszakitas utan a program futtatasa

folytathato.

Mondatonkénti programfutas tzemmaodban minden mondat

egyenként indithatd a kilsé START gomb megnyomasaval.

Funkciégombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz

Ablak Funkciégomb

Wykonanie programu,

abalic) ol

Programouanie

automatycz.

BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ 2-20

TOOL CALL 3 Z 52000
L Z+1@ RO FMAX M3

L X+5@ V450 R@ FMAX

CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA
CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ

CYCL DEF 4.2 GLEBOK-19

9 CcYcL DEF 4.3 DOSUW1@ F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.RS
13 L 2+2 R FMAX Mog

14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE

SNO O E BN S

BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+@

D,,,,

M

Program

PROGRAM

91% S-OUR 14:53

i

PROGRAM
+
POLOZENIE

Bal: programmondatok, jobb: allapot

150% F-OUR
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991|
C +0.000 S +321.790 | e
pmez | O G T a4 2 B e F emm/min| Our 150% MS ]
POCZATEK KONIEC STRONA STRONA SKANOW . NARZEDZIE
BLOKOW TABLICA
Coi= | T

Bal: programmondatok, jobb: grafika
(Tovabbi grafikus lehetéségek szoftver opcio)

PROGRAM

+
GRAFIKA

Grafika

GRAFIKA

1
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1.4 Allapotkijelzések

"Altalanos" allapotkijelzés

A képernyd also részén elhelyezkedd allapotkijelzé ad informaciot a
szerszamgép aktualis allapotardl. Az alabbi Gzemmddokban ez
automatikusan megjelenik:

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

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI).

Kézi lzemmaodban és Elektronikus kézikerék tizemmaodban az
allapotkijelzés a nagy ablakban jelenik meg.

HEIDENHAIN TNC 620

Wykonanie programu, automatycz. BRI
113.H

REF NOMIN
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-20 " D
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@ B -14e.e00
3 ToOL cALL 3 Z Sz000 v +150.000 &
a L z+10 R FMAX M3
5 L Xx+50 v+50 R@ FMAX 2___-10.000) s
o Gvcl OeF 4.6 FREZOL. UvBRANTA — '
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ LY D)
s CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10 8...1321.750 =
9 CYCL DEF 4.3 DOSUL1® F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30 ‘ lz Pkt oan. e ‘ 0 -4
11 CYCL DEF 4.5 v+30 ‘.
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- PROM.RS c  +0.00000° ~|
13 L 2+2 RO FMAX M39
14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE 2 xat nacnv1.

91% S-OUR 15:00

DIAGNOSE

‘ K& Bazowy obret +0.14477° ‘
150% F-OUR
-31.857 |Y +25.641 2 +134.991
C +0.000 S +321.7980
RzEcz O I T4 72 s o F ean/nin ur 15ex M 5
sTATUS STATUS  POLOZENIE | POLOZENIE sTATUS
WSPOLRZ.
PGM WSPOLRZ.  NARZEDZIE | ppooc 107, M-FUNKCJA

L

STATUS
Q-PARAM.
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1.4 Allapotkijelzések

Allapotkijelzés informéacioi

Szimbdélum Jelentés

ACTL.

Az aktudlis pozicié pillanatnyi vagy célkoordinatai.

X]Y|Z]

Tengelyek; a segédtengelyeket a TNC kisbetlivel
jelzi. A kijelzett tengelyek sorrendjét és szamat a
gépgyarto allitja be. Tovabbi informacidért lasd a
gépkonyvet.

Szerszam szama T

EEm

Az elbtolas kijelzése hiivelykben az érvényes érték
tizedének felel meg. Féorso fordulatszama S, elétolas
F és aktiv M funkciok.

Tengely roégzitve.

Ovr

Override bedllitasa szazalékban.

Kézikerékkel mozgathaté tengely.

A tengelyek az alapelforgatas figyelembevételével
mozognak.

A tengelyek dontétt munkasikban mozognak.

Y

PM

Az M128 funkcio, (TCPM) aktiv.

O

Nincs aktiv program.

T—Irl Programfutas elinditva.
o
— Programfutas leallitasa.
0]
="

Programfutas megszakitasa.

38



Kiegészitd allapotkijelzések

A kiegészit6 allapotkijelzések részletes informaciodkat tartalmaznak a
programfutédsrol. A Programozas tizemmad kivételével minden
Uzemmodban elbhivhatok.

A kiegészité allapotkijelzések bekapcsolasa:

O A képernyéfelosztas funkcidgombsor el8hivasa.
Képerny6felosztas kivalasztasa a kiegészitd
PoLozeNTE allapotkijelzéshez.

Kiegészit6 allapotkijelzés kivalasztasahoz:

E Funkciégombsor atvaltasa az ALLAPOT
funkciégombok megjelenéséig.

Kiegészitd allapotkijelzés kivalasztdsa, pl. altalanos
Fen programinformaciok.

Kulonbozé kiegészitd allapotkijelzések valaszthatok ki a kdvetkezé
funkciégombokkal:

HEIDENHAIN TNC 620

1.4 Allapotkijelzések
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1.4 Allapotkijelzések

Altalanos programinformaciok

Funkcio-
gomb

Jelentés

STATUS
PGM

Az aktiv féprogram neve

A meghivott programok

Ervényes megmunkalasi ciklus

Korkézéppont CC (pélus)

Megmunkalasi id6

9 CcYcL DEF 4.3 DOSUW1@ F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.RS

‘ug Pkt odn. @

o

-

4
e

Wykonanie programu, automatycz. AL ILD
13 H

REF NOMIN
1 BLK FORM @.1 Z X+2 ¥+0 2-20 " D
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 B -140.000
2 ToOL CALL 2 Z 52000 ¥ +150.000 =
4 L z+10 Re FMAX M3
S L X450 Vv+50 RO FMAX ECSTHTL s
& CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYEBRANIA c +0.000 '.
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ )
s CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10 §...+821.790 =

Varakozasi id6 szamlalo

Poziciok és koordinatak

Funkcio-
gomb

Jelentés

STATUS
WSPOLRZ.

Helyzetkijelzés médja, pl. pillanatnyi pozicié

Az aktiv nullapont szama a preset tablazatbol.

Munkasik dontési szoge

Alapelforgatas szdge

C  +0.00000°
13 L 2+2 Re FMAX M3g
14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE |2 «at nachya.
91% S-OUR 15:00
‘ [z Bazowy obrot +0.14477°
150% F-OUR
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991
C +0.008 S +321.790 e
RZECZ 1k T 4 B B o F @mn/min Our 15ex M 5 =l
sTATUS STATUS  POLOZENIE | POLOZENIE STATUS sTATUS
WSPOLRZ.

PGM WSPOKRZ.  NARZEDZIE | ppopi oz, M-FUNKCJA | Q-PARAM.
Wykonanie programu, automatycz. LRLILID
113.H

REF NOMIN
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-20 " D
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@ -140.000
3 ToOL cALL 3 Z Sze00 v +150.000 &
4 L z+10 R FMAX M3
5 L X+50 v+50 R@ FMAX 2___-10.000 s
= Gvol DeF 4.0 FaEzou, uveRAza — "
7 CYcL DEF 4.1 ODSTEPZ )
5 CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10 8...1321.790 <!
9 CYCL DEF 4.3 DOSUW1® F333 5
10 CYCL DEF 4.4 X+30 |\g Pkt odn. @ ‘ -4
11 CYCL DEF 4.5 v+30 ‘
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- PROM.RS c  +0.00000° £
13 L 2z+2 Re FMAX MI9
14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE k2 et nachv1.

Szerszamadatok

Funkcio-
gomb

Jelentés

91% S-OUR 15:00

POLOZENIE
NARZEDZIE

Szerszam Kijelzése: Szerszam szama

Szerszamtengely

Szerszamhossz- és sugar

Rahagyas (tdlméret, deltaérték) TOOL CALL (PGM)-

bol és a szerszamtablazatbol (TAB)

Eltartam, maximalis éltartam (TIME 1) és maximalis

éltartam TOOL CALL (TIME 2) esetén

Az aktiv szerszam és a (kdvetkezd) testvérszerszam

kijelzése

40

l [&x Bazowy opret +0.14477°
15@% F-OUR
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991
C +0.0008 S +321.7980 r——
RzECZ T k& T a Z s e F emm/min  Our 150% M 5 -l
STATUS STATUS  POLOZENTE | POLOZENIE STATUS sTATUS
WSPOLRZ.
PGM WSPOLRZ.  NARZEDZIE | pooci 107, M-FUNKCJA | G-PARAM.

; P It
Wykonanie programu, automatycz. rosremousnie
113 H

Narzedz. 4
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20 L] D
2 BLK FORM 0.2 X+180 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 3 Z 52000 2 L +0.0000 [ =
4 L z+10 RO FMAX M3 il o 40000
5 L X450 v+50 RO FMAX s
6 CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA R2 +0.2000 ‘
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ LY D)
8 CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10 oL DR DR2 T
9 cvcL DEF 4.3 DOSUW10 F333 TAB | +0.0000 | +0.0020 | +0.0020 o
10 CYCL DEF 4.4 X+30 -4
bR Gt 05 6D e PGM | +0.0000] | +0.0000 | +0.0000 +
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- PROM.RS 5
B B oD o 68 @ CuR-TINE  TINEL TIMEZ
14 CYCL DEF 5.0 UYBRANIE KOLOWE 2:00 2:00 2:00
91% S-OUR 15:00 ToOL CALL +a
150% F-OUR Rl 9
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991
c +0.000 S +321.79806 RGeS
rRzEcZz {1 K& T aq Z s e F emm/min  Our 150% M5 —_—
sTATUS status || porozene ~POLOZENIE sTATUS sTATUS
WSPOLRZ.
PG USPOLRZ. || NARZEDZIE  ppopi 10z, M-FUNKCJA | G-PARAM.




Koordinata-transzformacioé

Funkcio-

gomb Jelentés

Wykonanie programu, automatycz. Progranouanie

Program neve

Aktiv nullaponteltolas (Ciklus 7)

Tukrozott tengelyek (Ciklus 8)

Ervényes elforgatasi szég (Ciklus 10)

Aktiv nagyitasi tényezd(k) (Ciklus 11 / 26)

Lasd “Koordinata-transzformacios ciklusok” oldal 345.

Ervényes kiegészité M funkciok

Funkcio-

gomb Jelentés

(s

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ Z-20

3 TOOL CALL 3 Z 52000

4 L Z+10 R® FMAX M3

S L X+50 Yv+50 R FMAX

6 CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEP2

8 CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10

9 cYcL DEF 4.3 DOSUW1® F333

1@ CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.RS
13 L z+2 R® FMAX Mag

14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE

2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+@

Nazua prog.

113

Pkt zero.

i

obrét

A

0db. ustrz
an
S

91% S-OUR 15:00

150% F-OUR

Wsp . Hym .

=

S

-31.857 |Y
c +0.008 S

RZECZ 1 & T4 @

+25.641 2
+321.790

5 o F

onm/min

+134.991

our 1sex M &5

DIAGNOSE

STATUS STATUS | POLOZENIE

PGM USPOLRZ. | NARZEDZIE

POLOZENIE
WSPOLRZ.
PRZELICZ.

STATUS
M-FUNKCJA

STATUS
Q-PARAM.

Wykonanie progranm
113 H

u,

automatycz.

Programouanie

Aktiv fix jelentést M funkciok listaja

A gépgyarto altal megfeleltetett aktiv M funkciok listaja

Q paraméterek allapota

Funkcio-

gomb Jelentés

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 2Z+@
3 TOOL CALL 3 Z 52000

4 L 2z+10 RO FMAX M3

S L X+50 Vv+50 Re FMAX

6 CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ

8 CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10

9 cycL DEF 4.3 DOSUW1@ F333

1@ CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+80

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.RS
13 L Z+2 R FMAX Mag

14 CYCL DEF 5.8 WYBRANIE KOLOWE

M-funkcie

91% S-OUR 15:00

150% F-OUR

A Q PARAM LIST funkciégombbal meghatarozott Q
paraméterek listaja

STATUS OF
Q PARAM.

-31.857 [Y
C +0.000 S

rRzECZ T [& T a4 2B o F

+25.641 2
+321.780

onm/min

+134.991

our 15ex M &5

DIAGNOSE

HEIDENHAIN TNC 620

STATUS STATUS
PGM WUSPOLRZ.

POLOZENIE
NARZEDZIE

POLOZENIE
USPOLRZ.
PRZELICZ.

STATUS

M-FUNKCJA

STATUS
0-PARAM.

Wykonanie program
113 H

u,

automatycz.

Programouanie

Q-paranetry lista
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+180 Y+100 2@ o e ©.00000
3 TOOL CALL 3 Z S2000 0 1 ©.00000
4 L z+10 RO FMAX M3 o2 0. 00000
5 L X450 V450 RO FMAX s 00000
& CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA o o 606668
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ
& CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10 Q.8 0.00000
9 CYcL DEF 4.3 DOSUW1® F333 a_B ©.00600)
10 CYCL DEF 4.4 X+30 a_2 ©.00000)
11 CYCL DEF 4.5 Y+90 a_8 ©.00000)
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- PROM.RS () ©.00000
13 L z+2 R® FMAX Mag o 10 ©.00000
14 CYCL DEF 5.0 UYBRANIE KOLOUE o 11 ©.00000
o 12 ©.00000
91% S-OUR 15:@0 o 13 2.00000
e o 1a ©.00000
1X] -31.857 Y +25.641 2 +134.991
c +0.008 S +321.790 s
RzECZ T & T q 2B e F @mm/min| Our 150%x M S o
sTATUS sTaTus | Porozenze | POKOZENIE STATUS STATUS
WSPOLRZ.
PGHM WSPOLRZ. | NARZEDZIE | ppoe) 1oz, M-FUNKCJA || a-PARAM.
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HEIDENHAIN 3D-s Tapint

1.5 Tartozékok

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

3D-s tapintoérendszer

Ha a Tapitéfunkcidk szoftver opcio aktiv, akkor a kilonb6zé
HEIDENHAIN 3-D tapitérendszert hasznéalhatja a kdvetkez6kre:

Munkadarab automatikus helyzetigazitasa
Gyors és pontos nullapontfelvétel
Munkadarab mérése programfutas kézben
Szerszam bemérése és ellenbrzése

% A tapintéfunkciok leirasa kilon Felhasznaloi kézikonyvben
talalhatd. Ha sziiksége van egy masolatra errél a
kézikdnyvrél, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.
ID 661 891-10.

TS 220, TS 440 és TS 640 kapcsolé mérétapintok

Ezek a mérétapintok kiléndsen jol alkalmazhatdék a munkadarab
automatikus helyzetmeghatarozasahoz, nullapontfelvételhez és a
munkadarab méréséhez. A TS 220 a kapcsolojeleket a TNC-re egy
kabelen keresztil tovabbitja, ami egy még gazdasagosabb megoldas.

A TS 440, TS 444, TS 640 és TS 740 (lasd a jobb oldali abrat) a
kapcsoldjeleket infravoros atvitellel tovabbitja a TNC-re.
Hagyomanyosan az automata szerszamcserélével ellatott gépeken
hasznalatos.

A mivelet alapja: a HEIDENHAIN kapcsolé mérétapinték kopasallé
optikai kapcsoldval rendelkeznek, ami a tapintoszar kitérésekor

pillanatnyi pozicionak a tarolasahoz.
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TT 140 szerszam tapintérendszer a szerszamok
beméréséhez

A TT 140 kapcsolo rendszer(i 3D-s tapintérendszer a szerszamok
beméréséhez és ellendrzéséhez. A TNC vezérl6 3 ciklussal
rendelkezik a szerszamok hosszanak és sugaranak forgo vagy allé
féorsoval torténd automatikus méréséhez. A TT 140 robusztus
kialakitasa és magas szintli rendszervédelemmel valé ellatéasa
kovetkeztében ellenallé a hiitéfolyadékkal és a forgaccsal szemben. A
kapcsoldjeleket egy kopasallé és kiiléndsen megbizhaté optikai
kapcsolé generalja.

HR elektronikus kézikerekek

Az elektronikus kézikerék a tengelyek pontos kézi mozgatasat segiti
eld. A kézikerék egy korilforgatasara megtett Ut hossza valtoztathaté.
Az integralt HR 130 és HR 150 kézikeréken kivil a HEIDENHAIN a
HR 410 hordozhat6 kézikereket is ajanlja.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas
Bekapcsolas

A bekapcsolas és a referenciapont felvétele gépfliggé
% funkciok. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Kapcsolja be a vezérl6 és a gép tapfesziiltségét. Ekkor a TNC az
alabbi parbeszédet inditja:

RENDSZER FELALLAS

A TNC elindult
ARAMKIMARADAS
Ez egy TNC-Uzenet arrol, hogy aramkimaradas volt —
tordlje az lGzenetet.

PLC PROGRAM KONVERTALASA

A PLC programot a TNC automatikusan leforditja.

RELE VEZERLO FESZULTSEG HIANYZIK

@ Kapcsolja be a vezérléfesziiltséget. A TNC ellenérzi a
VESZLEALLITO kér miikodését.

KEZI UZEMMOD
ATHALADAS A REFERENCIAPONTOKON

@ Haladjon at manualisan a referenciapontokon a jelzett
sorrendben: Minden tengely esetén nyomja meg a
START gombot, vagy

@ @ Haladjon at a referenciapontokon tetszéleges
sorrendben: Minden tengely mentén nyomja meg és
tartsa lenyomva a tengelyiranygombot, amig a
referenciapontot el nem éri.

Amennyiben a szerszamgép abszolut jeladokkal van
% felszerelve, nincs sziikség a referenciajelek felvételére.

Ebben az esetben a TNC lizemkész allapotban van

kozvetlenll a tapfesziltség bekapcsolasa utan.
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A TNC most Gizemkészen all a Kézi izemmaodban.

=y

A referenciapontokat csak akkor kell felvenni, ha a
tengelyeket mozgatni akarja. Ha csak programot akar irni,
szerkeszteni vagy tesztelni, a bekapcsolas utan rogton
kivalaszthatja a Programbevitel vagy a Programteszt
Uzemmadot.

A referenciapont kesébb is felvehet6 a
REFERENCIAPONT FELVETEL funkciégombbal Kézi
Uzemmadban.

Referenciapont felvétele dontott munkasik esetén

A TNC automatikusan aktivalja a dont6tt munkasikot, ha engedélyezte
ezt a funkciot a vezérlé kikapcsolasakor. Majd a TNC valamely
tengelyiranygomb megnyomasakor mozgatja a tengelyeket a dontott
koordinatarendszerben. Pozicionalja a szerszamot ugy, hogy ne
torténjen Utkdzés a referenciapontok kovetkezd felvételekor. A
referenciapontok felvételéhez deaktivalnia kell a "Dontétt munkasik”
funkciot, lasd “Kézi dontés aktivalasa,” oldal 65.

&

Ugyeljen arra, hogy a déntétt munkasik meniijébe beirt
szbgeérték a dontott tengely valésagos szogértekével
megegyezzen.

A referenciapontok felvétele el6tt deaktivalja a "Dontott
munkasik" funkciot. Ugyeljen az ttkdzések elkerilésére.
El6sz6r huzza vissza a szerszamot az aktualis

Ezen funkcié alkalmazasakor nem abszolut jeladok
esetén nyugtaznia kell a forgétengelyek pozicidit, amiket
a TNC egy felugro ablakban jelenit meg. A kijelzett pozicio
a forgoétengely utolsé érvényben [évé pozicidja
kikapcsolas elétt.

HEIDENHAIN TNC 620

2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas



2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

Kikapcsolas

Kikapcsolasnal az adatvesztés elkerllése érdekében a TNC
vezérl6rendszerét ki kell kapcsolnia az alabbiak szerint:

Valassza ki a Kézi lzemmoddot.

Valassza ki a kikapcsolas funkciot, majd hagyja jova
az IGEN funkciégombbal.

Ha a TNC képerny8jén megjelenik egy ablak az alabbi
Uzenettel: MOST MAR BIZTONSAGOSAN
KIKAPCSOLHATO A GEP, akkor a gépet
lekapcsolhatja a halézatrol.

@ A TNC nem megfeleld kikapcsolasa adatvesztést
okozhat.

Ne feledje, hogy az END gomb megnyomasa a vezeérld
kikapcsolasa utan Ujrainditja a vezérlét. Ha ujrainditas
kdézben kapcsolja ki a gépet, az szintén adatvesztést
eredményezhet!
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2.2 Tengelyek mozgatasa
Megjegyzés

A tengelyirany-gombokkal végzett mozgatéas gépfiiggé
% funkcié. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv szolgaltat.

Mozgatas a tengelyirany-gombok segitségével:
Valassza ki a Kézi lzemmodot.

Nyomja meg a tengelyirany-gombot, és tartsa
nyomva addig, amig a tengelyt mozgatni akarja, vagy

Mozgassa éllanddan a tengelyt: tartsa lenyomva a
tengelyirany-gombot, majd nyomja le a gép START
gombijat is.

A tengely megallitasahoz nyomja meg a gép STOP
gombijat.

©{e*®'®/.8

Mindkét esetben egyszerre tobb tengelyt is mozgathat. A tengelyek
el6tolasértéke az Ffunkciogombbal médosithaté (lasd “S f6orso
fordulatszama, F el6tolas és M mellékfunkciok,” oldal 52).

HEIDENHAIN TNC 620
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2.2 Tengelyek mozgatasa

Inkrementalis pozicionalas

Inkrementalis pozicionalasnal a vezérl6 a tengelyeket a beallitott
Iéptetési tavolsaggal mozgatja el.

@ Valassza a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
Uzemmodot.
JRox Valassza az inkrementalis pozicionalast: Kapcsolja a
on LEPTETESI ERTEK funkciégombot BE allasba.

LINEARIS TENGELYEK:

a ren | Adja meg a léptetési értéket mm-pep, pl. 8 mm, és
¥ nyomja meg az ERTEK MEGEROSITESE

funkciégombot.
o Fejezze be az adatbevitelt az OK funkciégombbal.
® Nyomja meg a tengelyirany-gombot, ahanyszor
szikséges

A funkci6 kikapcsolasahoz nyomja meg a Kikapcsolas
funkciégombot.
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Tengelymozgatas HR 410 elektronikus
kézikerékkel

A hordozhaté HR 410 kézikerék két engedélyezé gombbal van ellatva.
Az engedélyez6 gombok a markolat alatt talalhatok.

A tengelyekkel csak akkor mozoghat, ha legaladbb egy engedélyezd
gombot lenyomva tart (gépfiiggé funkcio).

A HR 410 kézikerék az alabbi kezel6elemekkel rendelkezik:

VESZLEALLITO gomb

Kézikerék

Engedélyezé gombok

Tengelycim gombok

Pillanatnyi pozicié atvételi gomb

Elétolas beallitd gombok (lassu, kézepes, gyors; az
el6tolasértékeket a gépgyartd hatarozza meg)

Irany, amelyikben a TNC a kivalasztott tengelyt mozgatja
Szerszamgép funkcidi (a szerszamgép gyartdja hatarozza meg)

Piros LED-ek jelzik, hogy melyik tengelyt és milyen elétolast valasztott
ki.

A kézikerékkel vald tengelymozgatas programfutas alatt is lehetséges,
ha az M118 aktiv (szoftver opcio 3).

A mozgas folyamata

@ Valassza ki az Elektronikus kézikerék izemmaodot.

Nyomja meg és tartsa lenyomva valamelyik
engedélyezd gombot.

Vélassza ki a tengelyt.
Vélassza ki az el6tolast.

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv vagy negativ
iranyba.

8 =KX

<
Q
Q
<
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M mellékfunkciok

as és
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2.3 S foorso fordulatszama, F el6tol

2.3 S foorso fordulatszama, F
elotolas és M mellékfunkciok

Funkcio

Kézi tzemmodban és Elektronikus kézikerék tlzemmodban az S
féorso-fordulatszam, az F el6tolas és az M mellékfunkcidk
funkciégombokkal adhatok meg. A mellékfunkcidkrél bévebbet itt talal:
7. fejezet "Programozas: Mellékfunkciok."

Az On vezérlsjén elérhetd M mellékfunkcidkat és azok
% hatasait a szerszamgépgyarté hatarozza meg.

Ertékek bevitele

S féorso-fordulatszam, M mellékfunkciok

E A féorso fordulatszamanak megadasahoz nyomja
meg az S funkciégombot.

FOORSO-FORDULATSZAM S =

1000 Adja meg a kivant fordulatszamértéket, és erdsitse
meg a gép START gombjaval.

A forsoforgas a megadott S fordulatszammal egy M mellékfunkcio
hatasara indul el. Az M mellékfunkciot hasonlé médon adhatja meg.

F el6tolas

Az F el6tolas megadasat az NC START gomb helyett az OK
billentyivel kell érvényesiteni.

Az F el6tolas megadasanal vegye figyelembe:
Ha F=0-t ad meg, akkor az érvényes el6tolas a minEl6tolas gépi
paraméter legkisebb értéke

Ha a megadott el6tolas értéke meghaladja a maxEl6tolas gépi
paraméterben megadott értéket, akkor a paraméter értéke lesz az
érvényes.

Aramkimaradas utan az el6z6 F el6tolas értéke marad érvényben.
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Féorso-fordulatszam és el6tolas moédositasa Aé
N

Az S fordulatszam és az F el6tolas beadott értékét 0%-t6l 150%-ig G

valtoztathatja az override (korrekciés) kapcsolokkal. =

c

Az override kapcsoléval a beadott fordulatszamot csak E

% fokozatmentes f6orséhajtas esetében tudja valtoztatni. L

‘O

£

7))

‘O

(7))

\(©

”

”

2.3 S foorso fordulatszama, F elotol

HEIDENHAIN TNC 620 53 @



6 nélkul)

”

2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapinté
nélkiil)

Megjegyzés

@ Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval: Lasd a Felhasznaléi
kézikonyv Tapintociklusok fejezetét.

Nullapontfelvételnél a TNC kijelz&jén egy ismert munkadarab-pozicié
koordinatait régziti.

El6készités
Fogja fel a munkadarabot és igazitsa be.

Helyezze be a f6orsdba az ismert sugaru bazisszerszamot.
Ellenérizze, hogy a TNC a pillanatnyi poziciét mutatja a kijelz6n.
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Nullapontfelvétel tengelygombokkal

@5 Sérilékeny munkadarab?

Ha a munkadarab feliiletének tilos megsérilnie, egy d
ismert vastagsagu fém alatétet helyezhet ra. llyen esetben
ezen a tengelyen a d vastagsaggal nagyobb értéket kell
beadni.

@ Valassza ki a Kézi iizemmodot.

® @ @ Mozgassa lassan a szerszamot mindaddig, mig
hozz&ér (karcolja) a munkadarab fellletéhez.
@ Valassza ki a tengelyt.

NULLAPONTFELVETEL Z=

m Nullas szerszam a f6orso tengelyében: a munkadarab
ismert pozicidjanak (pl. 0) megadasa vagy az alatét d
értékének megadasa. A munkasikban a
szerszamsugar figyelembevételével kell megadni az
értéket.

A tovabbi tengelyek nullapontfelvételét ugyanezen médon teheti meg.

Ha a fogasvételi tengelyen egy elére bemért szerszamot hasznal,
akkor a fogasvételi tengely kijelz6jét a szerszam L hosszara, vagy a
Z=L+d 6sszegére kell beallitani.

@ A TNC automatikusan menti a meghatarozott nullapontot
a tengelygombokkal a preset tablazat 0. soraban.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Nullapont kezelés a preset tablazattal

@ A preset tablazatot feltétlenlil hasznalnia kell, ha:

A gép forgd tengelyekkel (dontheté asztal vagy
elforgathaté fej) van felszerelve, és a munkasik dontése
funkciéval dolgozik

Mostanaig régebbi TNC vezérléseknél hasznalt REF
bazisu nullapont-tablazatokkal

Ha tébb azonos munkadarabot kivan megmunkalni,
amelyek kiilonb6zd ferde helyzetekben vannak felfogva

A preset tablazat tetszéleges szamu sort (nullapontot)
tartalmazhat. Annak érdekében, hogy az adatméretet és a
feldolgozasi sebességet optimalizalja, csak annyi sort
hasznaljon, amennyire szlikség is van a nullapontok
kezeléséhez.

Biztonsagi okokbdl Uj sorokat csak a preset tablazat
végeéhez tud hozzaf(izni.

Nullapontok mentése a preset tablazatba

A preset tablazat neve PRESET.PR, és a TNC:\table kdnyvtarban
taladlhatd. A PRESET.PR csak a Kézi és az Elektronikus kézikerék
Uzemmaodokban szerkeszthetd. A Programozés uzemmaddban a
tablazat csak olvashato, és nem szerkeszthetd.

Lehet8ség van arra, hogy a preset tablazatot egy masik kényvtarba
masolja (adatmentés).

Soha ne valtoztassa meg a sorok szamat a masolt tablazatokban! Ez

a tablazat visszaallitdsakor problémat jelenthet.

A preset tablazat érvényesitéséhez vissza kell masolni a TNC:\table
konyvtarba a mashova mentett tablazatot.
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Tobb lehetésége van arra, hogy a nullapontokat és/vagy
alapelforgatasokat a preset tablazatba mentse:

A tapintéciklusokon keresztll a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
uzemmadokban (lasd Felhasznaloi kézikdnyv, Tapintdciklusok,
2. fejezet)

A tapintdciklusokon 400-419 keresztul (Iasd Felhasznaléi kézikdnyv,
Tapintéciklusok, 3. fejezet)

Kézi beadas (lasd az alabbi leirast)

A preset tablazatba irt alapelforgatas elforgatja a
@ koordinatarendszert a megadott értékkel, ami megjelenik
az alapelforgatassal megegyez6 sorban.

Elére beallitasnal ugyeljen arra, hogy a dontétt tengelyek
pozicidja megegyezzen a 3-D ROT meni megfeleld
értékeivel. Tehat:

Ha a “Munkasik dontése” funkcié inaktiv, akkor a forgo
tengelyek pozicidkijelzésének 0°-nak kell lennie (ha
szukseéges, nullazza a forgd tengelyeket).

Ha a “Munkasik déntése” funkcio aktiv, akkor a forgod
tengely pozicidkijelzésének meg kell egyeznie a 3-D
ROT meniibe beirt szégértékekkel.

A 0. sor a preset tablazatban irasvédett. A 0. sorbaa TNC
mindig elmenti azt a nullapontot, amit legutobb allitott be
kézzel a tengelygombokkal vagy a funkciégombokkal.
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Nullapontok kézzel torténé mentése a preset tablazatba
Nullapontok preset tablazatba torténé felvételéhez kdvesse az

alabbiakat:

@
®O®

PRESET
TABELA

4

2ZMIANA
PRESET

SKORYGO-

WAC
PRESET
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Valassza ki a Kézi iizemmodot.

Mozgassa lassan a szerszamot mindaddig, mig
hozzaér (karcolja) a munkadarab fellletéhez, vagy
pozicionaljon megfeleléen a mérddraval.

Jelenitse meg a preset tablazatot: A TNC megnyitja a
preset tablazatot

Valassza ki a funkciokat az értékek elére
megadasahoz: A TNC a funkciégombsorban
megjeleniti a rendelkezésre allo beviteli
lehet&ségeket. Az alabbi tablazatban lathat egy
leirast a lehetséges bevitelekrdl.

Valassza ki a cserélendd sort a preset tablazatban (a
sor szama megegyezik a preset szamaval).

Ha szikséges, valassza ki a cserélendé oszlopot
(tengelyt) a preset tablazatban.

Haszndlja a funkcibgombokat az egyik lehetséges
bevitel kivalasztasahoz (lasd a kdvetkez6
tablazatban).



Funkcié Funkciégomb

Kdzvetlendl atveszi a szerszam (mérdora)
pillanatnyi pozicidjat Gj nullapontként: Ez a funkcio
csak az aktualisan kijeldlt tengelyen menti el a

nullapontot.
Egy értéket rendel a szerszam (méréora) weisec
pillanatnyi poziciojahoz: Ez a funkcié csak az PRESET

aktuadlisan kijeldlt tengelyen menti el a nullapontot.
Adja meg a kivant értéket a felugré ablakban.

Inkrementalisan eltolja a tablazatban mar mentett [ scorveo-
nullapontot: Ez a funkcié csak az aktudlisan kijeldlt
tengelyen menti el a nullapontot. A felugré

ablakban helyes elgjellel adja meg a kivant

értéket. Ha a hlivelykes megjelenités aktiv: Adja

meg az értékeket hiivelykben, és a TNC maga

fogja atszamitani azokat mm-re.

Kinematikai szamitasok nélkul, kézvetlenil adja
meg az Uj nullapontot (tengelyspecifikus). Csak iy
akkor alkalmazza ezt a funkciét, ha a gép

rendelkezik korasztallal, és 0 értékmegadassal a
nullapontot a kérasztal kézén kivanja felvenni. Ez

a funkcié csak az aktualisan kijelolt tengelyen

menti el a nullapontot. Adja meg a kivant értéket a

felugré ablakban. Ha a hiivelykes megjelenités

aktiv: Adja meg az értékeket hivelykben, és a

TNC maga fogja atszamitani azokat mm-re.

Valassza ki az ALAPTRANSZFORMACIO/
TENGELYKORREKCIO nézetet. Az e

ALAPTRANSZFORMACIO nézet mutatja az X, Y
és Z oszlopokat. A géptél fiiggéen az SPA, SPB
és SPC oszlopok is megjelennek. Ekkor a TNC
elmenti az alapelforgatast (a Z
szerszamtengelyhez a TNC az SPC oszlopot
hasznalja). A KORREKCIO nézetben az elére
beallitott értékekhez viszonyitott korrekcié lathato.

irja be az aktualisan aktiv nullapontot a tablazat P—
egy valaszthatd soraba: Ez a funkcio az 6sszes
tengely nullapontjat elmenti, és automatikusan

aktivalja a tdblazatban a helyes sort. Ha az inch-

es megjelenités aktiv: Adja meg az értékeket inch-

ben, és a TNC maga fogja atszamitani azokat

mm-re.
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Preset tablazat szerkesztése

A tablazat szerkesztési funkcioi

o

Q
o
3
o

Ugras a tablazat elejére

POCZATEK

g
H ;
g,

Ugras a tablazat végére

=
)
2
&
m
3]

Ugras az el6z8 tablazatoldalra

STRONA

Ugras a kovetkezd tablazatoldalra

STRONA

A preset bevitelhez sziikséges funkciok
kivalasztasa

ZMIANA
PRESET

Alaptranszformacid/tengelykorrekcio
megjelenitésének kivalasztasa

I

BAZOWE
RANSFORM.
OFFSET

A preset tablazat kivalasztott soraban Iévé
nullapont érvényesitése

AKTYLIOWAC

PRESET

Megadott szamu sor hozzafiizése a tablazat
végéhez (2. funkcidgombsor)

NR WIERSZ
NA KONIEC
LPROWADZ

Kijelélt mezé masolasa (2. funkcibgombsor)

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Masolt mez6 beszurasa (2. funkciégombsor)

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Kivalasztott sor nulldzasa: A TNC ir be minden
oszlopba (2. funkcibgombsor)

RESET
WIERSZA

Egy sor hozzafl(izése a tadblazat végéhez
(2. funkciégombsor)

WIERSZ
USTAW

Egy sor torlése a tablazat végérdl
(2. funkciégombsor)

60



Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa Kézi lizemmaédban ey
Hem )

Amikor a preset tablazatbdl aktival nullapontot, a TNC E

@5 nullazza az aktiv nullaponteltolast, a tikrozést, az N
elforgatast és a nagyitasi tényez6t. c
Ugyanakkor aktiv marad a koordinata-transzformacio, ami Neo)

a Ciklus 19 Dontott munkasikban volt programozva. ‘E
Q.

@ Valassza ki a Kézi iizemmadot. B
7))

1

, " o

PRESET Jelenitse meg a preset tablazatot. ™
TE?;LQ v
Q

)

Valassza ki az aktivalandoé nullapont szamat, vagy ‘G>J
- o

Aktivélja a preset-et. 'E
PRESET o
Q.

Erésitse meg a nullapont érvényesitését. A TNC (©
bedllitja a kijelzést és — ha meg van hatarozva — az E
alapelforgatast.

Z

N

N

E Lépjen ki a preset tablazatbol.

Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa egy NC programban

A preset tablazat egy nullapontjanak aktivalasa programfutas soran a
Ciklus 247 segitségével torténik. A Ciklus 247-ben csak az aktivalandé
nullapont szamat kell megadni (lasd “NULLAPONTFELVETEL (Ciklus
247)” 350 oldalon).
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2.5 Munkasik dontése (Szoftver opcid 1)

2.5 Munkasik dontése (Szoftver
opcié 1)

Alkalmazas, funkcio

A dontott munkasik funkcié mikodési feltételeit a

% szerszamgeép gyartéjanak kell biztositania. Az egyes
elforgathaté fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgépgyarté hatarozza meg, hogy a megadott
szbgek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy a dontétt sik
szogeként értelmezenddk. Vegye figyelembe a Gépkdnyv
eléirasait.

Elforgathaté fejjel és/vagy dénthet6 asztallal rendelkez6
szerszamgépeknél a TNC tdmogatja a munkasik dontését. Jellemzd
alkalmazas a ferde furatok, vagy ferde sikbeli konturok
megmunkalasa. A munkasikot mindig az érvényes nullapont kortl
donti meg a TNC. Szokas szerint egy f6 sikban programozunk, pl. X/
Y-sikban, a végrehajtas azonban egy, a f6 sikhoz képest dontott
sikban térténik.

A munkasik dontésének két médja lehet:

3-D ROT funkciégomb Kézi izemmddban vagy Elektronikus
kézikerék lzemmaodban (lasd “Kézi dontés aktivalasa,” oldal 65).
Programozott déntés, Ciklus 19 MUNKASIK, az
alkatrészprogramban (lasd “MUNKASIK (Ciklus 19, szoftver
opcié 1)” 356 oldalon).

A "munkasik déntésének" TNC funkcioi a koordinata-transzformaciok.
A munkasik mindig meréleges a szerszamtengelyre.
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A TNC a munkasik dontése szempontjabdl két géptipust kilonboztet
meg:

Donthetd asztallal felszerelt gépek

A munkadarab a kivant pozicidba az asztal déntésével hozhaté,
példaul egy L mondattal.

A transzformacidval a szerszam tengelyének helyzete nem
valtozik a gépi koordinatarendszerhez képest. Ha az asztalt —
azaz a munkadarabot — pl. 90°-kal elforgatja, a
koordinatarendszer nem fordul el vele egyutt. Ha Kézi
izemmaodban megnyomja a Z tengely + iranygombjat, a szerszam
a Z tengely + iranyaba fog elmozdulni.

A TNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz egyedill
a mindenkori dénthetd asztal mechanikus eltolédasait (az an.
transzlacios részt) veszi szamitasba.

Elforgathaté fejjel rendelkez6 gépek

A szerszam a donthetd fej elforditasaval hozhato a kivant
pozicidba, példaul egy L mondattal.

Az elforgatott szerszam tengelyének helyzete megvaltozik a gépi
koordinata-rendszerhez képest. Ha a gép elforgathato fejét — és
igy a szerszamot — pl. a B tengely mentén 90°-kal elforgatja, a
koordinata-rendszer is elfordul. Ha Kézi tzemmaodban
megnyomja a Z tengely + iranygombjéat, a szerszam a gépi
koordinata-rendszerben meghatarozott X tengely + iranyaba
mozdul el.

A TNC a transzformalt koordinata-rendszer szamitasahoz
figyelembe veszi az elfordul6 fej miatti mechanikus eltolédasokat
(az un. transzlacids részt) és a szerszam megdontésébdl
szarmazo eltolodasokat is (3D-s szerszamkorrekcio).

HEIDENHAIN TNC 620
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2.5 Munkasik dontése (Szoftver opcid 1)

Referenciapontok felvétele elforgatott
tengelyeken

A TNC automatikusan aktivalja a dontétt munkasikot, ha engedélyezte
ezt a funkciot a vezérld kikapcsolasakor. Majd a TNC valamely
tengelyiranygomb megnyomasakor mozgatja a tengelyeket a dontétt
koordinatarendszerben. Poziciondlja a szerszamot ugy, hogy ne
térténjen Gtkdzés a referenciapontok kovetkezd felvételekor. A
referenciapontok felvételéhez deaktivalnia kell a "Doéntott munkasik"
funkciot!

Helyzetkijelzés dontott rendszerben

Az allapotmezében lathatd helyzetkijelzések (PILL. és CEL) az
elforgatott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A munkasik dontésének korlatozasa

PLC pozicionalas (szerszamgépgyarto altal meghatarozott) nem
megengedett.
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Kézi dontés aktivalasa

A kézi dontés kivalasztasahoz nyomja meg a 3-D

LS ROT funkciégombot.

A nyilbillenty(ikkel mozgassa a kijelolést a Kézi
Uzemmoéd-ra.

o Nyissa meg a GOTO gombbal a kivalasztas meniit,
és valassza ki a nyilbillentylikkel az Aktiv
menlelemet; erésitse meg a kivalasztast az ENT
gombbal.
A nyilbillentylikkel mozgassa az inverz mez6ét a kivant
forgastengelyre.

Adja meg a dontés szdgét, vagy

— Nyomja meg az ERTEK MEGEROSITESE
v funkciégombot a kivalasztott forgastengely aktualis
REF pozicidjanak megerésitéséhez.

o Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az OK
funkcibgombot.
Az adatbevitel torléséhez nyomja meg a MEGSE
funkcibgombot.

A dontés megszuntetéséhez allitsa inaktivra a kivant tzemmaodot a
"Dontott munkasik" mentben.

Ha munkasik déntése funkcié aktiv és a TNC a tengelyeket az
elforgatott tengelyek szerint mozgatja, akkor az allapotkijelzésben a
kovetkez6 jel lathato: g .

Ha a "Dontétt munkasik" funkciot a Programfutas dzemmaodra
aktivalja, akkor a menuben megadott déntési szdg az
alkatrészprogram elsé mondatatdl aktivalédik. Ha Ciklus 19
MUNKASIK-ot hasznal a megmunkalé programban, a benne
meghatarozott szégértékek lesznek érvényben. A TNC feliilirja a
meniben megadott szogértékeket a Ciklus 19-ben megadott
értékekkel.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.1 Egyszeri megmunk

3.1 Egyszerii megmunkalasi
miiveletek programozasa és
végrehajtasa

Egyszerli megmunkalasi miiveletekhez vagy a szerszamok
elépozicionalasahoz alkalmas a Pozicionalas kézi értékbeadassal
(MDI) izemmod. Megirhat egy révid programot HEIDENHAIN
parbeszédes programozas formatumban, majd azonnal végrehajthatja
azt. ATNC ciklusai szintén meghivhatdk. A programot a vezérlé $MDI
néven tarolja. MDI tzemmodd esetén az allapotkijelzések is
megjelenithetéek.

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

Valassza ki a Pozicionalas MDI-ben tzemmaddot. A
$MDI programot tetszés szerint szerkesztheti.

@ A programfutas elinditasahoz nyomja meg a kiils6
START gombot.

Korlatozasok:
A kovetkez6 funkciok nem érheték el MDI Gizemmaddban:

FK szabad kontur programozasa
Programrész ismétlések
Alprogramok létrehozasa
Palyakorrekcio

Programozasi grafika

Program meghivasa PGM CALL
A programfutas grafika
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1. példa

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell farni. A munkadarab
befogasa, beallitasa és a nullapont felvétele utan a furas révid
utasitasokkal programozhaté és végrehajthato.

El6szor elépozicionalja a szerszamot L mondatokkal (egyenes
elmozdulasok) a furat kézéppontjahoz a munkadarab félé 5 mm
biztonsagi tavolsagra. Majd farja ki a furatot a Ciklus 200 FURAS
segitségével.

0 BEGIN PGM $SMDI MM
1 TOOL CALL 1 Z S1860

2 L Z+200 RO FMAX
3 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

4 CYCL DEF 200 FURAS
Q200=5 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=-10 ;FELSZIN KOORD.
Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q211=0.2 ;VARAKOZASI IDO LENT

5 CYCL CALL

6 L Z+200 RO FMAX M2

7 END PGM $MDI MM

Egyenes elmozdulas funkcio L,(lasd “Egyenes L” 159 oldalon) FURAS
ciklus. (Iasd “FURAS (Ciklus 200)” 227 oldalon).

HEIDENHAIN TNC 620
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Féorsé be

FURAS ciklus definialasa

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott
Furasi mélység (el6jel = megmunkalas iranya)
El6tolas furaskor

Mindenkori fogasmélység a visszahuzas el6tt
Varakozasi id6 visszahuzas el6tt masodpercben
A munkadarab-feliilet koordinatai

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott
Varakozasi id6 a furat aljan masodpercben
FURAS ciklus meghivésa
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2. példa: Munkadarab hibas beallitdsanak megsziintetése
korasztallal rendelkez6 szerszamgépen

Akoordinatarendszer elforgatasa 3D-s tapintérendszerrel elvégezhet6
(Tapinté rendszer funkcio szoftver opcioé). Lasd a Felhasznaloi
kézikdnyv "Tapintéciklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék
uzemmaodban" fejezet "Munkadarab ferde helyzetének kompenzalasa
szakaszat.

Jegyezze fel az elforgatas szogét és tordlje az alapelforgatast.

[ Uzemmadvalasztas: Pozicionalas kézi
értékbeadassal.

E Valassza ki a korasztal tengelyét és adja meg a

felijegyzett forgatasi szdget és el6tolast. Példaul:
L C+2,561 F50

a Zarja le a bevitelt.

@ Nyomja meg a gépi START gombot: Az asztal forgasa
korrigalja az eltéréseket.
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$MDI programok mentése és torlése

A $MDI allomany csak alkalmanként sziikséges egyedi mondatok,
révid programok tarolasara szolgal. Eléfordulhat azonban, hogy a

benne 1évé mondatokat programként akarjuk elmenteni, ekkor az

alabbi modon kell eljarni:

Vélassza ki a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmadot.
Nyomja meg a PGM MGT gombot (programkezeld) a
MGT fajlkezel6 behivasahoz.

Jeldlje ki a $MDI fajlt.

= Masolashoz nyomja meg a MASOLAS
ecbery funkciégombot.

CELFAJL =

BOREHOLE Adjon meg egy nevet, amely alatt a $MDI program
aktualis tartalma tarolva lesz.

Hajtsa végre a masolast.

WYKONAJ

Nyomja meg a VEGE funkciégombot a fajlkezels
bezarasahoz.

Tovabbi informaciok: lasd “Egy fajl masolasa,” oldal 87.
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4.1 Alapismeretek

4.1 Alapismeretek

Utméré rendszerek és referenciajelek

A szerszamgép tengelyein talalhatdk az utméré rendszerek, melyek
regisztraljak a gépasztal vagy a szerszam helyzetét. Linearis
tengelyeken altalaban hosszméré rendszerek, kdrasztal és forgd
tengelyek esetén szogmérd rendszerek vannak felszerelve.

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

Aramkimaradas esetén a szan pillanatnyi helyzete és a szamitott
helyzet k6z6tti kapcsolat megszakad. Ez a kapcsolat Ujra létrehozhaté,
ha a mérérendszer referenciajelekkel rendelkezik. A jeladdk skalai egy
vagy tobb referenciajelet tartalmaznak, amik f6l6tt athaladva a TNC
egy jelet kap. Ezzel tudja a TNC a kijelzett helyzet és a szan aktudlis
helyzete kozotti kapcsolatot visszaallitani. Tavolsagkodolt
referenciajelekkel ellatott hosszméré rendszerek esetében a gép
tengelyén max. 20 mm-t, sz6gméré rendszerek esetében max. 20°-t
kell elmozdulni.

Abszolut mérérendszer esetén a vezerlé bekapcsolasa utan azonnal
atadddik egy abszolut pozicidérték. Igy tehat a pillanatnyi pozicié és a
szan helyzete koz6tti kapcsolat kdzvetlenul a bekapcsolas utan
helyreall.

Nullapont rendszer

A nullapont rendszerrel sikban vagy térben egyértelmien
meghatarozhatdk poziciok. Egy pozici6 megadasa mindig egy
meghatarozott pontra vonatkozik és koordinatakkal irjuk le.

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

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

74

X (Z,Y)

zA




Nullapont rendszer marégépeken

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

Opcidként, a TNC 620 5 tengely vezérlésére képes. Az X, Y és Z
fétengelyek mellett parhuzamosan U, V és W segédtengelyek
lehetnek (amiket jelenleg a TNC 620 nem tamogat). A
forgotengelyeket A, B és C betlikkel jeldljik. A jobb oldali alsé kép

mutatja a segéd- és a forgdtengelyek fétengelyekhez val6 rendelését.

Tengelyek kijelolése marégépeken

A marogeép X, Y és Z tengelyei egyszerre szerszamtengelyek,
fétengelyek (elsédleges tengelyek) és melléktengelyek (masodlagos
tengelyek). A szerszamtengelyek hozzarendelése donté a fétengelyek
és a melléktengelyek hozzarendelése szempontjabdl.

4.1 Alapismeretek

Szerszamtengely Fétengely Melléktengely
X Y z
Y z X
z X Y

HEIDENHAIN TNC 620




4.1 Alapismeretek

Polarkoordinatak

Ha a mihelyrajz derékszdgii méretezéssel készlilt, akkor az
alkatrészprogramot is derékszogl koordinatakkal kell megirni.
Koriveket tartalmazé munkadaraboknal vagy szogmegadasnal
gyakran egyszeriibb a pozicidkat polarkoordinatakkal megadni.

Polarkoordinatakat - a térbeli poziciokat megadé derékszogl X, Y és
Z koordinatakkal szemben - csak sikbeli poziciok megadasara
hasznalhatjuk. Polarkoordinatak nullapontja a CC pontban van (CC:
korkézéppont vagy polus). A sik egy pontja egyértelmiien megadhato
az alabbiak segitségével:

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

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

Pélus és a sz6g referenciatengelyének beallitasa

A pélust a derékszogli koordinatarendszerben a harom sik egyikében,
két koordinataval hatdrozzuk meg. Ezek a koordinatak a PA
polarkoordinata sz6ghdz tartozé vonatkoztatasi tengelyt is megadjak.

Polarkoordinatak (sik) Szog vonatkoztatasi tengelye

Yi

- ~
XPR \~\
/’ PA2 .
WAL A
PR 3 .
cC
|
X
30

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

Abszolut munkadarab-poziciok

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

1. példa: Furatok abszolut koordinatai

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

Inkrementalis munkadarab-pozicidok

Az inkrementalis koordinatak a szerszam legutolsé programozott
célpozicidjara vonatkoznak, amely relativ kezd6pontul szolgal. Amikor
inkrementalis koordinatakkal irunk alkatrészprogramot, akkor ezzel
ugy programozzuk a szerszamot, hogy az az eléz6 és a rakdvetkezé
célpoziciok kozti tavolsagot tegye meg. Az inkrementélis koordinatakat
ezért lancméret megadasnak is nevezik.

Egy pozici6 inkrementalis koordinatakkal valé programozasahoz be
kell irni az "I" el6tagot a tengely elé.

2. példa: Furatok inkrementalis koordinatai

A 4 furat abszolut koordinatai

X =10 mm

Y =10 mm

Az 5. furat a 4. furathoz képest A 6. furat az 5. furathoz képest
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Abszolut és inkrementalis polarkoordinatak

Az abszolut polarkoordinatak mindig a pélusra és a vonatkoztatési
tengelyre vonatkoznak.

Az inkrementalis polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara
programozott célpozicidjara vonatkoznak.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.1 Alapismeretek

Nullapont felvétele

Egy miihelyrajz a munkadarabon egy bizonyos pontot azonosit -
rendszerint egy sarokpontot - abszolut nullapontként. Nullapont
felvételekor el6szor a munkadarabot a gép tengelyei mentén be kell
igazitani, majd a szerszamot minden tengely mentén egy
meghatarozott pozicidba kell mozgatni a munkadarabhoz képest.
Minden pozicié esetén allitsa a TNC kijelz&jét nullara vagy egy ismert
pozicidértékre. Ez teremti meg a munkadarab vonatkoztatasi
rendszerét, amelyet a TNC a kijelzéshez és az alkatrészprogramhoz
fog hasznaini.

Ha a mihelyrajz relativ koordinatakkal méretezett, egyszeriien
hasznalja a koordinata-transzformacios ciklusokat (lasd “Koordinata-
transzformacios ciklusok” 345 oldalon).

Ha a miihelyrajz nem megfelel6éen méretezett az NC szamara, allitsa
be a nullapontot a munkadarab egy pontjara vagy egy sarkara, amelyik
a tovabbi koordinatak meghatarozasahoz a legalkalmasabb.

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

Példa
A jobb oldali mihelyrajz furatokat szemléltet (1.-4), amelyek egy X=0,
Y=0 koordinataju abszolut nullapontra vonatkoznak. Az 5.-7. furatok

egy relativ nullapontra vonatkoznak, melynek abszollt koordinatai
X=450, Y=750. ANULLAPONTELTOLAS ciklus alkalmazasaval
ideiglenesen eltolhatja a nullapontot az X=450, Y=750 poziciéba, igy
tovabbi szamitasok nélkll programozhatja az 5.-7. furatokat.
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4.2 Fajlkezel6: Alapismeretek

Fajlok
Fajlok a TNC-ben Tipus
Programok
HEIDENHAIN formatumban H
DIN/ISO formatumban A
Tablazatok
Szerszamokhoz T
Szerszamcserél6khoz .TCH
Nullapontokhoz .D
Preset-ekhez .PR
Tapinték TP
Biztonsagi fajlokhoz .BAK
Szoveg
ASCII fajlokként A
Log fajlokként TXT

Amikor a TNC-n alkatrészprogramot ir, elséként egy fajlnevet kell
megadni. A TNC ekkor egy ilyen nevii fajlként tarolja a programot.
Fajlként tarolhatunk szévegeket és tablazatokat is.

A TNC egy kuldn fajlkezelési ablakot biztosit, amelyben kénnyen
megtalalhatja és kezelheti fajljait. Itt el6hivhatja, masolhatja,
atnevezheti és torolheti 6ket.

A TNC-vel 300 MB-ig kezelheti és mentheti a fajlokat.

@ A beadllitastdl fliggéen a TNC létrehoz egy biztonsagi fajlt
(*.bak) az NC programok szerkesztése és mentése utan.
Ez csokkentheti a rendelkezésre allo kapacitast.
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4.2 Faj

Fajlnevek

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

PrOG® L

Fajl neve Fajl tipusa

A fajl neve ne legyen tébb 25 karakternél, kiilénben a TNC nem tudja
teljes egészében megjeleniteni azt. A kdvetkezd karakterek nem
szerepelhetnek a fajlnevekben:

PO Els<=>2 (18 ]}~
% A sz6koz (HEX 20) és torlés (HEX 7F) karakter sem
szerepelhet a fajlnevekben.

Az Ut és a fajinév egyiitt maximum 256 karakter lehet (Iasd
“Elérési utvonalak” 82 oldalon).
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Képerny6 billentyiizet

Betiiket és specialis karaktereket a képerny6 billentylizettel vagy (ha
elérhet6) az USB porton keresztil csatlakoztatott PC billenty(izettel
irhat be.

Szoveg beirasa a képernyod billentyiizettel

Nyomja meg a GOTO gombot, ha széveget - pl. programnevet vagy
konyvtarnevet - kivan beirni, a képernyd billenty(izet segitségével
A TNC megnyit egy ablakot, amiben a TNC szambeviteli mezé&je
jelenik meg, a megfeleld betlik hozzarendelésével

A kurzort ugy viheti a kivant karakterre, hogy egymas utan t0bbszor
megnyomja a megfelel6 gombot

Varja meg, amig a kivalasztott karakter bekeril a beviteli mezébe,
miel6tt Uj karaktert ir be

Az OK funkciégomb alkalmazasaval toltse be a szdveget a nyitott
szbévegmezlbe

Az abc/ABC funkcidgomb segitségével valaszthat a kis- és nagybetlk
kozo6tt. Ha a szerszamgép gyartoja tovabbi specialis karaktereket
hatérozott meg, akkor azokat a SPECIALIS KARAKTER
funkciégombbal hivhatja el6 és szurhatja be a szévegbe. Az egyéni
karakterek térléséhez hasznalja a Backspace funkcigombot.

Adatbiztonsag

Javasolt az Ujonnan irt programok és fajlok rendszeres id6k6zdkben
valé mentése PC-re.

A HEIDENHAIN e célra biztosit egy biztonsagi funkciét a TNCremoNT
adatatviteli szoftverben. A szerszamgépgyartd biztositani tudja a
TNCBACK.EXE egy mésolatat.

Egy adathordozo is sziikséges, amelyen a szerszamgép 0sszes
gépspecifikus adata (PLC program, gépi paraméterek stb.) tarolhatok.
Tovabbi informaciéért a programmal és floppy lemezzel kapcsolatban
a szerszamgépgyartéhoz fordulhat.
@ Esetenként forditson idét a sziikségtelen fajlok torlésére,
hogy a TNC-nek mindig elegend kapacitasa legyen a
rendszerfajlok (mint pl. a szerszamtablazat) szamara.

HEIDENHAIN TNC 620

SR Programowanie -
HEBEL .H w
PLC:\ .
ELe TNC:\NC_Progiscreens\s.H &
©Q contig
©Q nc_prog # Nazua pliku Bajty Status Data czas
=0 Auto_Tast E
B0 Man_Tast o.. I [X]|-05-2008 14:54:14 ‘n
@8 screens 207 14:50:39 | ¢
©Q sHow 07 [4.H 052005 11:06:10 " —
=0 test LM |-es-zoes 14:4e:e3 )
table 111 16:39:56 P |
113 5 -06-2008 07:52:44
| uvbrac p1] -06-2008 14:44:55 | m
-02-2008 165:39:56 =
T =% .oec, DEF -e2-2008 16:39:56 e —
i -02-2008 16:40:08
| -03-2008 09:10:02 =
. GHI JKL MNO -06-2008 14:40:53
-02-2008_165:40:40
3 |=02-2005 15:40-20] . w
@2 -06-2008 07:54:34
PORS TUV uxvz -06-2008 07:55:22 =°
[=RE —_—
oIl .,z 4% m
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DIAGNOSE m
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—
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oK KASOUANIE ‘ ‘ abc/ABC | Backspace \ m
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

4.3 Munka a Fajlkezelbvel

Konyvtarak

Ha sok programot kivan a TNC-re menteni, akkor azt javasoljuk, hogy
a fajlokat konyvtarakba (mappakba) mentse el, igy kdnnyebben
megtalalhatja majd 6ket. Egy kdnyvtarat feloszthat tovabbi
konyvtarakra, amelyeket alkdnyvtaraknak neveznek. A —/+ vagy az
ENT gombbal tudja megjeleniteni vagy elrejteni az alkényvtarakat.

Elérési Gtvonalak

Az elérési utvonal jelzi a meghajtot és az d6sszes konyvtarat és
alkdnyvtarat, amelyek alatt a fajlt mentették. Az egyes nevek
elvalasztasa a "\" jellel torténik.

Példa

A TNC:\ meghajton az AUFTR1 kdnyvtarat hoztak létre. Majd az
AUFTRI1 konyvtarban az NCPROG konyvtarat hoztak létre, és a
PROGH1.H alkatrészprogramot masoltak ide. Az alkatrészprogramnak
most a kdvetkez6 az elérési utvonala:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

A jobb oldali grafika szemlélteti egy konyvtar megjelenitését kilonb6zd
elérési utvonalakkal.
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Attekintés: A fajlkezel6 funkcioi

Funkcié Funkciégomb
Fajl masolasa KoPUJ

a3
Adott fajlitipus megjelenitése o

A 10 legutdbb hasznalt fajl kijelzése

OSTATNIE
PLIKI

Egy fajl vagy konyvtar torlése

Fajl kijelolése

ETYKIETA

0|54 |

F3jl atnevezése

N
=
z
5
N
£
m

B
K

Halézati meghajtdk kezelése

Szerkeszt6 kivalasztasa

SELECT
EDITOR

F3jl védelme szerkesztés és torlés ellen

ZABEZP.

Fajlvédelem visszavonasa

ODBEZP.

<
| o B

Uj fajl Iétrehozasa

NEW
FILE

Fajlok tulajdonsag szerinti rendezése

SORT

Kdényvtar masolasa

KOP.WYKAZ
=0

Egy konyvtar és alkényvtarainak torlése

Egy bizonyos meghajto valamennyi kdnyvtaranak ii%ma
kijelzése o BRzeu0
Kdnyvtar atnevezése Zn. nezuE

[fec]= (xvz

Uj kdnyvtar létrehozasa

HEIDENHAIN TNC 620
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

A fajlkezel6 eldhivasa

- Nyomja meg a PGM MGT gombot: a TNC kijelzi a
fajlkezel6 ablakot (a jobb felsé abra a gyari
alapbeallitast mutatja. Ha a TNC ettdl eltérd
képernyd-elrendezést mutat, nyomja meg az ABLAK
funkciégombot.)

A keskeny ablak a bal oldalon az elérhet6 meghajtokat és
kdnyvtarakat mutatja. A meghajtok jelélik azokat az eszkozoket,
amelyek az adatok tarolasat vagy atvitelét végzik. Az egyik meghajté
a TNC bels6 memdriaja. Mas meghajtdék az RS232, RS422, Ethernet
és USB interfészek, melyeket példaul személyi szamitégép vagy mas
taroldeszkoz csatlakoztatasara hasznalhat. Egy kdnyvtar mindig
felismerhetd a mappa jelrdl bal oldalt és a kdnyvtar nevérdl jobb oldalt.
Az alkdnyvtar a forraskdnyvtartol jobbra és alatta jelenik meg. A
mappa szimbolum elétti + jel jelzi, hogy tovabbi alkényvtarak vannak,
melyeket a —/+ vagy az ENT gombbal lehet el6hivni.

A jobb oldali széles ablakban a kivalasztott kbnyvtarban 1évé 6sszes
fajl 1athatd. Minden fajl tovabbi informaciokkal jelenik meg, lasd az
alabbi tablazatot.

Praca reczna

PLC:\

59 TNC:\
config
=0

Programowvanie

tapble

HEBEL.H
TNC:\nc_prog\screenss .H | o D
+ Nazua pliku Baity Status Data czas |
o 04-05-2008 14:58:30
207.H 2111 ©4-05-2008 14:50:38 | g
©07_de.H 2116 ©4-05-2008 11:06:10
1.H 153 ©4-05-2008 14:54:39
1110.H 951 25-02-2008 16:39:56 W) |
113.h 1228 SM 03-05-2008 07:52:44
14.H a18 ©4-05-2008 14:44:55
2.h 108 25-02-2008 16:39:56 | T o
3.H 102 25-02-2008 16:39:56 "4
a.H 102 25-02-2008 16:40:08 P
456.h 915 03:10:02 =
EX11.H 2005 ©4-05-2008 14:55:29
EX4.H 985 25-02-2008 16:40:40
FEBEL H 531 E_25-02-2005 15:40:40
L1 2662 ©3-05-2008 07:54:34
SL-2Zvklen.H 88 ©3-05-2008 07:55:22
DIAGNOSE
15 Plik(i) 285.7 Mbaity wolne o

STRONA

STRONA

WYBIERZ

KOPTUJ

|

TYP

WYBIERZ

OKNO

OSTATNIE
PLIKT

K& F G

Oszlop Jelentés

FAJLNEV Név és kiterjesztés, ponttal elvalasztva
(fajltipus)

BYTE Fajl mérete byte-ban

ALLAPOT Fajl tulajdonsagai:

E A program ki van valasztva Programozas
Uzemmodban.

S A program ki van valasztva Programteszt
Uzemmodban.

M A program ki van valasztva Programfutas
Uzemmodban.

E A fajl védve van szerkesztés és torlés ellen.
DATUM Az utols6 médositas datuma
TIME Az utols6 médositas ideje
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Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

Hivja el6 a fajlkezel6t
MGT

A nyilbillentylikkel vagy a funkcidgombokkal tudja a kijel6lést a kivant
helyre mozgatni a képernydn:

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

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon
\ ¢ belll.

swova | [ smove | EQy oldallal feljebb vagy lejjebb mozgatja a kijeldlést.

1. Iépés: Meghaijtd kivalasztasa

Mozgassa a kijeldlést a kivant meghajtéra a bal oldali ablakban:

Valasszon meghajtét: Nyomja meg a KIVALASZT
B funkciégombot vagy az ENT gombot.
vagy

ENT

2. |épés: Kényvtar kivalasztasa

Mozgassa a kijellést a kivant kényvtarra a bal oldali ablakban — a jobb
oldali ablakban automatikusan megjelenik az dsszes fajl, ami az adott
koényvtarban van térolva.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

3. Iépés: F3jl kivalasztasa

Nyomja meg a TIPUS KIVALASZTASA
ez funkciogombot.

Nyomja meg a funkciégombot a kivant fajltipushoz,
La] vagy

Nyomja meg a MINDENT MUTAT funkciégombot az
(5D dsszes fajl kijelzéséhez, vagy

Mozgassa a kijeldlést a kivant fajlra a jobb oldali ablakban

A valasztott fajl abban az tzemmaddban van
megnyitva, amelyben az eléhivott Fajlkezel6 van.
vagy Nyomja meg a KIVALASZT vagy az ENT

ﬂ funkciégombot.

Uj konyvtar létrehozasa

Mozgassa a kijel6lést a bal oldali ablakban arra a kbnyvtarra,
amelyben uj alkdényvtarat akar Iétrehozni.

uJ et irja be az Gj fajl nevét, majd erésitse meg az ENT
gombbal.

KONYVTAR NEVE?

A meger0sitéshez nyomja meg az OK funkciégombot,
vagy

oK

szakitsa meg a MEGSE funkciégombbal.

CANCEL
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Egy fajl masolasa

Jeldlje ki a masolni kivant fajlt.

o Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot a masoléasi
! funkcio kivalasztasahoz. A TNC egy felugré ablakot
nyit meg

irja be a célfajl nevét és erdsitse meg a beviteltaz ENT
vagy az OK funkciégombbal. a TNC bemasolja a fjlt
az aktiv vagy a megfeleld célkdnyvtarba. Az eredeti
fajl megmarad.

oK

Koényvtar masolasa

Jeldlje ki a bal oldali ablakban a masolni kivant kdnyvtarat. Ezutan
nyomja meg a KT MASOL funkciégombot a MASOLAS funkciégomb
helyett. Az alkdnyvtarakat a TNC egyszerre tudja masolni.

Beallitasok elvégzése a kivalaszt6 ablakban
A kulénb6z6 parbeszédekben a TNC megnyit egy felugré ablakot,
amiben elvégezheti a bedllitasokat a kivalaszté ablakban.
Vigye a kurzort a kivant kivalasztd ablakba és nyomja meg a GOTO
gombot
A nyilbillentylkkel vigye a kurzort a kivant beallitasra

Az OK funkciégombbal nyugtazhatja az értéket, a MEGSE
funkciogombbal elvetheti a kivalasztast

HEIDENHAIN TNC 620
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

Egy fajl kivalasztasa a 10 legutébb hasznalt
fajlbol

Hivja el6 a fajlkezel6t

PGM

MGT

OSTATNIE
PLIKI
[

Jelenitse meg az utolsé 10 kivalasztott fajlt: Nyomja
meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot.

Hasznalja a nyilbillenty(iket a kivalasztani kivant fajl kijel6lésére:

vagy

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel0lést az ablakon
belil.

Valasszon ki egy fajlt: Nyomja meg az OK
funkciégombot vagy az ENT gombot

Fajl torlése
Jeldlje ki a torolni kivant fajlt
usiy A torles funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a
TORLES funkciégombot.
A megerésitéshez nyomja meg az OK funkciégombot
vagy

A torlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSE
funkciégombot

Konyvtar torlése

A t6r6Ini kivant konyvtarbdl az 6sszes fajlt és alkdnyvtarat torli
Jeldlje ki a torolni kivant kdnyvtarat.

usuy A torlés funkcid kivalasztasahoz nyomja meg a
MINDENT TOROL funkciégombot. A TNC rakérdez,
hogy valdban térdIni akarja-e az alkbnyvtarakat és a
fajlokat.

A megerésitéshez nyomja meg az OK funkciégombot
vagy

A torlés visszavonasahoz nyomja meg a MEGSE
funkciégombot

88
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Programowanie

HEBEL . H
PLoiN .
S PLC:y L — " p
config
20 nc_prog 1 Nazua pliku Baity Status Data czas
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. = S ooe 12054 59
: D

tesp i 4
[P Ostatnie pliki !
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: TNC:\NC_Prog\screens\exa.H
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g\screens\1116.H

lo
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Fajlok kijelolése

Kijel616 funkcidk Funkciégomb
Egy fajl kijelolése
A kdnyvtar 6sszes fajljanak kijeldlése uszvsTio
Egy fajl kijelolésének visszavonasa U

ANULUJ

Osszes fajl kijeldlésének visszavonasa uszvsTio
ETYKIETAR
ANULUJ

Néhany funkcié, mint a fajlok masolasa vagy torlése nem csak egy
fajlra alkalmazhato, hanem egyszerre tobb fajlra is. Tobb 3]l
kijeloléséhez a kdvetkezOképpen jarjon el:

Jeldlje ki az els6 fajlt.

A kijelol6 funkciok megjelenitéséhez nyomja meg a
KIJELOL funkciégombot.
ook Egy f4jl kijeléléséhez nyomja meg a FAJLT KIJELOL
funkcibgombot.

Mozgassa a kijeldlést a kdvetkez6 kijeldlendd fajlra:

— Tovabbi fajlok kijeldléséhez nyomja meg a
FAJLT KIJELOL funkciégombot.

A kijelolt fajlok masolasahoz Iépjen ki a KIJELOLES
funkciobdl a vissza funkcidgombbal

A kijelolt fajlok masolasahoz valassza a MASOLAS
funkciégombot

ww | Akijelolt fajlok toriéséhez 1épjen ki kijeldlés funkcidbol
a vissza funkcidgombbal, majd nyomja meg a
TORLES funkciégombot
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

Fajl atnevezése

Jeldlje ki az atnevezni kivant fajlt.

2ZM. NAZWE

Valassza ki az atnevezés funkciot.

Adja meg az yj fajlnevet; a fajltipust nem lehet
valtoztatni.

Atnevezéshez: Nyomja meg az OK funkciégombot
vagy az ENT gombot

Fajlok rendezése

Vélassza ki azt a kdnyvtarat, amelyben a fajlokat rendezni kivanja

SORT

Valassza a CSOPORTOSITAS funkciégombot

Vélassza ki a funkciégombot a megfelel6 kijelz6
kritériummal

Tovabbi funkciok

Fajlvédelem / Fajlvédelem visszavonasa
Jeldlje ki a védeni kivant fajlt.

DODATKOWE
FUNKJE
ZABEZP.

A tovabbi funkcidk kivalasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot.

Fajlvéedelem engedélyezéséhez nyomja meg a
VEDELEM funkciégombot. A fajl egy szimbélummal
van megkulonboztetve.

A fajlvédelem visszavonasahoz hasznalja a NINCS
VEDELEM funkciégombot és jarjon el hasonléan.

Szerkeszto6 kivalasztasa
Jeldlje ki a jobb oldali ablakban azt a fajlt, amelyiket szeretné

megnyitni.

DODATKOWE
FUNKJE

SELECT
EDITOR

A tovabbi funkcidk kivalasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI FUNKCIOK funkcibgombot.

A szerkeszt6 kivalasztasahoz, amivel a kivalasztott
fajlt is megnyitja, nyomja meg a SZERKESZTO
KIVALASZTASA funkcibgombot.

Jeldlje ki a kivant szerkeszt6t.

Nyomja meg az OK funkciégombot a fajl
megnyitasahoz.

USB késziilék aktivalasa és deaktivalasa.

DODATKOWE
FUNKJE

A tovabbi funkcidk kivalasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI FUNKCIOK funkciogombot.

Valtsa at a funkcidgombsort.

Vélassza ki a funkciégombot az aktivalashoz és
deaktivalashoz.



Adatatvitel (adatok ki- és beolvasasa) egy kiils6
adathordozoéval

I:ﬂg__, Miel6tt az adatokat egy kiilsé adathordoz6 eszkdzre
kildené, esetleg be kell allitania az adatinterfészt (lasd
“Adatinterfészek beallitasa” 489 oldalon).

A hasznalt adatatviteli szoftvertdl fliggéen esetenként
problémak jelentkezhetnek ha az adatokat soros
interfészen keresztil tovabbitja. Ezeket az atvitel
megismétlésével lehet kikiiszobolni.

PGM
MGT

Hivja el6 a fajlkezel6t

Vélassza ki a képernyéfelosztast az adatatvitelhez:
nyomja meg az ABLAK funkciégombot. Valassza ki a
kivant kényvtarat a képernyd mindkét oldalan. A
képerny6 bal oldalan a TNC mutatja pl. a
merevlemezen tarolt fajlokat. A képerny6 jobb oldalan
mutatja a kulsé adathordozon tarolt fajlokat.
Hasznalja a FAJLOKAT MUTAT és FAT MUTAT
funkcibgombokat a fajl- és kdnyvtarnézet kdzotti
atvaltashoz.

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

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijeldlést az ablakon
belll.

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

Ha a TNC-rél masol at a kiilsé eszkdzre, jeldlje ki a bal oldali ablakban
azt a fajlt, amelyet szeretne atmasolni.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

Egy f4jl atviteléhez jeldlje ki a kivant fajlt, vagy

Tobb fajl atviteléhez: Nyomja meg a KIJELOL
funkciégombot (masodik funkciogombsor,lasd “Fajlok
kijelolése,” oldal 89), és jeldlje ki a megfeleld fajlokat.

A vissza funkcidgombbal ismét lépjen ki a KIJELOL
funkciobdl.

Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot

Erésitse meg az OK funkcidgombbal vagy az ENT gombbal. Hosszabb
programok esetén egy allapotjelzd ablak jelenik meg a TNC-n, amely
a masolasi folyamatrol tajékoztat.

oo Az adatatvitel befejezéséhez mozgassa a kijeldlést a
bal oldali ablakba és nyomja meg az ABLAK

funkcidgombot. Ekkor Ujra a szabvanyos fajlkezel8
ablak lesz kijelezve.

@ Egy masik konyvtar kivalasztasahoz nyomja meg a FAT
MUTAT funkciégombot. Ha megnyomja a FAJLOKAT
MUTAT funkciégombot, a TNC a kivalasztott kdnyvtar
tartalmat mutatja meg!
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Fajlok masolasa egy masik konyvtarba

Valasszon ki egy képerny6-elrendezést, amiben két egyforma
méretl ablak van.

A kényvtarak megjelenitéséhez mindkét ablakban nyomja meg a
FAT MUTAT funkciégombot.
A jobb oldali ablakban

Jeldlje ki azt a knyvtarat, amelybe a fajlokat kivanja masolni, és
jelenitse meg a fajlokat ebben a kdnyvtarban a FAILOKAT MUTAT
funkciégombbal.

A bal oldali ablakban

Valassza ki a konyvtarat a masolni kivant fajlokkal és nyomja meg a
FAJLOKAT MUTAT funkcibgombot a megjelenitésikhoz.

Hivja eld a fajlkijel6ld funkciokat.

ETYKIETA

- Vigye a kijeldlést a masolni kivant fajlokra, és jeldlje ki
Oket. Sziikség szerint tobb fajlt is kijeldlhet ilyen
maodon.
Masolja be a kijeldlt fajlokat a célkdnyvtarba.
s

Tovabbi kijel6ld funkciok: lasd “Fajlok kijeldlése,” oldal 89.

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

Fajlok feliilirasa

Ha olyan kényvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol
ugyanazon a néven, a TNC egy "védett fajl" hibalizenetet jelenit meg.
Hasznalja a KIJELOL funkciét a fajl felllirasahoz, vagy:

Két vagy tobb fajl felllirasahoz jeldlje ki 6ket a "létezd fajlok" felugro
ablakban és nyomja meg az OK funkciégombot

A felliliras visszavonasahoz nyomja meg a MEGSE funkciégombot

HEIDENHAIN TNC 620
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4.3 Munka a Fajlkezelovel

TNC halézatban

=y

Az Ethernet kartya halézathoz valé csatlakoztatasahoz,
lasd “Ethernet interfész,” oldal 494.

A TNC feljegyzi a hibauzeneteket a halézati miikodés
folyaman (lasd “Ethernet interfész” 494 oldalon).

Ha a TNC csatlakozik egy hal6zathoz, akkor a csatlakozé halozati
meghajtokat is kijelzi a kdnyvtar ablakban (a képernyd bal oldalan).
Minden el6zdleg leirt funkcié (meghajté kivalasztasa, fajlok masolasa
stb.) a halézati meghajtdkra is érvényes, feltéve, hogy rendelkezik a
megfelel6 jogosultsagokkal.

Halozati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa

PGM
MGT

Funkcio

A programkezeld kivalasztasahoz: Nyomja meg a
PGM MGT gombot. Ha szlikséges, nyomja meg az
ABLAK funkciégombot, hogy a képernyd a jobb felsé
abranak megfeleléen legyen beallitva.

Halozati meghajtok kezeléseéhez: Nyomja meg a
HALOZAT funkciégombot (masodik funkciégombsor).
A jobb oldali ablakban a TNC mutatja a hozzaférhet6
halézati meghajtokat. Az alabbi funkciogombokkal
meghatarozhatja a kapcsolatot mindegyik
meghajtéhoz.

Funkciégomb

Uykon.program
automatycznie

50 PLC:N

nnnnn

0 test
=0 table

Programowvanie

14.H

1

Mount Auto Mount-point Mount-device

PC: \\de@1pc53z3ntranster

KONFIGUR.
SIECT

USUNAC
POLACZ.
2z SIECIA

Halozati kapcsolat Iétesitése. Ha a kapcsolat
aktiv, akkor a TNC kijeloli az Mnt oszlopot.

URZADZEN.
LACZ

Halbézati kapcsolat térlése.

URZADZEN.
oDLACZ

Automatikus kapcsolat Iétrehozasa barmikor, ha a

AUTOM.

TNC bekapcsolt allapotban van. A TNC kijeldli az Lacz
Auto oszlopot, ha a kapcsolat automatikusan lett

|étesitve

Haszndlja a PING funkcio6t a halézati csatlakozas
ellenbrzésére

Ha megnyomja a HALOZAT INFO funkciégombot,

NETWORK

akkor a TNC az aktualis halézati beallitasokat mFo
jeleniti meg
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USB késziilékek a TNC-n

USB késziilékkel kiiléndsen egyszer(i a TNC-rél adatokat lementeni
vagy arra adatokat attélteni. A TNC a kbvetkezé USB készilékeket
tamogatja:

Floppy-lemezes meghajtok, FAT/VFAT fajlrendszerrel

Memédriakartyak, FAT/VFAT fajlrendszerrel

Mereviemezek, FAT/VFAT fajlrendszerrel

CD-ROM meghaijtdk, Joliet (ISO 9660) fajlrendszerrel
A TNC automatikusan felismeri ezeket az USB készulékeket, ha
csatlakoztatjak azokat. A TNC nem tdmogatja a mas fajlrendszert (pl.:

NTFS) alkalmazo USB késziilékeket. Csatlakoztatas utan a TNC egy
hibalizenetet kiild.

@ A TNC szintén egy hibatzenetet jelenit meg, ha USB
hubot csatlakoztat. Ebben az esetben nyugtazza az
Uzenetet a CE gombbal.

Elméletileg minden USB készilék csatlakoztathatd a
TNC-hez, ha a fent leirt fajlrendszereket hasznalja. Ha
mégis probléma meriilne fel, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez.

Az USB készilék kulén meghajtoként jelenik meg a
koényvtarszerkezetben, tehat a fajlkezel6 funkcidkat a korabbi
fejezetekben leirtaknak megfelel6en tudja hasznaini.

USB késziilék eltavolitasahoz kdvesse az alabbiakat:
Nyomja meg a PGM MGT funkcidégombot a fajlkezel6
MG el6hivasahoz.

Valassza ki a bal oldali ablakot a nyilbillenty(
segitségével.

A nyilbillentylkkel valassza ki az eltavolitani kivant
USB késziiléket.

Gorgessen at a funkciégombsoron.
Valassza ki a tovabbi funkciokat.

Valassza az USB készlilék eltavolitasa funkciét. A
TNC eltavolitja az USB késziléket a kdnyvtarfabol.

Lépjen ki a fajlkezel6bél.

@y 0800

Egy eltavolitott USB készlilékkel valé kapcsolat visszaallitasahoz
nyomja meg a kovetkezd funkciégombot:

Vafllas__s;a kia kap9§olat visszaallitasa az USB
készulékkel funkciot.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.4 Program létrehoz

4.4 Program létrehozasa és irasa

NC program HEIDENHAIN parbeszédes
formatumba szervezése

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

A TNC a mondatokat névekvé szamsorrendben sorszammal latja el.
A program elsé mondata: BEGIN PGM, a program neve és aktiv
mértékegysége.

A rakdvetkezé mondatok informaciot tartalmaznak az alabbiakrol:

A nyers munkadarab

Szerszam definiciok, szerszamhivasok
Biztonsagos pozicio megkozelitése
El6tolas és féorso-fordulatszam, valamint
Palyakonturok, ciklusok és tovabbi funkciok

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

szerszamhivas utan haladjon a biztonsagos pozicio felé,
ahonnan a TNC esetleges utkozés nélkil tudja
pozicionalni a szerszamot a megmunkalashoz.

q:[—% A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy minden

Nyers munkadarab meghatarozasa: BLK FORM

Egy Uj program megnyitasa utan hatarozzon meg egy kocka alaku
nyers munkadarabot. Nyers munkadarab meghatarozasahoz nyomja
meg a SPEC FCT funkciégombot, majd a BLK FORM funkciégombot.
Ez a TNC grafikus szimulaciéjahoz szikséges. A nyers munkadarab
oldalai parhuzamosan fekszenek az X, Y és Z tengelyekkel és max.
100 000 mm hosszuak lehetnek. A nyers munkadarab két
sarokpontjaval hatarozhat6 meg:

MIN pont: a nyersdarab legkisebb X, Y és Z koordinatai, abszolut
értékkel megadva.

MAX pont: a nyersdarab legnagyobb X, Y és Z koordinatai, abszolut
vagy inkrementalis értékkel megadva.

@ Csak akkor kell meghatarozni a nyersdarabot, ha grafikus
szimulaciot kivan futtatni!
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Palyafunkcio
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Uj alkatrészprogram létrehozasa 8
Egy alkatrészprogramot mindig a Programbevitel és szerkesztés CRECERIEs Programowanie ~E
Uzemmddban irunk be. Példa egy program bevitelére: Definicja péfwyrobu: maximum 2 \e—
e . 9
Programbevitel és szerkesztés izemmod kivalasztasa. |2 L5 e = e B———
* N
. (2]
T ~m
4 N
Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel® o
MGT behivasahoz. L
()
_ | &
wid
e D
Valassza ki azt a kényvtarat, amelyben az Uj programot kivanja tarolni: J E
FAJLNEV = 123.H ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ E
(o))
T irja be az Gj program nevét, majd erésitse meg az e
ENT gombbal. o
<
E A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg a MM <
vagy az INCH funkciégombot. A TNC képerny6t valt

és inditja a parbeszédet a BLK FORM
meghatarozasahoz.

AZ ORSO TENGELYE X/Y/Z ?

@ Adja meg a szerszamtengelyt.

DEF BLK FORM: MIN SAROK?

0 irja be sorrendben a MIN pont X, Y és Z koordinatait.
0 ENT
-40 ENT

DEF BLK FORM: MAX SAROK?

100 irjia be sorrendben a MAX pont X, Y és Z koordinatait.

100 ENT

HEIDENHAIN TNC 620
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4.4 Program létrehoza

Példaul: A BLK forma kijelzése NC programban

0 BEGIN PGM UJ MM Program eleje, neve, mértékegysége
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Féorsé tengelye, MIN pont koordinatai
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX pont koordinatai

3 END PGM UJ MM Program vége, neve, mértékegysége

A TNC automatikusan adja a mondatszamokat, valamint a BEGIN és
az END mondatokat.

=y

98

Ha nem kivanja definialni a nyersdarabot, Az orsé tengelye
X/Y/Z parbeszéd torléséhez nyomja meg a DEL gombot!

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



Szerszammozgas programozasa HEIDENHAIN
parbeszédes formatumban

”

ré

Egy mondat programozasahoz inditsa el a parbeszédet egy —
funkciégomb lenyomasaval. A képerny6 cimsoraban a TNC rakérdez

) Programowanie
Funkcje pomocnicze M 7

/4

mindarra az informaciéra, amely a kivant funkcié programozasahoz P———
iksé 3BT 21 SN0 NG 2 P
szukséges. % Too oA o’z Ssse
[a_L_Z+100 Ro FHax [ic] I [ ===
5 L X-5@ Y-50 Re FMAX
4 A 4 > L 3 ke rzsce E
Példa a parbeszédre 3 Boer Lot xure ves v R r2se ,!)
10 L xeas vese
. e e ; w‘
Parbeszéd inditasa 12 P55 viso i
18 L Y+5
e o
P 20 o pom aa
KOORDINATAK?
[XJ 10 irja be az X tengelyre vonatkozé célkoordinatat. orasNosE

M ‘ M9 4 ‘HlBB‘ M118 | M120 ‘

irjia be az Y tengelyre vonatkozé célkoordinatat, és
Iépjen a kovetkezd kérdésre az ENTgombbal

5 ENT

SUGARKORR. RL/RR/NINCS KORR. ?

irja be: “Sugarkorrekcié nélkill”, és Iépjen a kdvetkezd
kérdésre az ENT gomb lenyomasaval.

ELOTOLAS F=? / F MAX = ENT
A palyakonturhoz irjon 100 mm/perc elétolasi

sebességet, és Iépjen a kdvetkez6 kérdésre az ENT
gombbal.

100 ENT

M MELLEKFUNKCIO?

B Adja meg az M3 "féorsé BE" mellékfunkciot. Nyomja

3 = meg az ENT gombot a parbeszéd befejezéséhez.

Az alkatrészprogram ablakban a kdvetkezd sor lathaté:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3

HEIDENHAIN TNC 620
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4.4 Program létrehoz

Lehetséges el6tolasi sebesség beirasa

Elotolas beallitasanak funkcioi Funkciégomb

Gyorsjarat

Az el6tolas automatikus szamitasa TOOL CALL
mondatban

Mozgas programozott el6tolassal (mértékegység:

Funkciok a parbeszéd alatt Gomb

Kérdés elutasitasa ol
|ewr|

Parbeszéd azonnali lezarasa @

Parbeszéd megszakitasa és a mondat térlése
O

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

Pozicionalé mondatot ir be, és
Ciklust programoz

Az érvényes pozicidértékek atvételéhez kdvesse az alabbiakat:

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

Valassza az aktuadlis érték atviteli funkciot. A TNC
kijelzi a funkciésorban, hogy mely tengelyek poziciéi
vihetdk at.

Valassza ki a tengelyt. A TNC beirja a kivalasztott
tengely aktualis poziciéjat az aktiv beviteli mezébe.

@ A munkasikban a TNC mindig atveszi a szerszam
koézéppontjanak koordinatait, annak ellenére, hogy a
szerszamsugar-korrekcio aktiv.

A szerszam tengelyében a TNC mindig atveszi a szerszam
csucsanak koordinatait, igy mindig figyelembe veszi a
szerszam hosszkorrekciojat.

A pillanatnyi pozici6 atvétele funkcié6 nem engedélyezett,
ha a dontétt munkasik funkcio aktiv.
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Program szerkesztése

futtat. A TNC lehet6évé teszi a program szerkesztését, de
nem menti a modositasokat, ehelyett egy hibalizenettel
reagal. Ha szeretné, mas néven mentheti a
modositasokat.

@ Nem menthet olyan programot, amelyet a TNC éppen

Mialatt Iétrehoz vagy szerkeszt egy alkatrészprogramot, a nyil- vagy a
funkciégombokkal kivalaszthatja a program barmelyik mondatat, vagy
abban egy adott sz6t:

Funkciégomb/

Funkcioé gomb
Ugras az el6z6 oldalra ’—‘sman
Ugras a kovetkezd oldalra
Ugras a program elejére PogzaTeR
T
Ugras a program végére Konzec
4
Az aktudlis mondat pozicidjanak =
megvaltoztatasa a képerny6n: Nyomja meg ezt
a funkciégombot tovabbi programmondatok
megjelenitéséhez, amik az aktualis mondat
el6tt lettek programozva.
Az aktualis mondat pozicidjanak =
megvaltoztatasa a képernyén: Nyomja meg ezt

a funkciégombot tovabbi programmondatok
megjelenitéséhez, amik az aktualis mondat
utan lettek programozva.

Mozgas egy mondattal el6re

Egyes szavak kivalasztasa a mondatban . .
- -

Egy bizonyos mondat kivalasztdsdhoz nyomja (s
meg a GOTO gombot, adja meg a kivant
mondatszamot és erdsitse meg az ENT

gombbal.

HEIDENHAIN TNC 620
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Funkcio

Funkciégomb/
gomb

A kivalasztott sz6 nullazasa

Hibas érték torlése

(Nem villogd) hibalizenet térlése

Kivalasztott sz6 torlése

| 8 8 8
il | Bul | ®ul

mz=
4
58

Kivalasztott mondat torlése

o
m
[l

O
Ciklusok és programrészek torlése DEL
O

Egyes karakterek torlése
¥

Utoljara szerkesztett vagy tordlt mondat
beszurasa

=
@
g
D
£

OSTATNI
NC BLOK

Mondatok beszurasa tetszéleges helyre

Valassza ki azt a mondatot, amely utan egy Uj mondatot akar

beszurni és inditsa a parbeszédet.

Szavak szerkesztése és beszurasa

Valasszon ki egy sz6t a mondatban és irja fellil az 4j széval. Amig a
sz06 ki van jeldlve, addig a parbeszédnek megfelel6en szerkesztheti.

A valtoztatas elfogadasahoz nyomja meg a VEGE gombot.

Ha egy szét kivan beszurni, nyomja meg a vizszintes nyilbillentydt, és
ezt ismételje mindaddig, amig a kivant parbeszéd megjelenik. Ekkor

beirhatja a kivant értéket.
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Azonos szavak keresése kiilonb6zé mondatokban

Ehhez a funkcidhoz allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot K
értékre.

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

Valasszon ki egy mondatot a nyilbillentylkkel.

Az Uj mondatban ugyanaz a sz0 lesz kijel6lve, mint amelyet el6z6leg
kivalasztott.

Tetszbleges széveg keresése

A keres6 funkcié kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES
funkciégombot. A TNC megjeleniti a Szoveg keresése
parbeszédablakot:

Adja meg a szdveget, amit meg akar keresni.
A szdveg kereséséhez nyomja meg a KERESES funkciégombot.

HEIDENHAIN TNC 620
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Programrész kijelolése, masolasa, torlése és beszurasa

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

Programrész masoldsdhoz kévesse az aldbbiakat:

Valassza ki azt a funkciégombsort, amely a kijel6l6 funkciokat
tartalmazza.

Valassza ki a masolandd rész elsd (utolsd) mondatat.

Az elsé (utolsd) mondat kijeldléséhez: Nyomja meg a MONDAT
KIJELOLESE funkciégombot. A TNC ekkor kijel6li a mondat els6
karakterét és megjeleniti a KIIELOLES MEGSZAK. funkcidgombot.

Allitsa a kijeldlést a masolandé vagy térlendé programrész utolsé
(els6) mondatara. A TNC a kijelolt mondatokat eltérd szinnel
mutatja. Barmikor befejezheti a kijeldl6 funkciot a KIJELOLES
MEGSZAK. funkcidgomb lenyomasaval.

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

A nyilak hasznélataval valassza ki azt a mondatot, amely utan a
masolt (torolt) programrészt kivanja beszurni.

@ A masolandé programrésznek egy masik programba vald
beszurasahoz valassza ki a megfelel6 programot a
fajlkezel6 hasznalataval, majd jeldlje ki azt a mondatot,
amelyik utan a masolt programrészt szeretné beszurni.

Mondat beszirasahoz nyomja meg a MONDAT BESZURASA
funkciégombot.

A kijeldlés megsziintetéséhez nyomja meg a KIJELOLES
MEGSZAK. funkciégombot.

Funkcio Funkciégomb

el Programowanie

2 recznym wpr

14.H

BEGIN PGM 14 MM

20 END PGM 14 MM

% o [=

PRZERWAC BLOK
2ZAZNACZ. usun

BLOK
KOPIUJ

DIAGNOSE

i

WSTAW
OSTATNI
NC BLOK

A kijelold funkcio bekapcsolasa BLok

ZAZNACZ

A kijel6l6 funkcio kikapcsolasa PRzERUAC

ZAZNACZ.

A Kkijel6lt mondat térlése aLoK

usuN

A kézbensé memoariaban tarolt mondat beszurasa Lok

WSTAW

A kijelolt mondat masolasa BLok

KOPIUJ

B ] o
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TNC kereso funkcio

A TNC keresé6 funkcidjaval barmilyen szévegre rakereshet a
programban és kicserélheti azt egy Uj szévegre, ha sziikséges.

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

2ZNAJDZ

@ +40

2ZNAJDZ

Keresés funkcio kivalasztasa. A TNC megjeleniti a
keres® ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkcidkat a funkciésorban (lasd a keresési funkcidk
tablazatot).

Adja meg a keresendd széveget. Ugyeljen ra, hogy a
keresés esetenként eltéréen mikddhet.

Keres6 folyamat inditasa: A TNC a kévetkezd olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett szoveget
tartalmazza.

Keres6 folyamat ismétlése: A TNC a kdvetkezd olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett szoveget
tartalmazza.

Fejezze be a keresés funkciot.

HEIDENHAIN TNC 620

Wykon.program
automatycznie

Programowvanie
14.H

0 BEGIN PGM 14 MM

5 X-50 Y-50 R@ FMAX

7 L 2-6 Re F2000

5 o

12 RND R?7.5

12 D03 vase

12 o'ares Znajas test : _AKTUBLNE Skouo |
5 D e

14 RND R7.5 2ZNAJDZ
I veee o

16 L Y+5 Zastepouanie z: ZAMIENIC

17 DEP LCT X+158 & [ zomrenic uszvsT|

18 L 2+2 R@ FMAX
19 L Z+100 R FMAX

| =

o

lo

=
e

& = K-EC
5 G o 66 o Szukaé do przodu
KASOUANTE
DIAGNOSE
AKTUALNE R AKTUALNA | SKOPTOW.
oo 2ZNAJDZ zamienzc | SOUENE K-EC KASOUANIE | WARTOSC WARTOSC
KOPIOWAC | WPROWADZ

”

ré

/4
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4.4 Program létrehoz

I

Tetszoleges szoveg Keresése/Kicserélése

=y

A keres/kicserél funkcid nem elérhet6, ha

a program védett
a program éppen fut a TNC-n.

Ha a MINDET CSEREL funkciét hasznalja, tigyeljen arra,

nehogy olyan szévegeket cseréljen, amiket nincs
szandékaban valtoztatni. Ha egyszer kicseréli, nem
allithatja vissza.

Ha sziikséges, valassza ki a keresendd sz6t tartalmazé mondatot.

2ZNAJDZ

2ZNAJDZ

2ZNAJDZ
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Valassza a keresés funkciot: A TNC megjeleniti a
keresd ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkcidkat a funkciégombsorban.

Adja meg a keresend6 szoveget. Ugyeljep ra, hogy a
keresés esetenként eltér6en mikddhet. Ervényesitse
az ENT gombbal.

Adja meg a beszurand6 széveget. Ugyeljen ra, hogy a
beiras megkulénbdzteti a kis- és nagybetiiket.

Keres6 folyamat inditasa: A TNC arra a kdvetkez6
el6fordulasra ugrik, amelyik a keresett szoveget
tartalmazza.

A szOveg kicseréléséhez és a kbvetkez6 el6fordulasra
ugrashoz nyomja meg a KICSEREL funkciégombot.
Az Gsszes el6fordulé egyezes cséréjéhez nyomja
meg a MINDET CSEREL funkciégombot. A széveg
kihagyasahoz és a kvetkezé el6fordulasra ugrashoz
nyomja meg a KERESES funkciégombot.

Fejezze be a keresés funkciot.



4.5 Interaktiv programozasi grafika

Grafika létrehozasa / tiltdsa programozas alatt:

Amig az alkatrészprogramot irja, a TNC-vel grafikusan megjelenitheti FoED s TED Programowanie I
a programozott konturt 2D-s vonalas rajzként. HEBEL .H
6 L 2Z-5 R@ FMAX M3
, - . . s . 7 APPR LCT X-18 Y+@ RS RL L}
A képerny6 elrendezés atvaltdsahoz, hogy a programmondatokat a g BRI e L
bal oldalon, a grafikat a jobb oldalon lassa, nyomja meg a SPLIT 11 FCT OR- RIS Coxv100 Coved -
SCREEN gombot és valassza a PROGRAM + GRAFIKA 1S T OB T X
funkcibgombot. p——— e :
. , . ., }g ;g;LEE;lRIG CLSD- CCX+@ CCY+@ /,’ = :] ““L
Auton. Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot BE 2o 0ER LCT' x-20 wio ziwo ks Fwx | ) y
RYSOWANIE . P . ’ . )
on allasba. Programozas soran a TNC minden egyes S

programozott konttrelemet megjelenit a jobb oldali i
grafikus ablakban.

Ha nem akarja, hogy a programozas alatt a TNC grafikus abrazolast
hozzon létre, allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot Kl allasba.

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

DIAGNOSE

L

4.5 Interaktiv programozasi grafika

KONIEC STRONA STRONA START RESET

2ZNAJDZ START POJ. BLOK

+
START

Grafika létrehozasa mar meglévé program
esetén

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

ResEr Grafika el6allitasahoz nyomja meg a NULLAZAS +

+

staRT START funkciégombot.

Tovabbi funkciok:

Funkcié Funkciégomb
Teljes grafika létrehozasa

Interaktiv grafikus mondatbevitel

START
POJ. BLOI

Teljes grafika létrehozasa vagy komplettirozasa
NULLAZAS + START utan

Grafika programozasanak megszakitasa. Ez a
funkciégomb csak a grafika elééllitasa alatt lathaté

K

HEIDENHAIN TNC 620 107 @



4.5 Interaktiv programozasi grafika

Mondatszam kijelzés BE/KI

E Valtsa at a funkciogombsort (Iasd a jobb felsé abrat).
Mondatszamok megjelenitéséhez: Allitsa a
o MONDATSZ. MUTAT ELREJT funkciégombot

MUTAT allasba.

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

Grafika torlése

E Valtsa at a funkcidgombsort (lasd a jobb felsé abrat).
— Grafika térlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
funkciégombot.

Egy részlet nagyitasa vagy kicsinyitése

A grafika megjelenitését az ablak egy részletének kivalasztasaval

Praca reczna

Programowvanie

valaszthatja ki. Ekkor nagyithatja vagy kicsinyitheti a kivalasztott REBELEN

részletet. 7 Book Lot 510 "o vs o )
A részletek nagyitasal/kicsinyitése funkciégombsor kivalasztasa (2. 11 FOT 0R- R15 Coxviee Covee - 5.;
sor, lasd az abrat jobb oldalon kdzépen). e e = &

Az alabbi funkciok alinak rendelkezésére: g
Funkcio Funkciégomb \\\—;7‘
Az ablak megjelenitése és mozgatasa. A E E [/’/
mozgatashoz nyomja meg és tartsa lenyomva a N
kivant funkciégombot. E = —
Az ablak kicsinyitése — nyomja meg és tartsa l ‘ t - | - il [ e e

lenyomva a funkcidgombot a részlet
kicsinyitéséhez.

Az ablak nagyitasa — nyomja meg és tartsa
lenyomva a funkcidgombot a részlet
nagyitasahoz.

— ErGsitse meg a kivalasztott terlletet az ABLAK
SHTEL RESZLET funkciégombbal.

Az ABLAK BLK FORM funkcidégombbal visszaallithatja az eredeti
részt.
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4.6 A programok felépitése,
tagolasa

Definicio és alkalmazasok

Ez a TNC funkcié médot ad arra, hogy megjegyzéseket irjon a
programmondatok k6zé. A megjegyzések rovid, legfeljebb 37
karakteres szévegek, amelyek magyarazz4k a kovetkezé
programsort.

A megfelel6 megjegyzések segitségével hosszu és dsszetett
programokat tagolhat vildgos és értheté modon.

Ez a funkcio kiilénosen kényelmes, ha a programot késébb valtoztatni
akarja. A megjegyzések az alkatrészprogramba barmely ponton
beilleszthet6ek. Kuldn ablakban is megjelenithetbk és kivansag szerint
szerkeszthet6k vagy kiegészithetdk.

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

A program felépitését mutaté ablak
megjelenitése / Aktiv ablak lecserélése

PROGRAM

A program felépitését mutato ablak megjelenitéséhez
czLon nyomja meg a PROGRAM + RESZEK gombot a

képernydn.

Megjegyzések beillesztése a (bal oldali) program
ablakban

Az aktiv ablak lecseréléséhez nyomja meg az
"Ablakcsere" funkciégombot.

Vélassza ki azt a mondatot, amely utdn a megjegyzést szeretné
beilleszteni.

SPEC
FCT

Nyomja meg a RESZLET BESZURASA
PROwAD funkciégombot.

Nyomja meg a SPEC FCT gombot a specialis funkcidk
kivalasztasahoz.

WPROWADZ

irja be a megjegyzés szdvegét az alfabetikus
billentylizettel (lasd “Képernyd billentylizet” 81
oldalon)

Ha szikséges, véaltoztasson szintet a megfeleld
funkciégombokkal.

HEIDENHAIN TNC 620

Praca reczna

807.H

Programowanie

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-35
BLK FORM @.2 X+200 Y+88 2Z+1
* - PLATE ID-NR 223 451
TOOL CALL & Z 51800
* - DRILLING
L 2z+100 R® FMAX M3
* E DEF
CYCL DEF 200 WIERCENIE
0200=+2 3BEZPIECZNA WYSOKOSC
7BLEBOKOSC
=+150 ;LARTOSC POSUWU WGL.
=45 >BLEBOKOSC DOSULU
=+ 3PRZER. CZAS.NA GORZE
0203=+0 7USPOLRZEDNE POWIERZ.
=+0 32-BA BEZPTECZNA WYS.
=+0 3PRZERWA CZAS. DNIE
- POSITIONING

EELIEYLD

0z01=-40
S

16 TOOL CALL 1@ Z $2400
TUR

18 L Z+100 R® FMAX M3
19 L X-30 Y-30 RO FMAX

20 L z+2 RO FMAX

21 L 2z-4.5 R® FMAX

22 APPR LCT X+8 Y+8 R3 RL F500
23 L v+g0

|BEG:

END

TN PGH 007 MM

- PLATE ID-NR 223 451
- DRILLING

- CYCLE DEF

- POSITIONING

CONTUR

PROBE

~PROBE_ROTATION
RESET

—Pi
PGM 007 MM

POCZATEK KONIEC STRONA

STRONA

2ZNAJDZ
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©
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O
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4.6 A programok fel

Mondatok kivalasztasa a program felépitését
mutaté ablakban

Ha a program felépitését mutatd ablakban mondatrél mondatra
végiggordit, a TNC ezalatt automatikusan viszi a megfelel6 NC

mondatokat a program ablakban. Vagyis a megjegyzéseken haladva
atugorhat hosszu programrészeket.
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4.7 Megjegyzések hozzafiizése

Funkcio

Megjegyzéseket flizhet barmely alkatrészprogramhoz, hogy
magyarazza a program lépéseit vagy altalanos megjegyzéseket
tegyen.

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

Megjegyzéssor hozzafiizése

Vélassza ki azt a mondatot, amely utan szeretné a megjegyzés
beilleszteni.

Nyomja meg a SPEC FCT gombot a specialis funkciok
kivalasztasahoz.

Nyomja meg a MEGJEGYZES BEILLESZTESE funkciégombot.

irja be megjegyzését a képernyé billentylizete segitségével (lasd
“Képernyéd billentylizet” 81 oldalon)

Megjegyzés szerkeszt6 funkcioi

Funkcié Funkciégomb

Pozycionou.

2 recznym Wwer

Programowanie

Komentarz?

BEGIN PGM

EX11 MM
ENTH

BLK FORM @.1 Z X-135 ¥-4@ 2-5

e
FH;-ANY COMMI
2
3
4
5
5

11 CYCL DEF 14.@ GEOMETRIA KONTURU
12 CYCL DEF 14.1 PODPR.KONTURU1 /2
13 CYCL DEF 26 DANE KONTURU

= >GLEBOKOSC FREZOWANIA
>2ZACHODZENIE TOROW
sNADDATEK NA STRONE
sNADDATEK NA DNIE
3USPOLRZEDNE POWIERZ.
5BEZPIECZNA WYSOKOSC
3BEZPIECZNA WYSOKOSC
5PROMIEN ZAOKRAGLENIA
3KIERUNEK OBROTU

02=+1
Q3=+0
Q4=+e
05=+0
08=+2
a7=+50
Q8=+e

Qg=-1
14 CALL LBL 2

z

Gm |l

le

=

B
il =

POCZATEK

=

KONIEC

OSTATNIE
stouwo
<=

NASTEPNE
Skouo
=

USTAW

NADPISZ

DIAGNOSE

L

Ugras a megjegyzeés elejére.
Ugras a megjegyzés végére.

Ugras egy sz0 elejére. A szavakat szokozzel kell osTATNIE
. . SkOWo
elvalasztani. <=

Ugras egy sz6 végére. A szavakat szokdzzel kell [ wasterne
z . SLowo
elvalasztani.

Valtas a beszuras és a fellliras mod kozott.

NADPISZ

HEIDENHAIN TNC 620
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4.8 Integralt szamolégép

4.8 Integralt szamolégép

Miikodés
A TNC rendelkezik szamoldgép funkcidval, mellyel elvégezhetbk az
alapvetd matematikai miveletek.

A CALC gombbal jelenitheti meg és rejtheti el a szamolégépet.
Hasznalja a funkciégombokat a funkciok megadasahoz.

2 recznvm wpr Prog
14.H

ramowanie

Funkcio

Egyszerii elérés

o __BEGIN PGM_14 MM
BLK 1 +

0
8 APPR LCT X+1Z Y¥+5 RS RL

20 END PGM 14 MM

F250

Standard [X]
widok a.

« 5| licE

ARC | SIN | cos| TAn

o [n|s |~
o

N
4l |o|o

x~y | seRT| 1/x| PI

DIAGNOSE

K-EC

(funkciégomb)
Osszeadas +
Kivonas -
Szorzés *
Osztas /
Zardjeles szamitasok ()
Arkusz koszinusz ARC
Szinusz SIN
Koszinusz COS
Tangens TAN
Hatvanyozas XAY
Négyzetgyokvonas SQRT
Reciprokképzés 1/x
pi (3,14159265359) PI
Erték tarolasa a kozbensé memériadban M+
Erték mentése a kdzbensd MS
memdriaban
El6hivas a kézbensé memoriabdl MR
Kézbensé memoria tartalmanak MC
torlése
Természetes alapu logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialis funkcié ex
El6jel kijelolése SGN
Abszolutérték képzése ABS
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Egyszerii elérés

AL (funkciogomb)
Tizedesvesszd utani érték elhagyasa  INT

Tortrész képzése FRAC

Modul operator MOD

Nézet kivalasztasa Nézet

Erték torlése CE
Mértékegység MM vagy INCH

Szdgértékek kijelzése

DEG (fok) vagy RAD
(radian)

Szdgértékek kijelzése

DEC (decimalis) vagy HEX
(hexadecimalis)

A kiszamitott eredmény atvitele a programba:
Valassza ki a nyilbillentylikkel azt a sz6t, amelyikbe a szamitott érték

atvitelét szeretné végrehajtani.

Hivja eld a szamolégépet a CALC gomb megnyomasaval, és

végezze el a kivant miveletet.

Nyomja meg a pillanatnyi pozicié atvétele gombot a funkciégombsor

eléhivasahoz.

A CALC funkcibgombbal a TNC atveszi az értéket az aktiv beviteli
mezébe. Ezutan zarja be a szamoldgépet.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.9 Hibaiizenetek

4.9 Hibatuizenetek

Hibak megjelenitése

A TNC hibatizeneteket kild, amikor az alabbi problémakat észleli:

Hibas adatbevitel

Logikai hibak a programban

Nem megmunkalhaté konturelemek

Tapintérendszer helytelen alkalmazasa
Amikor hiba Iép fel, az piros szinben jelenik meg a fejlécben. A hosszu
és tébb soros hibatizenetek réviditett formaban jelennek meg. Ha hiba

Iép fel hattér médban, a "Hiba" sz6 pirosan jelenik meg. A fellépd hibak
minden informacidja a hiba ablakban jelenik meg.

Ha a ritka "processzor ellenérzési hiba" 1ép fel, a TNC automatikusan
megnyitja a hiba ablakot. llyen hibat nem lehet eltvolitani. Allitsa le a
rendszert és inditsa Ujra a TNC-t.

A hibalizenet addig lesz a fejlécben, amig ki nem térlédik vagy ki nem
cserélédik egy magasabb prioritdsu hibara.

Azt a hibalizenetet, amely egy programmondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6z6 mondatban 1évd hiba okozza.

A hiba ablak megnyitasa

Nyomja meg az ERR gombot. A TNC megnyitja a hiba
E ablakot és megjeleniti az eddig felhalmozddott
hibalizeneteket.

A hiba ablak bezarasa

Nyomja meg a VEGE funkciégombot — vagy

Nyomja meg az ERR gombot. A TNC bezarja a hiba
m ablakot.
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Részletes hibaiizenetek

Pozycjonou.
2 recznym wpr

A TNC megijeleniti a hiba lehetséges okait és javaslatait a hiba
elharitasara:

Programowvanie

FK-programouanie: niedopuszczalny wiersz przemieszczenia

[422-02@S BLAD! _FK-programouanie: niedopuszczalny uiersz przemieszczenia

Nyissa meg a hiba ablakot. ".:D
e | Informacio a hiba okardl és a korrekciorol: Jeldlje ki a =y
o hibatizenetet és nyomja meg a TOVABBI INFO D |

funkciogombot. A TNC megnyitja a hiba okara és
annak kijavitasara vonatkozé informacidkkal ellatott

5

B
il

ablakot T ————
Infé ablak elhagyasa: Ismét nyomja meg az TOABBI T ——
INFO funkciogombot. T et A T e A Pt B

DIAGNOSE

L

BELSO INFO funkciégomb

A BELSO INFO funkciégomb informacioval latja el az adott e
hibalizenetrél. Ez az informacioé csak akkor sziikséges, ha javitasra
van szikség.

IS

PLIKT
PROTOKOLU

DODATKOUE OKNO
FUNKJE 2ZMIEN

USUNAC
WSZYSTKIE

usuuAc

=
1

m

o

Nyissa meg a hiba ablakot.

e Reészletes informacio a hibaiizenetrdl: JelGlje ki a
wro hibalizenetet és nyomja meg a BELSO INFO
funkciogombot. A TNC megnyit egy ablakot, ami a
hiba belsd informacidit tartalmazza

A Reészletek ablak elhagyasahoz ismét nyomja meg a
BELSO INFO funkciégombot.

HEIDENHAIN TNC 620 115
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4.9 Hibaiizenetek

Hibak torlése
Hibak torlése a hiba ablakon kiviil:

Hiba/lzenet torlése a fejlécbél: Nyomja meg a CE
gombot.

% Néhany Gzemmodban (mint példaul a Szerkesztés
modban) a CE gomb nem alkalmazhaté hibatérlésre, mivel
a gomb mas funkciok végrehajtasara van lefoglalva.

Egynél tobb hiba torlése:

Nyissa meg a hiba ablakot.

Hibak egyenkénti torlése: Jeldlje ki a hibalizenetet s
nyomja meg a TORLES funkciégombot.

DELETE

- Osszes hiba térlése: Nyomja meg a MINDENT
AL TOROL funkciégombot.

% Ha a hiba okat nem haritottak el, a hibalizenet nem
torélheté. Ebben az esetben a hibatizenet az ablakban
marad.

Hibanaplé

A TNC a hibakat és a fontos eseményeket (pl. rendszerfelallas) egy
hibanapléban tarolja. A hibanaplé kapacitasa korlatozott. Ha a naplé
megtelik, a TNC egy masik fajlt hasznal. Ha ez is megtelik, akkor az
elsé naplo torlédik és ujrairodik, és igy tovabb. A hibatdrténet
megtekintéséhez valtson az AKTUALIS FAJL és az ELOZO FAJL
kozott.

Nyissa meg a hiba ablakot.

E Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.
p——" A hibanaplé megnyitasahoz nyomja meg a
BreDow HIBANAPLO FAJL funkciégombot.

orevrous Ha az el6z6 naplofajira van szliksége, nyomja meg az
S ELOZO FAJL funkciégombot.

P Ha az aktualis naplofajlra van szilksége, nyomja meg
P az AKTUALIS FAJL funkciégombot.

A legrégebbi bejegyzés a hibanapld fajl elején talalhato, a legujabb
pedig a végeén.
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Billentyiilelités naplé

A TNC a billenty(ilelitéseket és a fontos eseményeket (pl.
rendszerfelallas) egy billenty(ilelités napléban tarolja. A billentylleités
naploé kapacitasa korlatozott. Ha a billenty(leltés naplé megtelik,
akkor a vezérld egy masodik billentydleltés naplét hasznal. Ha ez a
masodik fajl megtelik, akkor az elsé billentylleltés naplé térlédik és
Ujrairédik, és igy tovabb. A billenty(ileités-torténet megtekintéséhez
véltson az AKTUALIS FAJL és az ELOZO FAJL kdzétt.

Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.

PLIKI
PROTOKOLU

p— A billenty(leites naplofajljanak megnyitasahoz
ProToKOLL nyomja meg a BILLENTYULEUTES NAPLOFAJL
funkciégombot.

rtvrous Ha az el6z6 naplofajira van szliksége, nyomja meg az
FalE ELOZO FAJL funkciégombot.

— Ha az aktualis naplofajira van sziksége, nyomja meg
S az AKTUALIS FAJL funkciégombot.

A TNC a mUvelet alatt megnyomott dsszes billenty(it elmenti a
billenty(lleutés napléba. A legrégebbi bejegyzés a fajl elején talalhato,
a legujabb pedig a végén.

A billentylk és funkciogombok attekintése a naploéfajl
megtekintéséhez:

Funkciégomb/

Funkcio gomb

Ugras a napléfajl elejére PosZATER
T

Ugras a napléfajl végére

Aktualis naplofajl R
FILE

El6z6 nap|0faj| PREVIOUS
FILE

Egy sorral feljebb/lejjebb

Visszatérés a fémenibe

HEIDENHAIN TNC 620
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4.9 Hibaiizenetek

Informacioés szovegek

Egy hibas mivelet utan - mint pl. egy funkcio nélkili gomb
megnyomasa vagy az érvényes tartomanyon kivili érték megadasa -
a TNC egy (z6ld) szbveget jelenit meg a fejlécben, hogy
figyelmeztesse a helytelen miiveletre. A TNC a koévetkezd érvényes
értékmegadas utan torli ki ezt a megjegyzést.

Szervizfajlok mentése

Ha szlkséges, elmentheti a "TNC aktualis allapotat”, és elérhetévé
teheti a szerviz részére kiértékelésre. A szervizfajlok egy csoportja el
van mentve (hiba és billenty(leutés naplofajlok, illetve mas fajlok, amik
a gép és a megmunkalas aktudlis allapotardl tartalmaznak
informaciot).

Ha megismétli a "Szervizadatok mentése" funkciot, akkor az el6zdleg
elmentett szervizadat fajlok felllirédnak.

Szervizfajlok mentése:

Nyissa meg a hiba ablakot.

C Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.
saue Szervizfajlok mentéséhez nyomja meg a
“Foies SZERVIZFAJLOK MENTESE funkcidégombot.
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5.1 Szerszamadatok megadasa

5.1 Szerszamadatok megadasa

F el6tolas

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

Bemenet

Az elbtolds megadhatd a TOOL CALL mondatban és minden
pozicionalast végz6 mondatban (lasd “Programmondat |étrehozasa
palyafunkcié gombokkal” 149 oldalon).

Gyorsjarat

A gyorsjarat az FMAX utasitassal adhaté meg. Az FMAX
megadasahoz nyomja meg az ENT gombot vagy az FMAX
funkcidgombot, mire az ELOTOLAS F = ? parbeszédablak jelenik meg
a TNC képernydéjén.

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

Ervényességi id6tartam

A megadott elbtolas érték addig érvényes, amig egy eltérd elétolast
tartalmazé mondathoz nem ér. Az FMAX csak a programozott
mondatban érvényes. Az FMAX-ot tartalmazé mondat utan az utoljara
programozott elétolas érték lesz érvényes.

Valtoztatas program futasa kézben

Programfutas kézben az el6tolas az F override-gombbal
szabalyozhato.
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Foorso-fordulatszam S

Az S féorso-fordulatszam TOOL CALL mondatban adhaté meg
fordulat/perc mértékegységben.

Programozott valtoztatas
Az alkatrészprogramban a féorso-fordulatszamot megvaltoztathatja a
TOOL CALL mondatban, csak a fordulatszam értéket megadva:

A szerszamhivas programozasahoz nyomja meg a
e TOOL CALL gombot.

Hagyja figyelmen kivll a Szerszam szama? kérdést a
NO ENT gombbal.

Hagyja figyelmen kivil Az orsé tengelye X/Y/Z?
kérdést a NO ENT gombbal.

Adja meg az uj fordulatszam értéket a Féorso
fordulatszam S=? parbeszédablakban és erésitse
meg az END gombbal.

Valtoztatas program futasa kézben

Programfutas kzben a féorso-fordulatszam az S override-gombbal
szabdlyozhaté.

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Szerszamadatok

5.2 Szerszamadatok

Szerszamkorrekcié kovetelményei

A palyakontur programozasat altalaban a mihelyrajz méretezése
alapjan keészitik. Ahhoz, hogy a TNC kiszamitsa a szerszam
kdézéppontjanak koordinatait — azaz a szerszamkorrekciét —, minden
hasznalni kivant szerszam esetén meg kell adnia a szerszam hosszat
és sugarat.

A szerszdmadatok megadhatok kdzvetlenll az alkatrészprogramban a
TOOL DEF gombbal, vagy egy kilon szerszamtablazatban. A
szerszamtablazatban tovabbi adatok is megadhatok az egyes
szerszamokhoz. A TNC figyelembe veszi a szerszam 6sszes
megadott adatat programfutas kézben.

Szerszamszamok és szerszamnevek

Minden szerszam egy 0 és 9999 kozo6tti szammal van jeldlve,
azonositva. Amikor a szerszamtablazattal dolgozunk akkor ennél
nagyobb szamokat is megadhatunk és a szerszamnak nevet is
adhatunk. A szerszam neve legfeljebb 16 karakter lehet.

A 0-s sorszamu szerszam (vagyis a bazisszerszam) automatikusan
L=0 hosszal és R=0 sugarral kerul definidladsra. A TO-t a
szerszamtablazatban is mindig L=0-val és R=0-val kell definialni.

L szerszamhossz

Az L szerszamhosszt mindig meg kell adnia egy, a szerszam
referenciapontjan alapuld abszolut értékkel. A teljes szerszamhossz
elengedhetetlen a TNC szamara, mivel igy tud szamos funkciot
végrehaijtani, beleértve a tébbtengelyes megmunkalast.
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R szerszamsugar

Az R szerszamsugar kdzvetlenlil megadhato.

Hossz és sugar: delta értékek

A delta értékek a szerszam hosszanak és sugaranak korrekcioi.

A pozitiv delta értékek szerszamrahagyast jeldinek (DL, DR, DR2>0).
Ha rahagyassal programoz, adja meg a rahagyast az
alkatrészprogram TOOL CALL mondataban.

A negativ delta értékek alulméretes szerszamot jeldinek (DL, DR,
DR2<0). Az alulméretet a szerszamkopas okozza.

A delta értékek altalaban szamértékek. A TOOL CALL mondatban Q
paraméterekhez is rendelheti az értékeket.

Beviteli tartomany: A megengedhetd maximalis delta érték
+ 99,999 mm lehet.

Lfé—' A szerszamtablazat delta értékei befolyasoljak a
szerszam grafikus megjelenitését. A munkadarab
grafikus abrazolasara nincsenek hatassal.

A TOOL CALL mondatban lévé delta értékek
megvaltoztatjak a munkadarab megjelenitett méreteit a
szimulacié alatt. A szimulalt szerszamméret ugyanaz
marad.

Szerszamadatok bevitele a programba

A szerszamszam, a hossz és a sugar egy TOOL DEF mondatban
adhato meg.

A szerszam definialasahoz nyomja meg a TOOL DEF gombot.

ool Szerszam szama: Minden szerszam egyedileg
37 azonosithatd a szamaval.

Szerszamhossz: A szerszamhossz korrigalt értéke

Szerszamsugar: A szerszamsugar korrigalt értéke

@ A szerszam hosszat és sugarat kézvetlenil is beadhatja a
programozasi parbeszédablakban. Ehhez nyomja meg a
kivant tengely funkciégombjat.

Példa
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok bevitele a szerszamtablazatba

Egy szerszamtablaban 9999 szerszamot lehet definialni és tarolni.
Lasd még a Szerkeszt6 funkciokat a fejezet késdbbi részében. Azért,
hogy tébb korrekcids adatot lehessen a szerszamhoz megadni
(indexelt szerszamszam), szurjon be egy sort, és terjessze ki a
szerszamszamot egy ponttal és egy 1-t6l 9-ig terjed6 szammal

(pl. T 5.2).

Szerszamtablazatot kell hasznalni, ha
Egy adott szerszamhoz, mint pl. [épcsds furéhoz, tébb
hosszkorrekcios értéket akarunk hasznalni (Oldal 128),
automata szerszamcserél6 esetén, vagy

kontdr nagyolé marasanal 22-es ciklussal (lasd “KINAGYOLAS
(CIKLUS 22, Tovabbi programozasi lehetéségek szoftver opcid)”

310 oldalon).
Szerszamtablazat: Szabvanyos szerszamadatok
Rovidités Bevitel Parbeszeéd
T A szam, amellyel a szerszamot meghivjuk a programba (pl. 5, -
indexelt: 5.2)
NEV A név, amellyel a szerszamot meghivjuk a programba Szerszam neve?
L L szerszamhossz korrekcios értéke Szerszamhossz?
R R szerszamsugar korrekcios értéke Szerszamsugar R?
R2 Toéruszos forgacsold R2 szerszamsugara (csak gémbvégil vagy Szerszamsugar R2?
téruszos forgacsold szerszamokkal torténé megmunkalasi
mveletek grafikus megjelenitéséhez)
DL Az L szerszdmhossz delta értéke Szerszamhossz rahagyasa?
DR Az R szerszamsugar delta értéke Szerszamsugar rahagyasa?
DR2 Az R2 szerszamsugar delta értéke R2 szerszamsugar rahagyasa?
TL Szerszamtiltds (TL: Tool Locked = szerszam tiltva) Szerszam tiltva?
Igen = ENT / Nem = NO ENT
RT Atestvérszerszam szdma, ha rendelkezésre all (RT: Replacement Testvérszerszam?
Tool = testvérszerszam; lasd még: TIME2
TIME1 Maximalis éltartam percben. Ez egy géptipustdl fliggd funkcio. Maximalis éltartam?
Tovabbi informaciokat a gépkdnyvben olvashat.
TIME2 Maximalis éltartam percben, TOOL CALL soran: Ha a szerszam  Maximalis éltartam TOOL CALL esetén?
aktudlis kora meghaladja ezt az értéket, akkor a TNC kicseréli a
szerszamot a kvetkez6 TOOL CALL soran (lasd még:
AKT.IDO).
AKT.IDO A szerszam aktualis kora percben: A TNC automatikusan szamolja  Aktualis éltartam?

az aktualis élettartalmat (AKT.IDO). Hasznalt szerszamoknal
megadhat egy kezdé értéket.
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Rovidités Bevitel Parbeszéd

TYPE Szerszamtipus: Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS (3. Szerszam tipusa?
funkciogombsor) funkcidgombot; a TNC megjelenit egy ablakot,
ahol kivalaszthatja a kivant szerszamtipust. Megadhat
szerszamtipusokat a kijelz6 szlrébeallitasainak
meghatarozasahoz, hogy csak a kivalasztott tipust lassa a
tablazatban.

5.2 Szerszamadatok

DOC Szerszamra vonatkozé megjegyzés (maximum 16 karakter) Szerszamleiras?

PLC A PLC-be kildendd informacidk az adott szerszamrdl PLC allapot?

LCUTS Elhossz ciklus 22-h6z Elhossz a szerszamtengelyen?
ANGLE Maximalis fogasvételi szog valtakozé iranyl megmunkalashoz Maximalis fogasvételi szog?

Ciklus 22 és 208-nal

KIEMELES  Megadja, hogy NC stop esetén a TNC a konturtdl visszahtizza-e a  Szerszamot visszahtiz I/N?
szerszamot a szerszamtengely pozitiv iranyaban, hogy az ne
hagyjon nyomot a kontdron. Ha az I lehet6séget valasztja, a TNC
visszahuzza a szerszamot a konturtél 0,1 mm-rel, feltéve hogy
aktivalta ezt a funkciot a programban az M148 hasznalataval (lasd
“Szerszam automatikus visszahlzasa a konturtél NC stop esetén:
M148” 210 oldalon).

TP_NO Hivatkozas a tapintok szamara a tapinto tablazatban Tapint6 szama

T-SZOG Szerszam pontszdge. A Kézpontositas ciklus (Ciklus 240) Pontszog
hasznalja, hogy kiszamitsa a kdzépmélységet a kezd8 atmérstél.

PTYP Szerszamtipus kiértékeléshez a helytablazatban Szerszamtipus a helytablazathoz?
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat: Sziikséges szerszamadatok az automatikus
szerszambeméréshez

Az automatikus szerszambemeérési ciklusokrol bévebben
olvashat a Tapintociklusoknal, a konyv 4. fejezetében.

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

CuT

Forgacsoldélek szama (max. 20 él)

Vagoélek szama?

LTOL

Az L szerszdmhossz megengedhet6 eltérése automatikus
szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjik, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L statusz). Beviteli tartomany: 0 -
0,9999 mm

Kopasi tiirés: hossz?

RTOL

Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése automatikus
szerszdmbemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjuk, a
vezeérlés letiltja a szerszamot (L statusz). Beviteli tartomany: 0 -
0,9999 mm

Kopasi tiirés: sugar?

DIRECT.

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés esetén.

Forgasirany (M3 =-)?

R-OFFS

Szerszamhossz méréséhez: A szerszam kdézéppontjanak és a
beméré kézéppontjanak eltérése. Preset: Nincs érték megadva
(eltérés = szerszamsugar)

Szerszam eltolas: sugar?

L-OFFS

Szerszamsugar mérése: Szerszam also fellilete és a bemérd felsé
felllete kozotti tavolsag kiegészitve az offsetToolAxis
(szerszamtengely eltolas) paramétert. Alapbeallitas: 0

Szerszam eltolas: hossz?

LBREAK

Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése torésfigyeléskor. Ha
a megadott értéket tullépjuk, a vezérlés letiltja a szerszamot
(L statusz). Beviteli tartomany: 0 - 0,9999 mm

Torés tiirés: hossz?

RBREAK

Az R szerszamsugar megengedhet6 eltérése térésfigyeléskor. Ha
a megadott értéket tullépjik, a vezérlés letiltja a szerszamot
(L statusz). Beviteli tartomany: 0-0,9999 mm

Torés tiirés: sugar?

126



Szerszamtablazat szerkesztése

Az alkatrészprogram végrehajtasa alatt aktiv szerszamtablazat
jeldlése TOOL.T, amit el kell menteni a "tablazat" konyvtarba. A
TOOL.T szerszamtablazat csak egy gépi izemméddban szerkeszthetd.

A tdbbi szerszamtablazat, amiket archivalni kell vagy programteszthez
hasznalnak, mas fajlnevet kap .T kiterjesztéssel. A TNC
alapértelmezettként a Programteszt és a Programozas tizemmaddban
a "simtool.t" szerszdmtablazatot hasznalja, ami szintén a "tablazat"
koényvtarban van elmentve. Programteszt izemmaodban nyomja meg a
SZERSZAM TABLAZAT funkciégombot annak szerkesztéséhez.

A TOOL.T szerszamtablazat megnyitasahoz:

Valassza ki a kivant tzemmadot.

newzeDzzE A szerszamtablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
Yo SZERSZAM TABLAZAT funkciégombot.

eovesn Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE
€1 allasba.

Csak bizonyos szerszamtipusokat jelenitsen meg (sziirébeallitas)

Nyomja meg a TABLAZATSZURO funkciégombot (negyedik
funkcibgombsor).

Valassza ki a szerszamtipust a megfelel6 funkciogombbal: A TNC
csak a kivalasztott tipusu szerszamokat mutatja

Torolje a szlrét: Nyomja meg Ujra az elézéleg kivalasztott
szerszamtipust vagy valasszon ki egy masik szerszamtipust

A szerszamgépgyarto a géphez igazitja a szlréfunkciod
% tartomanyat. Tovabbi informacidkat a Gépkodnyv
szolgaltat.
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5.2 Szerszamadatok

Barmely masik szerszamtablazat megnyitasahoz
Vélassza ki a Programozas izemmaodot

Hivja eld a fajlkezelét.
MGT .
A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS
VALASZTAS funkcibgombot.

A .T tipusu fajlok megjelenitéséhez nyomja meg a
MUTAT: .T funkciégombot.

Valasszon ki egy fajlt vagy adjon meg Uj fajinevet.
Fejezze be a bevitelt az ENT gombbal vagy a
KIVALASZT funkciégombbal.

Amikor egy szerszamtablazatot szerkesztésre megnyit, akkor a
szerkeszthetd adat inverz hatter(, és a nyilakkal vagy a
funkcidgombokkal lehet |éptetni kdzottiik a kivant pozicioig. A tarolt
adatokat felllirhatja vagy bevihet U] értékeket. A kdvetkezd funkciok
érhetdk el szerkesztéskor, lasd az alabbi tablazatot.

Ha a tablazatban Iévé 6sszes adat nem fér ki egy képernyére, a
tablazat tetején a >> vagy a << szimbdélum lathato.

Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi

o

Q
o
3
o

Ugras a tablazat elejére PoczaTEK

g
H ;
8,

S
=
=1
m
o

Ugras a tablazat végére «

Ugras az el6z8 tablazatoldalra

Ugras a kodvetkezd tablazatoldalra sTRoN

5 E|E

Szbveg vagy szam keresése

FIND

Ugras a sor elejére

POCZATEK

Ugras a sor végére

i |

KlJeIOIt merS méSOlésa AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC
A kimasolt mezb6 beszurasa SKoPTow.
WARTOSC
WPROWADZ
Megadott szamu sor (szerszam) hozzaadasa a e RSz
tablazat végéhez. WPROUADZ

Szurjon be egy sort, meghatarozhato
szerszamszammal
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Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi Funkciégomb

Aktualis sor (szerszam) torlése

Szerszamok rendezése oszlopok szerint

SORT

Az 6sszes furé megjelenitése a
szerszamtablazatban

WIERTLO

Az dsszes vago megjelenitése a
szerszamtablazatban

FREZ

i N

5.2 Szerszamadatok

Az 6sszes csap/menetvago megjelenitése a sumTou-
szerszamtablazatban FrEZ
Az 6sszes tapintd megjelenitése a
szerszamtablazatban TMPULSOUY

Szerszamtablazat elhagyasa

Hivja el6 a fajlkezel6t és valasszon egy mas tipusu fijlt, pl. egy
alkatrészprogramot.
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5.2 Szerszamadatok

Helytablazat szerszamcserél6hoz

B
b

, , L , . e L Edycja tabeli miejsca [RCELCIELTD
A szerszamgépgyarto a géphez igazitja a helytablazat B FEE e
% nagysagat. Tovabbi informacidkat a Gépkonyv szolgaltat. Pitk: _ tnoteblowtoolp. teh wiersz: o —
Automatikus szerszamcseréhez sziikség van a tool_p.tch . - g
helytablazatra. A TNC tébb helytablazatot tud kezelni tetszéleges cie i \!)
fajlnevekkel. Adott helytablazat aktivalasa programfutashoz: valassza EE e v

ki a Programfutas tzemmad fajlkezel&jében (allapot: M). 5.0 S .
Helytablazat szerkesztése Programfutas iizemmodban
NemzEDZIE A szerszamtablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
Tiu SZERSZAMTABLAZAT funkciégombot.
A helytablazat kivalasztasahoz nyomja meg a "
TR HELYTABLAZAT funkCiégombOt. POCZATEK KONIEC STRONA STRONA NARZEDZIE
| EDYCJA e K-EC
— Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE = Ti ‘
o allasba.
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Helytablazat kivalasztasa Programozas lizemmodban

PGM
MGT

Hivja eld a fajlkezel6t

A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a MINDENT
MUTAT funkciégombot.

Valasszon ki egy fajlt vagy adjon meg Uj fajinevet.
Fejezze be a bevitelt az ENT gombbal vagy a

KIVALASZT funkciégombbal.
Rovidités Bevitel Parbeszéd
P Téarhely azonositéja a szerszamtarban -
T Szerszam szama Szerszam szama?
SZNEV Szerszamnév kijelzése a TOOL.T-bél Szerszam neve?
FTR Tarhely fenntartas box tarak szamara Tarhely fenntart.: Igen =
ENT /Nem =NO ENT
ST Kuldnleges szerszam nagy sugarral, ami tobb helyet igényel a Kiilonleges szerszam? Igen=
szerszamtarban. Ha a specialis szerszam atlog az elétte és a mogotte Iévd  ENT / Nem = NO ENT
szerszamhelybe is, akkor azokat le kell zarni az L oszlopban (L allapot).
F Rogzitett szerszamszam. A szerszam mindig ugyanabba a tarhelybe keril Raogzitett hely? Igen = ENT /
vissza a szerszamtarban. Nem = NO ENT
L Tiltott tarhely (lasd még: ST oszlop) Tarhely tiltva Igen = ENT/
Nem = NO ENT
DOC A TOOL.T-bdl szarmazé szerszamhoz tartozé megjegyzés kijelzése Megjegyzés a helyhez
PLC A PLC-be kildend6 informacidk az adott szerszamhelyrél PLC allapot?
P1..P5 A funkciot a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi informacidkat a Erték?
gépkonyvben olvashat.
PTYP Szerszam tipusa. A funkciot a gépgyarté hatarozza meg. Tovabbi Szerszamtipus a

informaciokat a gépkdnyvben olvashat.

helytablazathoz?

TILTVA_FELUL Box tar: Tiltva a tarhely felett

Tiltva a tarhely felett?

TILTVA_ALUL  Box tar: Tiltva a tarhely alatt

Tiltva a tarhely alatt?

TILTVA_BALO  Box tar: Tiltva a tarhelytél balra

Tiltva a tarhelytol balra?

TILTVA_JOBBO Box tér: Tiltva a tarhelytél jobbra

Tiltva a tarhelytdl jobbra?

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtarhely tablazat szerkeszt6 funkcioi

[}
«Q
o

3
o

Ugras a tablazat elejére PoczaTEK

g
H ;
8,

o
=4
=
m
o

Ugras a tablazat végére «

Ugras az el6z8 tablazatoldalra stron

Ugras a kodvetkezd tablazatoldalra sTRonA

HE|E

Helytablazat nullazasa nIEsscE
TABELA
UST . PONOW
Szerszamszam nulldzasa, T oszlop .
T
Ugras a sor elejére utersze

POCZATEK

Ugras a sor végére

|1

Szerszamcsere szimulalasa szmneo
CHRANGE

Szerszam kivalasztasa a szerszamtablazatbol: A
TNC mutatja a szerszamtablazat tartalmat.
Szerszam kivalasztasahoz hasznalja a
nyilbillentylket. A helytablazatba valo
atmasolashoz nyomja meg az OK gombot.

SELECT

Aktualis mezb szerkesztése eorr
CURRENT
FIELD

Nézet rendezése

SORT

A kulonb6z6 kijelzésziirdk tulajdonsagait, jellemzéit és
% megnevezéseit a gépgyartd hatarozza meg. Tovabbi
informaciokat a Gépkonyv szolgaltat.
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Szerszamadatok el6hivasa

Egy TOOL CALL mondatot az alkatrészprogramban a kdvetkezd
adatokkal hatarozhat meg:

Valassza ki a szerszamhivas funkciét a TOOL CALL gombbal.

p— Szerszam szama: Adja meg a szerszam szamat vagy
nevét. A szerszamot korabban meg kellett hatarozni
egy TOOL DEF mondatban vagy a

szerszamtablazatban. A TNC automatikusan
idézdjelbe teszi a szerszam nevét. A szerszamnév
mindig az aktiv TOOL.T szerszamtablazatra
vonatkozik. Ahhoz, hogy egy szerszdmot mas
korrekcios értékekkel hivjon meg, adja meg a
szerszamtablazatban a tizedespont mégott
meghatarozott indexet is. Egy szerszam
kivalasztasahoz a szerszamtablabdl nyomja meg a
SELECT funkciodbillentyit. A TNC mutatja a
szerszamtabla tartalmat. Szerszam kivalasztasahoz
hasznalja a nyilbillenty(ket, és a helytablazatba valo
atmasolashoz nyomja meg az OK gombot.

5.2 Szerszamadatok

Az ors6 tengelye X/Y/Z: Adja meg a szerszamtengelyt.

S féorsé fordulatszam: irja be a féorsé fordulatszamat
kézvetlenll ford./perc-ben. Vagy, meghatarozhatja a
Vc vagasi sebességet m/perc-ben. Nyomja meg a VC
funkcidgombot

F elétolas: Az F [mm/perc vagy 0,1 inch/perc] addig
érvényes, amig Uj el6tolast nem programoz
pozicionalaskor vagy egy TOOL CALL mondatban.

DL szerszamhossz rahagyas: Adja meg a delta értéket
a szerszamhosszra.

DR szerszamsugar rahagyas: Adja meg a delta értéket
a szerszamsugarra.

DR2 szerszamsugar rahagyas: Adja meg a delta értéket
a 2. szerszamsugarra.

Példa: Szerszamhivas

Hivja el6 az 5. szamu szerszamot Z szerszamtengely mentén,

2500 ford./perc f6orsé-fordulatszammal és 350 mm/perc el6tolassal.
Programozza a szerszam hosszat 0,2 mm rahagyassal, a szerszam
2. sugarat 0,05 mm rahagyassal, a szerszam sugarat 1 mm
alulmérettel.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0.2 DR-1 DR2+0.05

Az L és R el6tt allé D karakter a delta értékre utal.

Szerszam el6valasztasa szerszamtablazatnal

Ha szerszamtablazatokat hasznal, akkor a kdvetkez6 szerszam
elévalasztasahoz alkalmazza a TOOL DEF lehet6séget. Egyszerien
adjuk meg a szerszamazonositét, a szerszam nevét, vagy a megfeleld
Q paramétert.
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5.3 Szerszamkorrekcio

Bevezetés

A TNC vezérlés a szerszamhossz korrekcios értékével modositja a
féorso palyajat a féorsé tengelyén. A munkasikban korrigalja a
szerszam sugarat.

Ha az alkatrészprogramot a TNC-vel allitotta el6, a szerszam
sugarkorrekcidjanak csak a munkasikban van hatasa. A TNC a
korrekciés értékeket 5 tengelyen (a forgétengellyel egyitt) veszi
figyelembe.

Szerszamhossz korrekcio

A hosszkorrekcié automatikusan érvényesiil, amint szerszamhivas
torténik és a féorso tengelye megmozdul. A hosszkorrekcio
megszintetéséhez hivja meg az L=0 hosszUsagu szerszamot.

hosszkorrekciot, akkor szerszamot kdzelebb viszi a

@ Ha a TOOL CALL 0 segitségével torli a pozitiv
munkadarabhoz.

SZERSZAMHIVAS utan megvaltozik a f6orsé6 mentén
programozott szerszampalya, a két szerszam hossza
kozotti kildonbséggel.

Szerszamhossz korrekciéhoz a TNC a delta értéket a TOOL CALL
mondatbdl és a szerszamtablazatbdl vett adatokbdl szamitja:

Korrekcios érték = L + DLTOOL CALL T DLTAB , ahol

L: az L szerszamhossz a TOOL DEF mondatbdl
vagy a szerszamtablazatbdl.

DL 1o0L cALL a TOOL CALL mondatban megadott DL hossz
rahagyas (nem szamit bele a pozicio kijelzésbe).

DL 148 a szerszamtablazatban megadott DL hossz
rahagyas.
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Szerszamsugar korrekcio

A szerszammozgasokat leir6 NC mondatok tartalmazzak:
az RL vagy RR értéket a sugarkorrekciohoz.
az RO értéket, ha nincs sugarkorrekcio.

A sugarkorrekcio érvényes, amint a szerszdmot meghivja és az
egyenesen elmozdul a munkasikban RL vagy RR tavolsaggal.

@ A TNC automatikusan térli a sugarkorrekciot, ha On:

egyenes mozgast leiré mondatot programoz R0-val
elhagyja a kontart a DEP funkcioval

egy PGM CALL programot ir

Uj programot valaszt a PGM MGT gombbal.

Szerszamsugar korrekciohoz a TNC a delta értéket a TOOL CALL
mondatbdl és a szerszamtablazatbdl vett adatokbdl szamitja:

Korrekcios érték = R + DRTOOL CALL + DRTAB’ ahol
R az R szerszamsugar a TOOL DEF mondatbdl

vagy a szerszamtablazatbdl.
DR 1o0L cALL a TOOL CALL mondatban megadqtt DR sugar
rahagyas (nem szamit bele a pozicio kijelzésbe).
DR 1A a szerszamtablazatban megadott DR sugér
rahagyas.

Sugarkorrekcié nélkiili kontur: RO

A szerszam kdzepe elmozdul a munkasikban a programozott palya
mentén, vagy a programozott koordinatakkal meghatarozott poziciéra.

Alkalmazasok: Furas és kiesztergalas, elépozicionalas.
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5.3 Szerszamkorrekc

Szerszammozgas sugarkorrekcioval: RR és RL

RR A szerszam a programozott konturon jobbra mozog
RL A szerszam a programozott konturon balra mozog

A szerszam kdzepe a programozott konturtél sugarnyi tavolsagra
mozog. "Jobb" vagy "bal" a szerszam haladasi iranyaban értendd a
munkadarab konturhoz képest. Lasd a jobb oldali dbrat.

@ Két eltéré sugarkorrekcios értékkel rendelkez6
programmondat kdz6tt (RR és RL) programozni kell
legalabb egy sugarkompenzacio nélkiili atvezetd
mondatot a munkasikban (azaz, R0-val).

A mondatban programozott Uj sugarkorrekcios érték a
mondat végén lesz érvényes.

Akar programozott sugarkompenzaciét (RR/RL), akar
nem (R0), a TNC a szerszamot merélegesen a
programozott kezd6- vagy végpontra pozicionalja.
Pozicionalja a szerszamot az elsé és utolso konturponttdl
megfelel6 tavolsagra az Gtk6zések elkerilése miatt.

Szerszamsugar korrekciéo megadasa

A kivant palyan valé6 mozgatashoz adja meg a célkoordinatakat és
fogadja el az ENT gombbal.

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?

Ha a szerszamot balra szeretné mozgatni a kontur

R mentén, nyomja meg az RL funkciégombot, vagy

Ha a szerszamot jobbra szeretné mozgatni a kontur
mentén, nyomja meg az RR funkciégombot, vagy

HI

Ha a szerszamot sugarkorrekcio nélkil akarja
mozgatni, vagy tordIni akarja a korrekciot, nyomja
meg az ENT gombot.

ENT

Yi

ol |

Yi

<Y

A mondat lezarasahoz nyomja meg az END gombot.




Sugarkorrekcio: Megmunkalasi sarkok Neo]
Kulsé sarkok: 6
Ha sugarkorrekciot programoz, akkor a TNC a szerszamot a kiilsé L 4
sarkok kortl, egy atmeneti iven mozgatja. Ha sziikséges, a TNC (]
csokkenti az el6tolast a kulsd sarkok koérdl, hogy csokkentse a gép t
igénybevételét, pl. nagymértéki iranyvaltasok esetén. (o]
Bels6 sarkok: =
A TNC meghatarozza a szerszamkozéppont palyainak E
metszéspontjait a belsé sarkokndl sugarkorrekcié esetén. Ebbdl a \(C
pontbdl inditja a kdvetkezd konturelemet. Ezzel meggatolja a N
munkadarab sérilését. A megengedheté maximalis szerszamsugar Uh’
ertékét a programozott kontur geometriaja korlatozza. )

N

Bels6 sarkok megmunkalasakor a sarok lemarasanak (/]

@ megelézéséhez Ugyeljen arra, hogy a kezdd és ™
végpoziciot ne programozza a kontur sarkaiba. IO

2 2 2
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5.4 Haromdimenziods
szerszamkorrekcio
(Szoftver opcid 2)

Bevezetés

A TNC végre tud hajtani haromdimenzids szerszam korrekciot (3-D
kompenzacid) egyenes elmozdulasokat tartalmaz6 mondatokkal. Az
egyenes vonalu elmozdulas végpontjanak X, Y és Z koordinatain kiviil,
ezeknek a mondatoknak a fellleti normalvektorok NX, NY és NZ
komponenseit is tartalmaznia kell (l4sd az abran és magyarazatat
lentebb ezen az oldalon).

Ha egyuttal szerszamorientaciot vagy 3 dimenzios
sugarkompenzaciot is végre akar hajtani, a mondatnak egy
normalvektor TX, TY és TZ komponenseit is tartalmaznia kell. Ez a
vektor meghatarozza a szerszam orientaciot (lasd az abran).

Az egyenes elmozdulas végpontjat, a fellleti normalvektor

kiszamittatni.

Alkalmazasi lehetéségek

Olyan szerszam méretek hasznalata, amelyek nem felelnek meg a
CAM rendszer altal kiszamitott adatokkal (3-D kompenzacié
szerszam orientacié nélkul).

Homlokmaras: a marégép geometrigjanak korrekcioja a felileti
normalvektor irdnyaban (3-D kompenzacié szerszam orientaciéval
és anélkul). A forgacsolast rendszerint a szerszam vége végzi.
Periférikus maras: A maro sugarkorrekcidja meréleges a mozgas
iranyara és meréleges a szerszam iranyara.(3-D sugarkorrekcio a
szerszamorientacié6 meghatarozasaval). A forgacsolast rendszerint
a szerszam oldalélei végzik.
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A feliileti normalvektor definialasa

A normalvektor egy matematikai mennyiség, amelynek a nagysaga 1,
és tetszéleges iranyba mutat. A TNC-nek két vektorra van sziiksége
az LN mondat definialasara, az egyik meghatarozza a vektor iranyat a
masik (opcionalis) meghatarozza a szerszam iranyat. A fellleti
normalvektor iranyat az NX, NY, NZ elemek hatarozzak meg. Ujjmard
és goémbvégli maro esetén ez az irany meréleges a munkadarab
fellletére, és Pr-vel adhat6é meg, térusz esetén P1' vagy Py (lasd az
abran). A szerszam orientacié iranyat a TX, TY és TZ komponensek
hatarozzak meg.

&

Az X,Y, Z helyzet koordinataknak, a NX, NY, NZ normal-
vektor osszetevéknek valaminta TX, TY, TZ-nek
ugyanabban az NC-mondatban kell szerepelnitik.

Mindig adja meg az LN mondatban a koordinatékat és a
fellleti normalvektor minden elemét, még akkor is, ha az
adat nem valtozott.

A TX, TY és TZ-t mindig szamértékkel kell megadni. Q
paraméterek nem hasznalhatéak.

Mindig 7 tizedesjegyig szamolja ki a normal vektort, hogy
elkerllje az el6tolas sebességének esését megmunkalas
alatt.

A 3D-Korrekcié normalvektorral csak a harom fétengely
(X, Y, Z) mentén érvényes.

Ha szerszamot rahagyassal (pozitiv delta érték) fog be, a
TNC hibatizenetet kiild. Az M107-el felfliggesztheti a
hibatizenetet.

A TNC nem kiild hibaiizenetet, ha a szerszam karositja a
mar megmunkalt feluletet.

Az MP7680 gépi paraméter korrigalja a CAM rendszer
altal kiszdmolt P, vagy Pgp adatokat. (Lasd az abran).
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Megengedett szerszamformak
A szerszamtablazatban a szerszam alakja kétféle sugarral R és R2
adhaté meg (lasd az abran):

R szerszamsugar: A szerszam tengelyétdl a szerszam keriletéig
(széléig) tarto tavolsag.

R2 szerszamsugar 2: A szerszamsarok gorbuletének mérete: a
gOrbuleti iv kdzéppontjatdl a gorbliletig tarté tavolsag.
Az R és az R2 aranya hatarozza meg a szerszam alakjat:
R2 = 0: Ujjmaro
R2 = R: Sugéarvago
0 <R2 < R: Térusz vagod

Ezek az adatok meghatérozzdk a Pt szerszamadat koordinatait is.

Mas szerszam hasznalata: delta értékek

Olyan szerszdm hasznalata esetén, amely eltérd méretekkel
rendelkezik mint az eredetileg programozott szerszam, a hossz- ill.
sugareltérést meg kell adni a szerszamtablazatban vagy a TOOL
CALL-ban delta-értékként:

Pozitiv delta érték DL, DR, DR2: A szerszam nagyobb mint az
eredeti szerszam (rahagyas).

Negativ delta érték DL, DR, DR2: A szerszam kisebb mint az eredeti
szerszam (alulméret).

vett delta-értékek 6sszegével modositja.

3D-Korrekcio szerszamorientacio nélkiil

A TNC a delta értékkel (szerszam tablazat és TOOL CALL) eltolja a
szerszamot a fellleti normalvektor irdnyaban.

Példa: NC mondat feliileti normalvektorral

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Egyenes 3-D korrekciéval

X, Y, Z: Az egyenes végpontjainak kompenzalt koordinatai
NX, NY, NZ: A fellleti normalvektor 6sszetevdi

F: Elétolas

M: Mellékfunkciok

Az F el6tolast és az M mellékfunkciot a Programbevitel és szerkesztés
uzemmaodban lehet megadni és megvaltoztatni.

Az egyenes végpontjat és a fellleti normalvektor 6sszetevéit a CAM
rendszer hatarozza meg.
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Homlokmaras: 3D-Korrekcié
szerszamorientalassal vagy anélkul

A TNC a delta értékkel (szerszam tablazat és TOOL CALL) eltolja a
szerszamot a fellleti normalvektor irdnyaban.

Ha az M128 (lasd “Position der Werkzeugspitze beim Positionieren
von Schwenkachsen beibehalten (TCPM): M128 (Software-Option 2),”
oldal 308)aktiv, a TNC a szerszamot merdlegesen tartja a konturra, ha
az LN mondat nem szerszam orientalt programozasu.

Ha T szerszamorientalas lett programozva az LN mondatban, és az
M128 (vagy TCPM FUNKCIO) aktiv egyidében, akkor a TNC a
forgdtengelyt automatikusan pozicionalja, igy a szerszam eléri a
programozott orientalast. Ha nem aktivalta az M128-at (vagy
TCPM FUNKCIO-t), akkor a TNC figyelmen kiviil hagyjaa T

iranyvektort, még akkor is, ha ez egy LN mondatban lett programozva.

Ez a funkcié csak akkor érvényes, ha a gépen a dontott
% tengely konfiguralasakor térbeli szogeket adtunk meg.
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A TNC nem képes automatikusan beallitani a forgo
tengelyt minden gépen. Vegye figyelembe a Gépkdnyv
eléirasait.

@5 Utkozésveszély!

Azokon a gépeken, ahol forgd tengelyek mozgasa
korlatozott, el6fordulhat, hogy az automatikus elforgatas
180°-ot is elérheti. Ebben az esetben, gy6z8djén meg
arrél, hogy a szerszamfej nem Utkézik a munkadarabba
vagy a befogoeszkdzbe.

Példa: NC mondat feliileti normalvektorral, munkadarab
orientalasa nélkiil

LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M128
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Példa: NC mondat feliileti normalvektorral, szerszam
orientalasaval

LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ0.8764339
TX+0.0078922 TY-0.8764339 TZ+0.2590319 F1000 M128

LN: Egyenes 3-D korrekcioval

X, Y, Z: Az egyenes végpontjainak kompenzalt koordinatai
NX, NY, NZ: A fellleti normalvektor 6sszetevoi

TX, TY, TZ: Munkadarab orientalas normalvektoranak dsszetevoéi
F: El6tolas

M: Mellékfunkciok

Az F el6tolast és az M mellékfunkciét a Programbevitel és szerkesztés
uzemmadban lehet megadni és megvaltoztatni.

Az egyenes végpontjat és a fellleti normalvektor 6sszetevéit a CAM
rendszer hatarozza meg.

Palastmaras: 3-D sugarkorrekcié munkadarab
orientalassal

A TNC a szerszam tengelyét a mozgas iranyaba helyezi és elddnti a
szerszamiranyba a DR deltaértékek 6sszegével (szerszamtabla és
TOOL CALL). Meghatarozza a kompenzacio iranyat az RL/RR
sugarkompenzacioval (lasd az abran, mozgasi irany +Y). Ahhoz, hogy
a TNC képes legyen elérni a bedllitott szerszamorientaciét, aktivalni
kell az M128 funkciot (lasd “Position der Werkzeugspitze beim
Positionieren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM): M128
(Software-Option 2)” 308 oldalon). A TNC ekkor automatikusan olyan
pozicidba allitja a dontott tengelyt, hogy a szerszam elérje a kijelolt
orientaciot az aktiv kompenzacios értékkel.

Ez a funkcio csak akkor érvényes, ha a gépen a dontott
% tengely konfiguralasakor térbeli szégeket adtunk meg.
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A TNC nem képes automatikusan beallitani a forgd
tengelyt minden gépen. Vegye figyelembe a Gépkonyv
eldirasait.

Jegyezze meg, hogy a TNC egy kompenzal6 mozgast
végez a meghatarozott delta értékekkel. A szerszam
tablazatban meghatarozott R szerszam sugarnak nincs
hatasa a kompenzalasra.

@5 Utkozésveszély!

Azokon a gépeken, ahol forgd tengelyek mozgasa
korlatozott, el6fordulhat, hogy az automatikus elforgatas
180°-ot is elérheti. Ebben az esetben, gy6z6djon meg
arrél, hogy a szerszamfej nem utk6zik a munkadarabba
vagy a befogdéeszkdzbe.
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Két médon hatarozhatjuk meg a szerszamorientaciot:

Egy LN mondatban TX, TY és TZ komponensekkel
Egy L mondatban megadva a forgd tengely koordinatait

Példa: Mondatformatum szerszam orientalassal

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
TX+0.0078922 TY-0.8764339 TZ+0.2590319 RR F1000 M128

LN:

X, Y, Z:

TX, TY, TZ:
RR:

F:

M:

Egyenes 3-D korrekciéval

Az egyenes végpontjainak kompenzalt koordinatai
Munkadarab orientalas normalvektoranak 6sszetevéi
Szerszamsugar-korrekcio

Elétolas

Mellékfunkciok

Példa: Mondatformatum forgoétengellyel

1L X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
B+12.357 C+5.896 RL F1000 M128

X,Y, Z:

B, C:
RL:

<=

Egyenes

Az egyenes végpontjainak kompenzalt koordinatai
Egyenes

Forgé tengely koordinatai szerszam orientalasahoz
Sugarkorrekcid

Elétolas

Mellékfunkciok
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6.1 Szersz

6.1 Szerszammozgasok

Palyafunkcidk

Egy munkadarab konturja altalaban szamos konturelembdl adédik
Ossze, ilyenek az egyenes és a koriv. A szerszammozgasokat a
palyafunkcidkkal programozhatja egyenesek és korivek mentén.

FK szabad kontur programozas (Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Ha a mihelyrajz nem megfelel6éen méretezett az NC szamara és a
méretek nem elegendéek egy NC program elkészitéséhez, akkor az
FK szabad kontur programozassal eléallithaté a munkadarab konturja.
A TNC kiszamitja a hianyz6 adatokat.

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

M mellékfunkciok

A TNC mellékfunkcioival szabalyozhato:

Programfutas, pl. program megszakitasa

Gépi funkciok, pl. féorso forgasiranyanak valtasa és a hiitéfolyadék
be- és kikapcsolasa

A szerszam Utviselkedése

Alprogramok és programrészek ismétlése

Ha egy programrész tébbszor ismétlédik egy programon belul, akkor
azzal, hogy ezt a részt egyszer adja be, majd alprogramként vagy
programrész ismétlésként definialja, idét takarithat meg, és
csokkentheti a programozasi hibak el6fordulasanak esélyét. Ha azt
akarja, hogy a programrész csak bizonyos feltételek mellett fusson,
akkor ezt az alprogramban meghatarozhatja. Emellett egy
alkatrészprogrambol egy kilén programot is meghivhat.

Az alprogramrél és a programrész ismétlésérél a 9. fejezetben
olvashat részletesen.

Q paraméteres programozas

Az alkatrészprogramban a szamadatok helyett valtozokat is
hasznalhat, melyeket Q paramétereknek hivnak. A Q paraméterek
értékeit a Q paraméter funkciokkal lehet beallitani. A Q paramétereket
olyan matematikai funkcidk programozasara is lehet hasznalni,
amelyek a programot vezérlik, vagy amelyek egy konturt irnak le.

A Q paraméteres programozas leirasa a 10. fejezetben talalhato.
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6.2 A palyafunkcidk alapjai

Szerszammozgas programozasa munkadarab
megmunkalasahoz

Alkatrészprogramhoz bontsa elemekre a palyat, és egymas utan
programozza azokat. Ezt altalaban a mihelyrajzon talalhaté
konturelemek végpontjai koordinatainak megadasaval teheti meg.
Ezekbdl a koordinatakbol, a szerszam adataibdl és a
sugarkorrekciobdl a TNC kiszamolja a szerszam pillanatnyi palyajat.

A TNC minden, egy adott mondatban programozott tengelyt
egyidejlleg mozgat.

Mozgatas a gép tengelyeivel parhuzamosan

A programmondat csak egy koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
tengellyel parhuzamosan mozgatja a szerszamot.

Géptipustdl fliggden, a vezérlé vagy a szerszamot mozgatja, vagy az
asztalt, amire a munkadarab fel van fogva. Mindemellett a
palyakonturokat mindig ugy programozza, mintha a szerszam
mozogna és a munkadarab allna.

Példa:

L X+100
L Mozgatas egyenes mentén
X+100 A végpont koordinatgja

A szerszdm Y és Z koordinataja nem valtozik és az X=100 poziciéba
mozog. Lasd az abran.

Mozgatas a fésikokban

A programmondat két koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a sikkal
parhuzamosan mozgatja a szerszamot.

Példa:

L X+70 Y+50

A szerszam Z koordinataja nem valtozik és az XY sikban az X=70,
Y=50 poziciéba mozog (lasd az abran).

Mozgatas a térben

A programmondat harom koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
térben mozgatja a szerszamot a megadott pozicidba.

Példa:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 A palyafunkciok ala

Kor és koriv

A TNC egyidejlileg mozgat 2 tengelyt a munkadarabhoz képest
korpalyan. A kdrmozgas a kor kézéppontjanak CC megadasaval
definialhato.

Amikor egy kort programoz, a vezérl6 valamelyik fésikban értelmezi
azt. Ennek a siknak a kivalasztasa automatikusan torténik, mikor a
féorso tengelyét megadja a SZERSZAMHIVAS alatt:

Foorso tengelye Fosik

Y4 XY, tovabba
uv, Xv, Uy

Y ZX, tovabba
WU, ZU, WX

X YZ, tovabba
VW, YW, VZ

YA

YA

@ A fésikokkal nem parhuzamosan fekvé kort a munkasik
dontésével (lasd “MUNKASIK (Ciklus 19, szoftver
opcio 1),” oldal 356) vagy a Q paraméterek (lasd
“Alapelvek és attekintés,” oldal 388) hasznalataval
programozhat.

Koérmozgasok forgasiranya DR
Ha egy koriv és egy masik konturelem kozoétti atmenet nem érint6,
akkor meg kell adni a DR forgasiranyt:

Az 6ramutaté jarasaval megegyezd forgasirany: DR—
Az 6ramutaté jarasaval ellentétes forgasirany: DR+

Sugarkorrekcio

A sugarkorrekcionak abban a mondatban kell szerepelnie, ahol az elsé
konturelemre mozog a szerszam. A sugarkorrekciot nem lehet egy
korivre vonatkozé mondatban megadni. El8z8leg kell megadni egy
egyenesen interpolalé (lasd “Palyakonturok — derékszogi
koordinatakkal,” oldal 158) vagy egy rapozicionalé6 mondatban (APPR
mondat, lasd “Konturra allas és elhagyas,” oldal 150).

Elépozicionalas

A program futtatasa el6tt egy elépoziciora kell allni az Gtkozés
elkerllése érdekében.

148




Programmondat létrehozasa palyafunkcié gombokkal

A szirke palyafunkciéo gombok hatasara megjelenik egy
parbeszédablak. A TNC rakérdez minden sziikséges informaciéra és
beilleszti az adott mondatot a programba.

Példa — egyenes programozasa:

E Nyissa meg pl. egyenes parbeszédablakat

KOORDINATAK?

Adja meg az egyenes végpontjanak koordinatait.

ENT

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?

ELOTOLAS F=? / F MAX = ENT

Valassza ki a sugarkorrekciot (itt nyomja meg az RO

Adja meg az el6tolast (itt: 100 mm/perc), és erdsitse

100 meg az ENT gombbal. A hiivelykben valo
programozashoz adjon meg 100-at a 10 hivelyk/
perc-es elétolashoz.

Mozgés gyorsjaratban: nyomja meg az FMAX
funkcibgombot

F MAX

F AUTO

térténé mozgashoz nyomja meg a F AUTO
funkcibgombot.

M MELLEKFUNKCIO?

Adjon meg egy mellékfunkciot (itt: M3), és zarja be a
parbeszédablakot az ENT gombbal.

Az alkatrészprogram most a kdvetkezd sort tartalmazza:

L X+10 Y+5 R0 F100 M3

HEIDENHAIN TNC 620

Praca reczna

Programowanie

Funkcje pomocnicze M 7

pjai

© BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+@ 2-20

2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 Z+@

3 TOOL CALL 8 Z 53500
la_L_z+ieo Re FHox 1N}
5 L X-5¢ Y-50 R@ FMAX

6 L 2+2 R® FMAX

7 L 2-6 Re F2000

8 APPR LCT X+12 VY+5 RS RL F250

[
<
8

20 END PGM 14 MM

M ‘ M9 4 ‘N123‘ M118

M128

Ed

= =
LI 4

>
b

DIAGNOSE

JiRE

funkcidgombot — a szerszam korrekcio nélkil mozog).

ATOOL CALL mondatban meghatarozott eltolassal
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6.3 Kont

6.3 Konturra allas és elhagyas

Attekintés: Kontir megkozelitésének és
elhagyasanak uttipusai

Az APPR megkozelités és a DEP elhagyas funkciok az APPR/DEP
gombbal aktivalhatok. A kovetkezé funkcidgombok kozil lehet
kivalasztani a kivant palyafunkciot:

Praca r ‘eczn:

Programowanie

1.H

Funkcio Megkozelités Elhagyas

Egyenes érintéleges csatlakozassal
K= e _

A kontur egy pontjara meréleges oer v

egyenes =N A0

Erint(’:’o koriv APPR CT DEP CT

0 BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 5 2 53000

X-20__Y+30 RO _FMAX M3

L
S END PGM 1 MM

Koriv, érintéleges csatlakozassal a  [eeee cor oEp Lot
konturhoz. Egy érintévonalon 1évé,
konturon kivili segédpont

megkozelitése és elhagyasa.

APPR LT

S

APPR LN

b |

APPR CT

S

APPR LCT

N

By
.

Csavarvonal megkozelitése és elhagyasa
A szerszdm megkodzelit és elhagy egy koriv mentén egy olyan

csavarvonalat, amelyik érinti a konturt. Csavarvonalas megkozelitést

és elhagyast az APPR CT és a DEP CT funkcidkkal programozhat.
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A megkozelités és az elhagyas fontos pontjai

as

Kezdépont Pg

Ezt a poziciot az APPR mondat el6tt kell programozni. Pg a konttron
kivil van és megkodzelitése sugarkorrekcio (RO) nélkil torténik.
Segédpont Py

Néha a palya megkozelitése és annak elhagyasa egy segédponton
Pn keresztiil torténik, amit a TNC szamit ki a bevitt APPR vagy DEP
mondatbdl. A TNC a segédpontra P az utoljara programozott
el6tolassal mozgatja a tengelyeket. Ha az FMAX értékét
(pozicionalas gyorsjaratban) a megkdzelités funkcio elétti utolso
pozicionalé mondatban programozta, a TNC a segédpontot Py is
gyorsjaratban kdzeliti meg.

A kontur elsé pontja P, és a kontur utolsé pontja Pg

Az els6 konturpontot P, a APPR mondatban adja meg. Az utolsé
konturpontot Pg barmely palyafunkcidval programozhatja. Ha az
APPR mondat Z koordinatat is tartalmaz, a TNC a szerszamot
elészor a munkasikon Iévé P segédpontra mozgatja és azutan
mozgatja el az el6irt mélységre a szerszamtengely mentén.

Végpont Py

A Py végpont a konturon kivil helyezkedik el és a DEP mondatban
megadott adatok hatarozzak meg. Ha a DEP mondat Z koordinatat
is tartalmaz, a TNC a szerszamot el6szér a munkasikon 1évé Py
segédpontra mozgatja, és azutan mozgatja el az eldirt magassagra
a szerszamtengely mentén.

lhagy

r'd

as és e

V4

urra a

”

6.3 Kont

Rovidités Jelentés

APPR Megkozelités

DEP Elhagyas

L Sor

Cc Kor

T Erintd (egyenes kapcsolat)
N Normalis (meréleges)

@ A TNC nem ellenérzi, hogy a Py segédpontra valo
mozgas kart tesz-e a munkadarabban vagy sem.
Hasznalja a grafikus szimulaciét a megkozelités és az
elhagyas ellenérzésére a program futtatasa el6tt.

Az APPRLT, APPR LN és APPR CT funkcidkkal a TNC a
segédpontra Py az utoljara programozott elétolassal
mozgatja a tengelyeket. Az APPR LCT funkciéval a TNC
az APPR mondatban megadott el6tolassal mozgatja a
segédpontra Py a tengelyeket. Ha még nincs el6tolasi
érték programozva a megkozelités mondat elétt, a TNC
hibatizenetet kuld.
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Polarkoordinatak
A konturpontok megkdzelitése és elhagyasa polarkoordinatakon
keresztiil is megadhato:

az APPR LT-bél APPR PLT lesz

az APPR LN-b&l APPR PLN lesz

az APPR CT-b6l APPR PCT lesz

az APPR LCT-b6l APPR PLCT lesz

a DEP LCT-bé&l DEP PLCT lesz

Egy funkciégombbal valasszon ki egy megkozelitési vagy elhagyasi
funkciot, majd nyomja meg a narancsszini P gombot.

Sugarkorrekcio

A sugarkorrekciot az elsd konturponttal P, egyitt az APPR
mondatban adja meg. A DEP mondatok automatikusan térlik a
sugarkompenzaciot.

Kontur megkézelitése sugarkorrekcio nélkul: Ha az APPR mondatban
RO-t programoz, akkor a TNC a szerszamot nullas sugarkorrekciéval
mozgatja a konturtdl jobbra! A sugéarkorrekciét meg kell adni, mert a
kontdr megkézelitésének és elhagyasanak iranya csak igy adhato
meg az APPR/DEP LN és az APPR/DEP CT mondatokban. Az APPR
utén az elsd pozicionalé mondatban a munkasik mindkét koordinatajat
programozni kell.
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Megkozelités egyenes mentén érintdleges
csatlakozassal: APPR LT

A szerszam a Pg kezd6pontbdl egy egyenes mentén mozog az elsé
konturelem meghosszabbitasan 1év6 P segédpontba. Az els6
konturpontra Py mozgas egy, a konturhoz érintélegesen csatlakozd
egyenes mentén torténik. A Py segédpont a Py elsé konturponttél LEN
tavolsagra van.

Koézelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Pg.

Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR LT
funkciégombbal:

Az els konturpont Py koordinatai
= LEN: A Py segédpont és a Py els6 konturpont kdzotti
tavolsag

Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
10L ...

Megkozelités egy, az elsé konturelemre
merdleges egyenes mentén: APPR LN

A szerszam a Pg kezd6pontbdl egy egyenes mentén mozog az elsé
konturelem meghosszabbitasan Iévé Py segédpontba. Az elsé
konturpontra Py mozgas egy, az elsd konturelemre meréleges

egyenes mentén torténik. A Py segédpont és a Py, els6 konturpont
tavolsaga a LEN tavolsag és a szerszamsugar 0sszege.

Koézelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Pg.

Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR LN
funkciégombbal:

Az elsd konturpont Py koordinatai

Hossz: A Py segédponttdl mért tavolsag. A LEN
tavolsagot mindig pozitiv értékkel kell megadni!

Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...
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Megkozelités érintéleges csatlakozasu koriven:
APPRCT vi
85
A szerszam a Pg kezd6pontbdl egy egyenes mentén mozog az elsé i
konturelem meghosszabbitasan 1évé P segédpontba. Az elsé
konturpontra P, mozgas egy, az elsé konturelemet érintd koriv Pa
mentén torténik. 20 RR
A Py és Py kozotti korivet az R sugar és a CCA kdzépponti sz6g
hatédrozza meg. A kérpalya iranya az elsé konturelemhez tartozo 10
szerszampalyabdl automatikusan kévetkezik. o
Kézelitse meg valamely palyafunkciéval a kezdépontot Pg. )"P
Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR CT —<>@ =
funkcidgombbal:
r
pore cr Az els6 konturpont P, koordinatéi 10 20 40
&S

A Kkoriv sugara R

Ha a sugarkorrekciéval meghatarozott iranyban
kozeliti meg a szerszammal a munkadarabot: Adja
meg az R-t pozitiv értékkel.

Ha a szerszam a megkdzelitést a munkadarab
oldalatol kezdi:

Adja meg az R-t negativ értékkel.

A koriv kdzépponti szége CCA

A CCA értéke csak pozitiv lehet.
Maximalisan megadhaté érték 360°

Sugarkorrekcié RR/RL megmunkalashoz

NC példamondatok

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100

9 L X+20 Y+35
10L ...
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Pg megkdzelitése sugarkompenzacié nélkal
P, sugarkorrekciéval RR, sugar R=10

Elsé konturelem végpontja

Kovetkezé konturelem




Megkozelités egy koriv mentén, amely
érintélegesen csatlakozik az egyeneshez és a
konturhoz is: APPRLCT

A szerszam a Pg kezd6pontbdl egy egyenes mentén mozog az elsé
konturelem meghosszabbitasan 1évé Py segédpontba. Innen a
szerszam egy koriven a P, elsé konturpontig mozog. Az APPR
mondatban programozott elétolas a teljes utra érvényes, amelyet a
TNC a megkozelitési mondatban megtett (Pg és P, kdzotti ut).

Ha a megkézelitési mondatban programozta mindharom fétengely: X,
Y és Z koordinatait, a TNC a szerszamot az APPR mondat el6tt
meghatarozott pozicidbdl egyszerre mindharom tengely mentén
mozgatja a Py segédpontba, majd utana csak a munkasikban a Py
pontbdl a P, pontba.

A koriv érint6legesen csatlakozik mind a Pg és Py kdzotti egyeneshez,

mind pedig az els6 konturelemhez. Amennyiben ezek az egyenesek
ismertek, a sugar egyértelmiien meghatarozza a szerszam palyajat.

Kézelitse meg valamely palyafunkcioval a kezdépontot Pg.

Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az APPR LCT
funkcibgombbal:

APPR Lot Az elsd konturpont P koordinatai
N
A kériv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel.

Sugarkorrekcio RR/RL pélyakévetéshez

NC példamondatok
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...
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Ps megkdzelitése sugarkompenzacio nélkdl
Pa sugérkorrekciéval RR, sugar R=10

Elsé konturelem végpontja
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Elhagyas egyenes mentén érintdleges
csatlakozassal: DEP LT

A szerszam a P utolsé konturpontbdl egy egyenesen mozog a Py
végpontba. Az egyenes az utolsé konturelem meghosszabbitasan
fekszik. A Py és a Pg kdzétti tavolsag: LEN.

Programozza az utols6 konturelemet Pg végponttal és
sugarkorrekcioval.

Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az DEP LT
funkcidgombbal:

oep LT LEN: Adja meg az utolsé konturelem Pg és a végpont
. Py koézotti tavolsagot.

NC példamondatok
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Elhagyas egy, az utols6 konturelemre meréleges
egyenes mentén: DEP LN

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egy egyenesen mozog a Py
végpontba. A Pgkonturpontbdl a palyat elhagy6 egyenes meréleges
az utolsé konturelemre. A Py és a Pg tavolsaga a LEN tavolsag és a
szerszamsugar 0sszege.

Programozza az utolsé konturelemet Pg végponttal és
sugarkorrekcioval.

Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az DEP LN
funkciégombbal:

oEP LN LEN: Adja meg az utolsé konturelem és a Py kdzotti
tavolsagot.

A LEN tavolsagot mindig pozitiv értékkel kell
megadni!

NC példamondatok

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

156

vi

20

l

Utols6 kontdrelem: Pg sugarkorrekcioval
Kontur elhagyasa LEN=12,5 mme-rel

Visszaallas Z-ben, ugras az els6 mondatra, program
vége

i

RR

20

Utols6 konturelem: Pg sugéarkorrekciéval
Kontur meréleges elhagyasa LEN=20 mm-rel

Visszaallas Z-ben, ugras az els6 mondatra, program
vége



Elhagyas érintéleges csatlakozasu koriven:
DEP CT

A szerszam a Pg utolso konturpontbdl kériven mozog a Py végpontba.
Az iv érintlegesen csatlakozik az utols6 konturelemhez.

Programozza az utolsé konturelemet Pg végponttal és
sugarkorrekcioval.

Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az DEP CT
funkcibgombbal:

oer ot A koriv k6zépponti szége CCA
]

A Koriv sugara R

Ha a munkadarabot a sugarkorrekcio iranyaban
hagyja el (pl. jobbra RR-el vagy balra RL-el): Adja
meg az R-t pozitiv értékkel.

Ha a munkadarabot a sugarkorrekciéval ellentétes
iranyban hagyja el: Adja meg az R-t negativ
ertékkel.

NC példamondatok

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Elhagyas egy érint6é koriven és ahhoz
kapcsolodo érinté szakaszon: DEP LCT

A szerszam a Pg utolsé konturpontbdl egy kériv mentén mozog a Py
segédpontba. Ezutan egy egyenesen mozog a Py végpontba. A koriv
az utolsé konturelemhez és a Py és Py kdzotti egyeneshez is
érint6legesen csatlakozik. Az R sugar egyértelmiien meghatarozza a
korivet.

Programozza az utolsé konturelemet Pg végponttal és
sugarkorrekcioval.

Kezdje a parbeszédet az APPR/DEP gombbal és az DEP LCT
funkcibgombbal:

oEP LoT Adja meg a Py végpont koordinatait.

A koriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel.

NC példamondatok

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 620
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Utolsé kontarelem: Pg sugéarkorrekcioval
K&zépponti sz6g=180°, koriv sugara=8 mm

Visszaallas Z-ben, ugras az elsé mondatra, program
vége
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Utolsé kontarelem: Pg sugéarkorrekcioval
Pn koordinatai, kdriv sugara=8 mm

Visszaallas Z-ben, ugras az elsé mondatra, program
vége
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6.4 Palyakonturok — derékszogli
koordinatakkal

A palyafunkcidk attekintése

6.4 Palyakonturok — deréksz

Funkcié Palyafunkcié gomb Szerszammozgas Szilkséges adatok Oldal
Egyenes L [ :/’] Egyenes Az egyenes végpontjainak 159
koordinatai
Letérés CHF Letdrés két egyenes kdzott Letdrés oldalanak hossza 160
Koérkdzéppont CC & Nincs Koér kdzéppontjanak 162
koordinatai
Kor C OXC Koriv a korkézéppont CC Koriv végpontjanak 163
korul a megadott végpontig koordinatai, forgasirany
Kériv CR R Kériv adott sugarral Koriv végpontjanak 164
e koordinatai, koriv sugara,
forgasirany
Koriv érintélegesen CT o Koriv érintéleges A koriv végpontjanak 166
o csatlakozassal az el6z6 ésa  koordinatai
kovetkez6 konturelemhez
Sarok lekerekités RND RND, Koériv érintéleges Lekerekitési sugar R 161
& csatlakozassal az el6z6 és a
kovetkez6 konturelemhez
FK Szabad kontur Egyenes vagy koriv 178
programozas tetszéleges csatlakozassal az

el6z6 konturelemhez
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Egyenes L E
A TNC a szerszamot a pillanatnyi poziciébol (kezdépontbol) a =
végpontig egy egyenes mentén mozgatja. A kezdépont az el6z6 Y A (O
mondatban szereplé végpont. :E;
Az egyenes végpontjanak koordinatai, ha sziikséges 40 P E
Lo ~
Sugarkorrekcio RL/RR/R0 = N ay -E
F elotolas ‘\~\ o
o o
M mellékfunkcio il =
D
NC példamondatok o
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 @;) > | O
8 L IX+20 IY-15 * 20 —= X
+ 5
9 L X+60 1Y-10 s

Pillanatnyi pozicié atvétele
Létrehozhat egy egyenes mondatot (L mondatot) a PILLANATNYI
POZICIO ATVETELE gombbal is:
Mozgassa abba a pontba a szerszamot Kézi izemmadban, amelyet
szeretne atvenni.
Kapcsolja a képerny6t programozasra.

Valassza ki azt a programmondatot, amelyik utan szeretné az L
mondatot beszurni.
Nyomja meg a PILLANATNYI POZiCIO ATVETELE
gombot: A TNC létrehoz egy L mondatot a pillanatnyi
pozicio koordinataival.

6.4 Palyakonturok — deréksz
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6.4 Palyakonturok — deréksz

CHF letorés beszurasa két egyenes kozé
A letorési funkcid lehetévé teszi, hogy két egyenes metszéspontjaban
letérjuk a sarkokat.

A letorést tartalmazé mondat elétti és utani mondatoknak
ugyanabban a munkasikban kell lennitik.

A letorést tartalmazo mondat el6tt és utan a sugarkorrekciénak meg
kell egyeznie.

A letdrésnek az aktualis szerszammal megmunkalhaténak kell
lennie.

CHE, Letorés oldalanak hossza: A letorés hossza, és ha
"'ﬁ’, szikséges:

F elétolas (csak a CHF mondatban érvényes)

NC példamondatok
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

% Konturt nem kezdhet CHF mondattal.
A letdrés csak a munkasikban hajthaté végre.

A sarokpontot a letérés levagja, igy az nem része a
konturnak.

A CHF mondat programozott el6tolasa csak az adott
mondatban érvényes. A CHF mondat utan az elézéleg
programozott el6tolas lesz ujra érvényes.

160
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Sarok lekerekités RND ©
=<
Az RND funkcio sarkokat kerekit le. =
N
A szerszam mind a megel6z8, mind pedig a soronkévetkezé Y A qg
konturelemkehez érintélegesen csatlakozé kdriven mozog. “g
A lekerekitett ivnek a meghivott szerszammal megmunkalhaténak kell .6
lennie. 40 - Ay bt
RND Lekerekités sugara: Adja meg a sugarat, és ha 8
o sziikséges: 0 7). 25 ~
F elétolas (csak az RND mondatban érvényes) A/I N |
] - (o]
NC példamondatok 5 S :0
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 *’@ ;
6 L X+40 Y+25 T 0 40
7 RND RS F100
8 L X+10 Y+5

@ A megel6z6 és a kdvetkezd kontdrelemek mindkét
koordinatajanak a lekerekitési iv sikjaban kell lenniiik. Ha
a konturt sugarkorrekcié nélkul munkalja meg, akkor
mindkét koordinatat a munkasikban kell programoznia.

A sarokpontot a lekerekités levagja, igy az nem része a
konturnak.

Az RND mondat programozott elétolasa csak az adott
mondatban érvényes. Az RND mondat utan az el6zéleg
programozott elétolas lesz Ujra érvényes.

Egy RND mondat felhasznalhato érintéleges
konturmegkozelitésre is, ha nem akarja hasznalni az
APPR funkciét.

6.4 Palyakonturok — deréksz
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6.4 Palyakonturok — deréksz

Korkozéppont CC
A kor kézéppontjat CC meghatarozhatja a C gombbal programozott
koréknél (kdrpalya C). A kdvetkez6 médokon teheti meg:

A korkézéppont derékszogi koordinatainak megadasa a
munkasikban, vagy

Egy korabbi mondatban meghatarozott korkdzéppont hasznalata,
vagy

A koordinatak atvétele az PILLANATNYI POZICIO ATVETELE
gombbal.

& CC koordinatak: Adja meg a kor kdzéppontjanak

J koordinatait.
Ha az utoljara programozott poziciét akarja hasznalni,
ne adjon meg semmilyen koordinatat.

NC példamondatok
5 CC X+25 Y+25

vagy

10 L X+25 Y+25
11 CC

A 10 és 11 programmondatok nem felelnek meg az illusztraciénak.
Ervényességi idétartam

A korkozéppont addig érvényes, amig Uj kozéppontot nem ad meg.
A CC korkozéppont inkrementalis megadasa

Az inkrementalis koordinatak megadasa az el6z8 pozicionald
mondatban szerepld koordinataktol valo tavolsagot adja meg.

@ A CC hatasa mindoéssze annyi, hogy egy poziciot
korkdzéppontként hatarozzon meg: A szerszam nem all
erre a poziciora.

A korkdzéppont a péluskoordinatédk pélusaként is szolgal.

162
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Korpalya C a korkozéppont CC korul

A C korpalya programozasa el6tt adja meg a CC korkézéppontot. A

szerszam el6z6 mondatban felvett pozicidja a C mondat kezdépontja.

Mozgassa a szerszamot a kor kezddpontjara.

Kor k6zéppontjdnak koordinatai
A Kkoriv végpontjanak koordinatai

DR forgasirany, és ha sziikséges:
F elotolas

M mellékfunkcié

NC példamondatok
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Teljes kor

Végpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint kezdépontnak.

% A kezd6- és végpontnak egy koriven kell lennie.

Beviteli tlirés: legfeljebb 0,016 mm (a koreltérés gépi
paraméteren keresztil valaszthato ki).

A lehet6 legkisebb kér, amin a TNC mozogni tud:
0,0016 pm.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Palyakonturok — deréksz

CR korpalya adott sugarral

A szerszam egy R sugaru kérpalyan mozog.
o A Kkoriv végpontjanak koordinatai

Sugar R
Megjegyzés: Az el6jel meghatarozza az iv nagysagat!

DR forgasirany
Megjegyzés: Az el6jel meghatarozza, hogy a koriv
konkav vagy konvex! Tovabbi adatok, ha sziikséges:

M mellékfunkcio
F elotolas
Teljes kor

Egy teljes kor programozasahoz 2 egymast kéveté CR mondatot kell
irni:

Az elsd kor végpontja a masodik kezddpontja lesz. A masodik
végpontja pedig az els6 kezdbpontja.
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CCA kozépponti szog és R ivsugar
A kontur kezd6- és végpontjat 4 azonos sugaru iv kétheti 6ssze:

Kisebb iv: CCA<180°
Adja meg a sugarat pozitiv el6jellel R>0

Nagyobb iv: CCA>180°
Adja meg a sugarat negativ eléjellel R<0

A koriljarasi irany meghatarozza, hogy a koriv konvex (domboru) vagy
konkav (homoru):

Konvex: Forgasirany DR— (RL sugarkorrekcioval)
Konkav: Forgasirany DR+ (RL sugarkorrekcioval)

NC példamondatok

vagy

6.4 Palyakonturok — deréks

@ A koriv kezdbpontja és végpontja kdzo6tti tavolsag nem
lehet nagyobb, mint a kér atmérdje.

A maximalis sugar 99,9999 m.

Megadhatdk az A, B és C forgastengelyek is.
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6.4 Palyakonturok — deréksz

CT korpalya érintéleges csatlakozassal
A szerszam egy koériven mozog, ami az eléz6leg programozott
konturelem érintési pontjaban kezdddik.

Két konturelem kozotti atmenetet akkor neveziink érintélegesnek, ha
az egyik konturelem a masikba siman és folyamatosan megy at — az
atmenetnél nincs torés vagy sarok.

Az érint6 korivhez csatlakozo konturelemet a CT mondatot kdzvetlenul
megel6z6 mondatban kell programozni. Ehhez legalabb két
pozicionalé mondat sziikséges.

Ey A koriv végpontjanak koordinatai, €s ha sziikséges:

F el6tolas

M mellékfunkcio

NC példamondatok
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

% Az érint6 iv egy két dimenziés miivelet: a CT mondatban
és a megel6z6 pozicionalé mondatban a koordinataknak
a koriv sikjaban kell lennitk.
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Példa: Egyenes mozgatas és letorés derékszogli koordinatakkal

0 BEGIN PGM EGYENES MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S4000

4 L Z+250 R0 FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX

6 L Z-5 R0 F1000 M3

7 APPR LT X+5 X+5 LEN10 RL F300

8 L Y+95

9 L X+95

10 CHF 10

11 L Y+5

12 CHF 20

13 L X+5

14 DEP LT LEN10 F1000

15 L Z+250 R0 FMAX M2

16 END PGM EGYENES MM

HEIDENHAIN TNC 620
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Nyersdarab meghatarozasa a grafikus szimulacidhoz

Féorsé tengelyében 1évé szerszam hivasa S féorso-
fordulatszammal

Szerszam visszahuzasa a f6orso tengelyében FMAX gyorsjaratban
Szerszam el6pozicionalasa

A megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc elétolassal

1. konturpont megkdzelitése egyenes mentén

érintéleges csatlakozassal

Mozgatas az 2. konturpontba

3. pont: egyenes a 3. sarokhoz

10 mm-es letérés

4. pont: masodik egyenes a 3. sarokhoz, elsé egyenes a 4. sarokhoz
20 mm-es letdrés

Mozgas az utolsé konturpontra (1), masodik egyenes a 4. sarokhoz
Kontur elhagyasa egyenes mentén érintéleges csatlakozassal

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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0 BEGIN PGM KOR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S4000

4 L Z+250 R0 FMAX

5L X-10 Y-10 RO FMAX

6 L Z-5 RO F1000 M3

7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

6.4 Palyakonturok — deréksz

8 L X+5 Y+85

9 RND R10 F150

10 L X+30 Y+85

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
12 L X+95

13 L X+95 Y+40

14 CT X+40 Y+5

168

Példa: Mozgas koriven derékszogi koordinatakkal

Yi
95
o
o > 2
85 K R10 &
40
5
— D =
X

"5 3040 70 95

Nyersdarab meghatarozasa a grafikus szimulaciéhoz

F6orsé tengelyében [évé szerszam hivasa S féorso-fordulatszammal
Szerszam visszahuzéasa a féorso tengelyében FMAX gyorsjaratban
Szerszam el6pozicionalasa

A megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/perc el6tolassal
Az 1. konturpont megkozelitése koriv mentén

érintéleges csatlakozassal

2. pont: egyenes a 2. sarokhoz

Sugar megadasa R = 10 mm, el6tolas: 150 mm/perc

Mozgatas a 3. pontba: Az iv kezd6pontja CR-rel

Mozgatas a 4. pontba: Az iv végpontja CR-rel, sugar 30 mm
Mozgatas az 5. konturpontba

Mozgatas az 6. konturpontba

Mozgatas a 7. pontba: Az iv végpontja, koriv érintéleges

csatlakozassal a 6. ponthoz, a TNC automatikusan kiszamitja a
sugarat




15 L X+5 Mozgatas az utols6 konturpontba (1) c_u
16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Kontur elhagyasa egy kdriven érintéleges csatlakozassal i
17 L Z+250 R0 FMAX M2 Szerszamtengely visszahuzasa, program vége "ﬁ

”

Ina

18 END PGM KOR MM

14

6.4 Palyakonturok — derékszogi koord
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6.4 Palyakonturok — deréks!ﬁ koordinatakkal

—

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Korkézéppont meghatarozasa

Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Raallasa a kor kezdépontjara egy érintékorrel
érintéleges csatlakozassal

Mozgas a kor végpontjara (= kor kezd6pontja)

Kontur elhagyasa egy kériven érintéleges csatlakozassal
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége




6.5 Palyakonturok —
polarkoordinatakkal

Attekintés

A pontok polarkoordinata-rendszerben megadhatok egy PA szbdggel
egy PR sugériranyu tavolsaggal, egy adott CC kérkézépponthoz

képest (lasd “Alapismeretek,” oldal 178).

Polarkoordinatakat hasznalunk:

Kaoriven lévé pozicidk

Alkatrészeken szogméretekkel megadott poziciok, pl. furatkdrok

programozasahoz

Palyafunkcidk attekintése polarkoordinatakkal

atakkal

Ina

Funkcio Palyafunkcié gomb  Szerszammozgas Sziikséges adatok Oldal
Egyenes LP Le + P Egyenes Sugar, az egyenes végpontjanak 172
polarszége
Koriv CP + @ Korpalya a CC korkézéppont Koriv végpontjanak polarszége, 173
korul a kériv végpontjaig forgasirany
Koériv CTP cy + @ Koriv érintleges csatlakozassal Sugar, koriv végpontjanak 173
az el6z6 konturelemhez polarszdge
Csavarvonalas + @ A kdrmozgas és az egyenes Sugar, kériv végpontjanak 174

interpolacio

mozgéas kombinaciéja

polarszdge, a végpont
koordinatai a
szerszamtengelyen

6.5 Palyakonturok — polarkoord
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6.5 Palyakonturok — polarkoord

Polarkoordinata orig6: CC pélus

A CC podlust megadhatjuk barhol a polarkoordinatakat tartalmazé
mondatok elétt a programban. A poélust kdzéppontként adja meg
derékszdgl koordinatakkal egy CC mondatban.

& CC koordinatak: Adja meg a poélus Descartes-féle
koordinatait, vagy
Ha az utoljara programozott poziciét akarja hasznalni,
ne adjon meg semmilyen koordinatat. Miel&tt
polarkoordinatakkal programoz, hatarozza meg a CC
poélust. Csak derékszdgi koordinatarendszerben
lehet a CC polust megadni. A CC pélus addig marad
érvényes, amig egy Uj CC pdlust meg nem ad.

NC példamondatok

12 CC X+45 Y+25

Egyenes LP

A szerszam a pillanatnyi poziciébdl (kezd6pontbdl) a végpontig egy
egyenes mentén mozog. A kezdépont az el6z8 mondatban szereplé
végpont.

L @ PR polér:koordinz’lta sugar: Adja meg az egyenes
végpontjanak tavolsagat a CC pélustol.

PA polarkoordinata szog: Az egyenes végpontjanak
szoge a referenciatengelyhez képest, amely -360° és
+360° kozott van.

A PA el6jele a referenciatengellyel bezart szogtél fiigg:

A referenciatengelyhez képest az 6ramutatd jarasaval ellentétes PR
szdgnél: PA>0

A referenciatengelyhez képest az 6ramutato jardsaval megegyez6
PR szbdgnél: PA<0O
NC példamondatok
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180
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CP korpalya a CC polus kortiil

A PR polarkoordinata sugar a koriv sugara is egyben. Ezt a CC poélus
és a kezd6pont tavolsaga hatadrozza meg. A CP mondat el6tti utoljara
programozott szerszampozicié a koriv kezdépontja.

@ PA polarkoordinata szog: Az iv végpontjanak
szbgpozicidja -99 999,9999° és +99 999,9999° kdzott
DR forgasirany
NC példamondatok
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

I% Inkrementalis koordinatak esetén a DR és a PA el6jele
ugyanaz legyen.

CTP korpalya érintdleges csatlakozassal

A szerszam a megel6z6 konturelemtél érintélegesen induld kdpalyan
mozog.

P PR polarkoordinata sugar: A koriv végpontja és a CC
7 polus kozotti tavolsag
PA polarkoordinata szég: Az iv végpontjanak szbége a
referenciatengelyhez képest

NC példamondatok
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0

I% A CC pélus nem a kontur ivének kdzéppontja!
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6.5 Palyakonturok — polarkoord

Csavarvonalas interpolacié

A csavarvonal egy f6sikbeli mozgas és egy erre a sikra meréleges
linearis mozgéas kombinacidja. A korpalyat programozza valamelyik
fésikban.

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudja programozni.

<

Alkalmazas
Nagy atmérdgji belsd és kiilsé menetek
Kenéhornyok

Csavarvonal szamitasa

Egy csavarvonal programozasahoz meg kell adni a teljes sz6get
névekményesen, amekkora elfordulas alatt a szerszam a teljes
magassagot mozogja le.

A kovetkez6 adatok sziikségesek a kiszamitasahoz:

Csavarvonal Csavarvonal menetszama + menetkifutas
menetszama n a menet kezdeténél és végénél

Teljes magassag h Menetemelkedés: P x csavarvonal
menetszama n

Inkrementalis telies  Kérilfordulasok szama x 360° + kiinduld
szbg IPA menetszodg + menetkifutas szége

Z kezd6 koordinata  Emelkedés: P x (menetszam + menetkifutas
a menet kezdetén)

Csavarvonal formaja

Az alabbi tablazat illusztralja, hogy miként hatarozza meg a
csavarvonal formajat a megmunkalas iranya, a forgasirany és a

sugarkorrekcio.
Bels6 menet el Irany Sugarkorr.
iranya :
Jobbos Z+ DR+ RL
Balos Z+ DR- RR
Jobbos Z— DR- RR
Balos Z— DR+ RL
Kiils6 menet
Jobbos Z+ DR+ RR
Balos Z+ DR- RL
Jobbos Z- DR- RL
Balos Z— DR+ RR
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Csavarvonal programozasa

@ A DR forgasirany és az IPA inkrementalis teljes szog
el6éjele mindig ugyanaz legyen. Ellenkezé esetben a
szerszam hibas palyan mozog és kart tesz a konturban.

Az IPA teljes sz6gh6z -99 999,9999° és +99 999,9999°
kozotti értéket adhat meg.

@ Polarkoordinata szog: Adja meg a szerszam
csavarvonal menti teljes elfordulasanak szogét
inkrementalis méretben. A sz6g megadasa utan

adja meg a szerszam tengelyét a tengelyvalaszté
gomb segitségével.

Koordinata: Adja meg a csavarvonal magassaganak
koordinatait inkrementalis méretben.

DR forgasirany

Oramutaté jarasaval megegyezd iranyu csavarvonal:
DR-

Oramutaté jarasaval ellentétes iranyu csavarvonal:
DR+

NC példamondatok: Menet M6 x 1 mm, 5 fordulattal
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-

HEIDENHAIN TNC 620
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6.5 Palyakonturok — 'érkoordinétékkal
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

A polarkoordinatak nullapontjanak meghatarozasa
Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Az 1. konturpont megkozelitése koriv mentén
érintéleges csatlakozassal

Mozgatas a 2. konturpontba

Mozgatés a 3. konturpontba

Mozgatas a 4. konturpontba

Mozgatéas az 5. konturpontba

Mozgatas a 6. konturpontba

Mozgatéas az 1. konturpontba

Kontur elhagyasa egy koériven érintéleges csatlakozassal
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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M64 x 1,5

50 100

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Az utolso pozicio atvétele polusként

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kontur megkozelitése egy koriven érintéleges csatlakozassal

Csavarvonalas interpolacio
Kontur elhagyasa egy koriven érintéleges csatlakozassal
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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6.6 Palyakonturok—FK szabad kont

6.6 Palyakonturok—FK szabad
kontar programozas (szoftver
opcio)

Alapismeretek

A nem az NC szamara méretezett miihelyrajzok gyakran tartalmaznak
kdzvetetten megadott koordinata adatokat, melyeket nem lehet
egyszerlien programozni a szlirke palyafunkcié gombokkal.
El6fordulhat példaul, hogy csak a kdvetkezé adatok ismertek egy
konturelemnél:

Koordinatak a konturelemen vagy annak kozelében
Egy masik konturelemhez viszonyitott koordinata adatok
Iranyadatok és a kontur irdnyara vonatkozo6 adatok

Az FK szabad kontur programozas funkcié segitségével kozvetlendl
beadhat hasonlé méretadatokat. (Tovabbi programozasi
lehetéségek szoftver opcid). A TNC az ismert adatokbol megrajzolja
a konturt, és parbeszédablakban kinalja fel a tobb lehetséges
megoldas kozil vald interaktiv valasztast. A jobb felsé abra egy olyan
mihelyrajzot mutat, ahol az FK programozas a legalkalmasabb
programozasi modszer.
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(szoftver opcio)

@ A kovetkezo elofeltételeket kell az FK programozashoz
figyelembe venni:

Az FK szabad kontur programozast csak olyan
konturelemek esetén lehet hasznalni, amelyek a
munkasikban fekszenek. A munkasik meghatarozasa az
els6 BLK FORM mondatban torténik.

Meg kell adni minden lehetséges adatot az dsszes
konturelemhez. Akkor is meg kell adni minden adatot, ha
azok nem valtoztak — kulénben nem lesz értelmezhetd.

Q-paraméter is hasznalhaté minden FK-elemnél, kivéve a
relativ koordinatakkal megadott elemeket (pl. RX vagy
RAN), vagy az olyan elemeket, amelyek egy masik NC
mondatra hivatkoznak.

”

Ha egy programban mind FK, mind pedig hagyomanyos
mondatot megad, az FK konturt a hagyomanyos
programozasra valé attérés elétt hianytalanul definialnia
kell.

A TNC-nek sziiksége van egy fix pontra, amihez képest ki
tudja szamitani a konturelemeket. Kézvetlenil az FK
kontur programozasa elétt a sziirke palyafunkcié gombok
segitségével adja meg azt a poziciét, amely tartalmazza a
munkasik mindkét koordinatajat. Ebben a mondatban ne
hasznaljon Q paramétert.

ur programozas

”

Ha az FK kontur elsé mondata egy FCT- vagy FLT-
mondat, legalabb 2 NC mondatot kell programoznia a
szurke palyafunkcié gombokkal a kontur
megkozelitésének pontos megadasahoz.

LBL cimke utan kézvetlenul ne programozzon FK konturt.

@ FK program létrehozasa TNC 4xx esetén:

Ha egy TNC 620-on létrehozott FK programot egy
TNC 4xx-en szeretne futtatni, akkor az egyes

FK elemeknek ugyanabban a sorrendben kell
szerepelnitk a mondatban, mint a funkciGgombsorban.

6.6 Palyakonturok—FK szabad kont
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6.6 Palyakonturok—FK szabad kont

Grafikus megjelenités az FK programozas soran

@ Az FK programozas kdzbeni grafikus megjelenitéshez
valassza a PROGRAM + GRAFIKA képerny6elrendezést
(lasd “Programbevitel és szerkesztés” 35 oldalon).

Nem teljes koordinata adatok gyakran nem elegendéek a munkadarab
konturjanak hianytalan meghatarozasahoz. Ebben az esetben a TNC
lehetséges megoldasokat kinal fel az FK grafikaban. Ezutan
kivalaszthatja azt a konturt, ami megfelel a rajznak. Az FK grafika a
konturelemeket kulénb6z6 szinekkel jeleniti meg:

Fehér A konturelem teljesen meghatarozott.

Zold A megadott adatok korlatozott szamu megoldasi
lehetdséget irnak le: valassza ki a megfelelét.

A megadott adatok végtelen szamu megoldasi
lehet&séget tudnanak leirni: adjon meg tovabbi adatokat.

Piros

Ha a bevitt adat véges szamu megoldast kinal és a kontur zélden
jelenik meg, akkor véalassza ki a megfelel6 konturelemet a
kovetkezOképpen:

oz Nyomja meg a MASIK MEGOLDAS funkciégombot
tébbszor, amig a helyes konturelemhez ér. Hasznalja
a zoom funkciét (2. funkciégombsor), ha nem tudja
megkulénbdztetni a lehetséges megoldasokat
alapbeallitasnal.

Ha a kivant elem megjelenik a képernyén, nyomja
(L) meg a MEGOLDAST KIVALASZT funkciégombot.

Ha még nem akar valasztani a z0ld kontlrelemek k&zil, nyomja meg
a SZERKESZTES funkcidégombot az FK parbeszéd folytatasahoz.

@ A lehet6 leghamarabb valassza ki a z0ld konturelemeket
a MEGOLDAST KIVALASZT funkciégombbal. Ezzel
csOkkentheti a kdvetkezd elemek félreérthetéségét.

A szerszamgépgyart6 az FK grafikanal mas szineket is
hasznalhat.

A PGM CALL gombbal meghivott programbdl szarmazé
NC mondatok mas szinnel jelennek meg.

Mondatszamok megjelenitése a grafikus ablakban
A mondatszamok grafikus ablakban torténé megjelenitéséhez:

Allitsa a MONDATSZ. MUTAT ELREJT
NR.BLOKU fUnkCiégombOt MUTAT allasba.
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FK parbeszéd inditasa

Ha a szurke FK funkciggombot megnyomja, akkor a TNC megjeleniti
azokat a funkcigombokat, amelyeket az FK parbeszéd inditdsahoz
hasznalhat: Lasd az alabbi tablazatot. Az FK gomb ismételt
megnyomasaval elrejtheti a funkciogombokat.

Ha az FK programozast igy kezdi, akkor a TNC tovabbi
funkciégombsorokat kinal, amelyeket a kontur ismert koordinatainak,
iranyadatainak és a kontur iranyara vonatkoz6 adatoknak a beadasara
hasznalhat.

FK elem Funkciégomb
Egyenes érintdleges csatlakozassal 7
Egyenes érintéleges csatlakozas nélkul T

Erintd koriv

Koriv érintéleges csatlakozas nélkul

Polus FK programozashoz FroL

SR

Pélus FK programozashoz

A szabad kontur programozasara szolgalé
funkcidgombok megjelenitéséhez nyomja meg az FK
gombot.

FroL A pélusmeghatarozasi parbeszéd inditdsahoz nyomja
meg az FPOL funkciégombot. A TNC ekkor
megjeleniti a tengely funkcidgombjait az aktiv
munkasikon.

irja be a pélus koordinatait ezen funkciégombok
hasznalataval

I% Az FK programozas pdlusa aktiv marad, amig meg nem
hatéroz egy ujat az FPOL hasznalataval.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.6 Palyakonturok—FK szabad kont

Egyenesek szabad programozasa

Egyenes érintdleges csatlakozas nélkiil

s

FL

il

A szabad kontur programozasara szolgald
funkcigombok megjelenitéséhez nyomja meg az FK
gombot.

Egyenes szabad programozasakor a parbeszédablak
megnyitdsahoz nyomja meg a FL funkciégombot. A
TNC tovabbi funkcibgombokat jelenit meg.

Vigyen be minden ismert adatot a funkcidgombok
segitségével. Az FK grafika egészen addig pirossal
jeleniti meg a programozott konturelemeket, amig
elegend6 adatot be nem vitt. Ha a bevitt adatokkal
tobb lehetséges kontur rajzolhaté, akkor a kontur zéld
lesz (lasd “Grafikus megjelenités az FK programozas
soran,” oldal 180).

Egyenes érintéleges csatlakozassal

Ha egy egyenes egy masik konturelemhez érintélegesen csatlakozik,
a parbeszédablak megnyitdsahoz nyomja meg az FLT funkciégombot.

@

FLT I

182

A szabad kontur programozasara szolgalo
funkcigombok megjelenitéséhez nyomja meg az FK
gombot.

A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FLT
funkciégombot.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével.



Korivek szabad programozasa

Koriv érintéleges csatlakozas nélkiil

Erinté koriv

A szabad kontur programozasara szolgalé
funkcigombok megjelenitéséhez nyomja meg az FK
gombot.

Koriv szabad programozasakor a parbeszadablak
megnyitasahoz nyomja meg a FC funkciégombot. A
TNC megijeleniti azokat a funkciégombokat,
amelyekkel kdzvetlenil megadhatdak a koriv vagy a
korkézéppont adatai.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciGgombok
segitségével. Az FK grafika egészen addig pirossal
jeleniti meg a programozott konturelemeket, amig
elegendd adatot be nem vitt. Ha a bevitt adatokkal
tobb lehetséges kontur rajzolhatd, akkor a kontur zéld
lesz (lasd “Grafikus megjelenités az FK programozas
soran,” oldal 180).

Ha egy koriv egy masik konturelemhez érintélegesen csatlakozik, a
parbeszédablak megnyitasahoz nyomja meg az FCT funkciégombot.

FCT T

A szabad kontur programozasara szolgald
funkcigombok megjelenitéséhez nyomja meg az FK
gombot.

A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FCT
funkciégombot.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciGgombok
segitségével.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.6 Palyakonturok—FK szabad kont

Beviteli lehetéségek

Végpont koordinatak

Ismert adatok

Funkciogombok

X és Y derékszogi koordinatak

E E3

Polarkoordinatak az FPOL-hoz
viszonyitva

PA

¢

-

NC példamondatok

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Konturelemek iranya és hossza

Ismert adatok

Funkciégombok

vi

30

20

L10—>

<Y

Egyenes hossza

b

Egyenes d6lésszdge

Kériv hurjadnak hossza LEN

Kezd érintd délésszoge AN

Koriv kbzépponti szoge

ERSE

NC példamondatok

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Korkozéppont CC, sugar és forgasirany az FC/FCT mondatban

A TNC a szabadon programozott iveknél a megadott adatok alapjan
kiszamitja a kér k6zéppontjat. Ez teszi lehetévé, hogy egy FK
programmondatban teljes kéréket programozzon.

Ha a kor kézéppontjat polarkoordinatédkkal akarja megadni, akkor az
FPOL-t kell hasznalnia, nem a CC-t. Az FPOL-t Descartes-féle
koordinatarendszerben kell megadni, és egészen addig érvényes,
amig egy masik FPOL-t tartalmazé mondat kdvetkezik.

@ A kiszamitott vagy hagyomanyosan programozott
korkdzéppont az Uj FK kontarban nem lehet érvényes
polus vagy korkézéppont. Ha olyan polar koordinatakat ad
meg, amik megegyeznek az elézéleg definialt CC mondat
poélusaval, akkor ujra meg kell adni a polust a CC
mondatban az FK kontdr utan.

Ismert adatok Funkciégombok

4

vi

20

<V

(szoftver opcio)

”

Kdrkoézéppont derékszdgl koordinatakkal

i) |

Korkdzéppont polarkoordinatakkal

20 B

Koriv kOrUlJéréSl irénya DR- DR+
- a

Koriv sugara

NC példamondatok

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

HEIDENHAIN TNC 620
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Zart kontarok

. r

(szoftver opcid)

Egy zart kontur elejét és végét a CLSD funkciégombbal tudja
azonositani. Ez lecstkkenti az utolsé konturelemre vonatkozé
megoldasi lehetéségek szamét. Y

Adja meg a CLSD-t egy masik kontirmegadas kiegészitéseként az FK
szakasz elsd és utolsé mondataban.

Kontur kezdete: CLSD+
E Kontur vége: CLSD-

NC példamondatok

6.6 Palyakonturok—FK szabad kontur program
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Segédpontok

A konturon vagy annak kézelében talalhaté segédpontok koordinatait
ugyanugy adhatja meg, mint a szabadon programozott egyeneseket
vagy koriveket.

Segédpontokok a konttron

A segédpontok egy egyenesen, annak meghosszabbitasan, vagy egy
kériven talalhatok.

Ismert adatok Funkciégombok

4

Segédpont X koordinataja
Egyenes P1 vagy P2 pontja

= E5

Segédpont Y koordinataja
Egyenes P1 vagy P2 pontja

Segédpont X koordinataja HE{«D

Kériv P1, P2 vagy P3 pontja M Q

Segédpont Y koordinataja
Kériv P1, P2 vagy P3 pontja

o [ [

Segédpontok a kontur kozelében

60.071
53

Yi

A
N

A
/7
4
/7
g\

(szoftver opcio)

”

50
42.929

<V

ur programozas
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Ismert adatok Funkciégombok
Egy egyeneskozelében lév segédpont X és ‘
Y koordinataja e ]7 |

Pov (/ ‘

Segédpont/egyenes tavolsaga

Egy koriv kézelében lévd segédpont X és Y

koordinataja eoc]7 ] ‘

PDY ‘

Segédpont/kdriv tavolsaga

NC példamondatok

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

HEIDENHAIN TNC 620
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6.6 Palyakonturok—FK szabad kont

Relativ adatok

Azokat az adatokat, amelyeket egy masik konturelemhez viszonyitva
adunk meg, relativ adatoknak nevezzik. A beviteli funkciogombok és
a mondatok szavai R betlivel kezdédnek, ami a Relativra utal. A jobb
oldali abra mutatja a programozast relativ adatokkal.

@ Relativ adatok koordinatait és szdgeit mindig
inkrementalis értékekkel kell programozni. A viszonyitasi
alapként szolgal6 konturelem mondatszamat is meg kell
adni.

A viszonyitasi alapként szolgal6 konturelem
mondatszama legfeljebb 64 pozicionalé6 mondattal
el6zheti meg azt a mondatot, amelyikben arra hivatkozik.

Ha olyan mondatot t6rdl, ami viszonyitasi alapként szolgal
mas adatokhoz, a TNC hibalizenetet kiild. Valtoztassa
meg a programot, és csak ezutan torélje a mondatot.

Az N mondathoz viszonyitott adatok: Végpont koordinatak

Ismert adatok Funkciégombok

Yi

20
20 3
15
Q) loo° (‘4
200 &
"FPOL +
-
35
10

<Y

Deréksz6gi koordinatak
az N mondathoz viszonyitva

RXIEI‘

RVIEI‘

Az N mondathoz viszonyitott
polarkoordinatak

RPR[N...| ‘ RPA[N...|

NC példamondatok

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Az N mondathoz viszonyitott adatok: A konturelem iranya és
tavolsaga

Ismert adatok Funkciégomb

4

Egyenes és egy masik elem kdzotti szog, vagy
koriv kezdd érintje és egy masik elem kozotti

szbg

Masik konturelemmel parhuzamos egyenes |
</

Egyenes és egy vele parhuzamos konturelem ﬁp

tavolsaga

NC példamondatok

17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Az N mondathoz viszonyitott adatok: CC kérkozéppont

x ¥

(szoftver opcio)

”
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Ismert adatok Funkciégomb
Korkézéppont derékszdgi koordinatai az ‘mx@‘ i
N mondathoz viszonyitva

Korkoézéppont polarkoordinatai az N
mondathoz viszonyitva

RCCPR IEI‘

RCCPA \E\‘

NC példamondatok

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kontur megkoézelitése egy kériven érintéleges csatlakozéssal
FK kontur szakasz:

Minden ismert adat megadasa az 6sszes konturelemhez

Kontur elhagyasa egy kériven érintéleges csatlakozassal

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzéasa

Szerszam elbpozicionalasa

Szerszam el6pozicionalasa a szerszamtengelyen
Mozgas a megmunkalasi mélységre
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Kontur megkozelitése egy kériven érintleges csatlakozassal

. r

(szoftver opcid)

FK kontur szakasz:
Minden ismert adat megadasa az 6sszes konturelemhez

Kontur elhagyasa egy koriven érintéleges csatlakozassal
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

6.6 Palyakonturok—FK szabad kontur program
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Mozgas a megmunkalasi mélységre
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6.6 Palyakonturok—FK szabad kontur programcl (szoftver opcid)

Kontur megkdzelitése egy koriven érintéleges csatlakozassal

FK kontur szakasz:
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Kontur elhagyasa egy koriven érintéleges csatlakozassal

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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7.1 M mellékfunkciok és STOP megadasa

7.1 M mellékfunkciok és STOP
megadasa

Alapismeretek

A TNC a mellékfunkciokkal — amiket M funkcidknak is neveznek —
kezeli a kdvetkezoket:

Programfutas, pl. program megszakitasa

Gépi funkciok, pl. féorso forgasiranyanak valtasa és a hiitéfolyadék
be- és kikapcsolasa

A szerszadm utviselkedése

A szerszamgép gyartéja ebben a Felhasznaloi

% kézikdnyvben nem szerepl6 mellékfunkcidkkal is
kiegészitheti a gépet. A szerszamgépgyartd
megvaltoztathatja az itt leirt M funkciok jelentését és
hatasat is. Vegye figyelembe a Gépkdnyv elSirasait.

Legfeljebb két M funkciot adhat meg egy pozicionalé mondat végén
vagy egy kildn mondatban. A TNC az alabbi parbeszédet jeleniti meg:
M mellékfunkciok ?

Ekkor altalaban csak az M funkcié szamat kell megadni. Néhany M
funkcio kiegészité paraméterekkel programozhaté. Ebben az esetben
egy paraméter parbeszédablak is megnyilik.

Kézi tzemmaodban és Elektronikus kézikerék tizemmodban az M
funkciok bevitele az M funkciégombbal lehetséges.

mondat elején, mig a tdbbi a mondat végén lép érvénybe,

q:[—% Vegye figyelembe, hogy néhany M funkcié a pozicionald
tekintet nélkil az NC mondatban elfoglalt helytikre.

Az M funkcié attol a mondattdl érvényes, amelyikben
meghivja azt.

Néhany M funkcié csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta. Egy M funkciét vagy egy kilon M
funkcioval kell visszavonnia egy kdvetkez6 mondatban,
vagy a TNC automatikusan visszavonja azt a program
végeén, kivéve ha az csak mondatonként Iép érvénybe.

M funkcio bevitele STOP mondatba

A STOP mondat programozasaval leéllithatja a program futasat vagy
a programtesztet, pl. a szerszam ellenérzéséhez. M kédot is
tartalmazhat a STOP mondat.

A programfutas leallitdsahoz nyomja meg a STOP
gombot.

Adjon meg egy M mellékfunkciét.
NC példamondatok

87 STOP M6
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7.2 Mellékfunkcidk programfutta-
tashoz, foorsohoz és hiitéshez

Attekintés

., Ervényességi Elsé Utolsé
il TG hatarmondatok ... mondat mondat
MO0 Programfutas leallitasa
Féors6 STOP
Hatés KI
MO01  Opcionalis program STOP
M02 Programfutas leallitasa
Féors6 STOP
Hatés Ki
Ugras az 1. mondathoz
Allapotkijelz6 torlése (a clearMode
(torlési mod) gépi paramétertél fligg)
M03  Fdors6 BE az éramutato jarasaval
megegyez6 iranyban
M04  Fd8ors6 BE az éramutat6 jarasaval
ellentétes iranyban
M05 Fd&ors6 STOP
MO06  Szerszamcsere (gépfliggd funkcio)
féors6 STOP
Programfutas leéllitasa
M08 Hités BE
M09  Hités Kl
M13  Fd&orso BE az éramutatd jarasaval
megegyezd iranyban
Hatés BE
M14  Féorso6 BE az éramutatd jarasaval
ellentétes iranyban
Hités BE
M30 Ugyanaz, mint az M02

HEIDENHAIN TNC 620
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7.3 Mellékfunkciok koord

7.3 Mellékfunkcidok koordinata-
megadashoz

Gépi nullapont programozasa: M91/M92

Mérdrendszer nullapontja
A mérérendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét.

Gépi nullapont
A gépi nullapont a kévetkez6khdz sziikséges:

Az elmozdulas hosszanak behatarolasa (software végallas)
Raallas gépi referenciapontokra (pl. szerszamcsere poziciora)
Munkadarab nullapontjanak valasztasa

A szerszamgépgyartd hatarozza meg a tengelyeken a
referenciapontok tavolsagat a gépi nullaponttol.

Standard viselkedés

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamolja (lasd
“Nullapontfelvétel (3D-s tapintd nélkul),” oldal 54).

Viselkedés M91 hasznalataval — Gépi nullapont

Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gépi nullaponthoz képest
torténjen, akkor a pozicionalé mondat végére irja az M91-et.

@ Abban az esetben, ha inkrementalisan programoz egy
M91-es mondatban, vegye figyelembe az utoljara
programozott M91 poziciét. Ha nincs M91 pozicié
programozva az aktiv NC mondatban, adja meg a
koordinatakat az érvényes szerszampozicio
figyelembevételével.

A keéperny6n lathato koordinatak a gépi nullapontra vonatkoztatott
erteket mutatjak. Allitsa a koordinatakijelzést a REF allapotba (lasd
“Allapotkijelzések,” oldal 37).
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Viselkedés M92 hasznalataval — Tovabbi gépi nullapont

A gépi nullaponton fellll a szerszamgép gyartdja egy
% tovabbi gépi nullapontot is meghatarozhat.

A szerszamgépgyarté minden tengelynél megadja, hogy a
gépi nullapont és a tovabbi gépi nullapont milyen
tavolsagra vannak egymastol. Tovabbi informacidért lasd
a gépkonyvet.

Ha a koordinatakat a tovabbi gépi nullaponthoz képest kivanja
megadni, akkor az adott mondat végére irja az M92-t.

I% M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe veszi
a sugarkorrekcio értékét. A szerszam hosszkorrekciojat
azonban nem figyeli.

Funkcio
Az M91 és az M92 funkcié csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozza.

Az M91 és M92 a mondat elején fejti ki hatasat.

Munkadarab nullapont

Ha azt szeretné, hogy az adatok mindig a gépi nullaponthoz képest
legyenek megadva, akkor letilthatja a nullapont beallitast egy vagy
tobb tengelyre.

Ha a nullapont beallitast letiltja minden tengelyre, a TNC nem jelzi ki
tovabb a Kézi izemmddban a NULLAPONT BEALLITAS
funkciégombot.

Az 4bra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt lizemmaédban

Az M91/M92 mozgasok grafikus szimulacidjahoz aktivalni kell a
megmunkalasi teriilet ellendrzését és a nyers munkadarab kijelzését a
megadott nullaponthoz viszonyitva (lasd “A munkadarab abrazolasa a
munkatérben (Tovabbi grafikai lehetéségek szoftver opcio),” oldal
467).

HEIDENHAIN TNC 620
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7.3 Mellékfunkciok koord

Mozgatas egy nem elforgatott
koordinatarendszerben dontott munkasikkal:
M130

Standard viselkedés dontott munkasikkal

A TNC az elforgatott koordinatarendszerbeli pozicionalé mondatokban
programozza a koordinatékat.

Viselkedés M130 hasznalataval

A TNC a nem elforgatott koordinatarendszerbeli egyenes
mondatokban programozza a koordinatékat.

A TNC ezutan az (elforgatott) szerszamot a nem elforgatott
rendszerben programozott koordinatéara mozgatja.

ciklusok az elforgatott koordinatarendszerben kertilnek
végrehajtasra. Ez problémakhoz vezethet a
megmunkalasi ciklusokban abszolut elépozicionalas
esetén.

@5 Az ezt kdvet6 pozicionalé mondatok vagy megmunkalasi

Az M130 funkcié csak aktiv megdéntétt munkasik funkcio
esetén megengedett.

Funkcio

M130 egyenes mondatok esetén csak az adott mondatban érvényes,
amely mondatban a sugarkorrekcié nem érvényes.
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7.4 Palyaviselkedésre vonatkozé
mellékfunkcidk

Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97

Standard viselkedés
A TNC a kiils6 sarkoknal egy ivatmenetet szdr be. Ez nagyon kis
Iépcs6knél azt eredményezheti, hogy a szerszam belevag a konturba.

llyen esetekben a TNC megszakitja a programfutast és
~Szerszamsugar tul nagy” hibalizenetet kuld.

Viselkedés M97 hasznalataval
A TNC kiszamitja a konturelemek metszéspontjat — mint a belsd
sarkoknal — és atviszi a szerszamot e pont fol6tt.

Az M97-et abban a mondatban kell megadni, amelyikben a kiils6
sarkot.

@ M97 helyett hasznalhaté a jéval hatékonyabb M120 LA
funkci6 (lasd “Viselkedés M120 hasznalataval” 205
oldalon).

Funkcio

Az M97 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

@ M97-tel a kontur a sarkokban nem lesz teljes egészében

megmunkalva. Amennyiben sziikséges, végezze el a
kontdur megmunkalasat egy kisebb szerszammal.

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Palyaviselkedésre vo.kozé mellékfunkciék

NC példamondatok

N

02

Nagy szerszamsugar

Raallas a 13. konturpontra
A 13-14 konturlépcs6 megmunkalasa
Raallas a 15. konturpontra
A 15-16 konturlépcs6 megmunkalasa
Raallas a 17. kontdrpontra



Nyitott konturok megmunkalasa: M98

Standard viselkedés

A TNC kiszamitja a szerszampalyak metszéspontjat a belsé sarkoknal
és megvaltoztatja ezekben a pontokban a haladasi iranyt.

Ha azonban a kontur a sarkoknal nyitott, a megmunkalas nem lesz
teljes.

Viselkedés M98 hasznalataval

AZ M98 mellékfunkciéval a TNC ideiglenesen felfliggeszti a
sugarkorrekciot, hogy biztositsa mindkét sarok teljes megmunkalasat:

Funkcio

Az M98 funkcidé csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M98 a mondat végén Iép érvénybe.

NC példamondatok
Raallas sorban a 10., 11. és 12. konturpontokra:

10 L X... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Palyaviselkedésre vonatkozé mellékfunkciok

Korivek elétolasa: M109/M110/M111

Standard viselkedés

A programozott elétolasi sebesség a szerszamkodzéppont palyajara
vonatkozik.

Viselkedés koriveken M109 hasznalataval

A TNC a korivek bels6 és kiilsé konturjainal ugy allitja be az el6tolast,
hogy a szerszam élén az el6tolasi sebesség allandé maradjon.

Viselkedés koriveken M110 hasznalataval

A TNC az el6tolast csak a korivek bels6 konturjan tartja allando
értéken. A kils6 konturokon az elétolas nincs beallitva.

% Az M110 a konturciklusokkal kérivek belsé
megmunkalasara is alkalmas. Ha M109-et vagy M110-et
ad meg egy megmunkalasi ciklus meghivasa el6tt, a
bedllitott elétolas a megmunkalasi ciklusokon beluli
korivekre is érvényes lesz. A megmunkalasi ciklus
befejezése vagy megszakitasa utan visszaall a kezdeti
allapot.

Funkcio

Az M109 és az M110 a mondat elején érvényes.
Az M109 és M110 visszavonasahoz irjon be M111-et.
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Sugarkorrigalt palya el6zetes kiszamitasa
(LOOK AHEAD): M120 (szoftver opcio 3)

Standard viselkedés

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a Iépés, amit a
sugarkorrekcioval meg kell tenni, akkor a TNC megszakitja a program
futasat és hibalzenetet kild. Az M97 (lasd “Kis konturlépcsék
megmunkalasa: M97” 201 oldalon) letiltja ezt a hibalizenetet, de a
sarok igy sem lesz sarok.

Ha a program tartalmaz alametszéseket, akkor a szerszam belevaghat
a konturba.

Viselkedés M120 hasznalataval

A TNC ellenérzi a sugarkorrigalt palyakat, hogy a kontudr tartalmaz-e
aldmetszéseket vagy szerszampalya metszéseket, és el6re
kiszamolja a kdvetkezd mondat poziciéit. Azt a helyet, ahol a
szerszam belemenne a konturba, a szerszam nem fogja megmunkalni
(sotét tertilet a jobboldali abran). A digitalizalt vagy bevitt adatok
sugarkorrekcidjanak kiszamitasahoz is hasznalhatja az M120-at. Ez
azt jelenti, hogy igy az elméleti sugartol valé eltérés korrigalhato.

Hasznalja az LA (Look Ahead) funkciét az M120 utan, hogy
meghatarozza azon mondatok szamat (maximum: 99), amiket el6re
szeretne kiszamittatni a TNC-vel. Vegye figyelembe, hogy minél tébb
mondatot szamoltat el6re, annal lassabb lesz a feldolgozas.

Bemenet

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M120-t, akkor a TNC a
parbeszédet tovabbviszi, és rakérdez, hogy hany mondatra elére
kivanja szamoltatni a korrekciot.

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Palyaviselkedésre vonatkozé mellékfunkciok

Funkcié
Az M120-nak egy olyan mondatban kell szerepelnie, amely tartalmaz
RL vagy RR sugarkorrekciot. Az M120 ett6l a mondattdl addig
érvényes, amig

a sugarkorrekciot torli RO-val, vagy

M120 LAO-t programoz, vagy

M120-t programoz LA nélkul, vagy

meghiv PGM CALL-lal egy masik programot, vagy

az M120 a mondat elején lép érvénybe.

Megkotések
Egy kiilsé vagy bels6 program stop utan a konturt csak a RESTORE
POS. AT N funkcioval tudja ujra behivni.

Az RND és CHF palyafunkciok alkalmazasakor az RND ill. a CHF
el6tti és utani mondatokban csak a munkasik koordinatai
szerepelhetnek.

Ha a konturt egy érintéleges palyardl kozeliti meg, akkor hasznalja
az APPR LCT funkcioét. Az APPR LCT mondatban csak a munkasik
koordinatai allhatnak.

Ha a konturt egy érintéleges palyan hagyja el, akkor hasznalja a
DEP LCT funkciét. A DEP LCT mondatban csak a munkasik
koordinatai allhatnak.
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Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas kozben: M118 (szoftver opcid 3)

Standard viselkedés

Programfutas tzemmaédban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M118 hasznalataval

Az M118 megengedi a kézikerekes korrigalast a programfutas soran.
Csak programozza az M118-at, és adjon meg egy tengelyspecifikus
értéket (egyenes vagy forgo tengely) milliméterben.

Bemenet

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M118-at, akkor a TNC
folytatja a parbeszédet, és rakérdez a tengelyspecifikus értékekre.
Hasznalja az ENTER gombot a tengelybetiik valtdsdhoz.

Funkcio

Torolheti a kézikerekes pozicionalast az M118 ismételt bevitelével, de
koordinatak nélkul.

Az M118 a mondat elején Iép érvénybe.

NC példamondatok

Ha szeretné, hogy programfutas kdzben lehetésége legyen a
szerszamot a kézikerékkel az X/Y munkasikban £1 mm-rel mozgatnia
a programozott értékhez képest:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1

Lfé—' Az M118 MDI izemmaodban is érvényes!

Ha az M118 aktiv, akkor a KEZI MOZGATAS funkcié nem
érhetd el a program megszakitasakor.

Az M118 funkcié nem hasznalhatd, ha azM128 aktiv!

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Palyaviselkedésre vonatkozé mellékfunkciok

Visszahuzas a konturrél a szerszam tengelyének
iranyaban: M140

Standard viselkedés

Programfutas izemmddban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M140 hasznalataval

Az M140 MB-vel (move back) megadhatja azt az utat a szerszam
tengelyének iranyaban, amelyiken a szerszam elhagyja a konturt.

Bemenet

Ha megadja a M140-et egy pozicionald mondatban, a TNC folytatja a
parbeszédet és rakérdez az utra, amelyiken a szerszamnak a konturt
elhagyja. Adja meg a kivant utat, amelyen a szerszam a konturt
elhagyja, vagy nyomja meg a MAX funkcibgombot, hogy az
elmozdulas a mozgasi tartomany széléig torténjen.

Ezen kivil az el6tolas is programozhato, amellyel a szerszém
megteszi a megadott utat. Ha nem adja meg az elétolast, a TNC
gyorsjaratban teszi meg a programozott utat.

Funkcio

Az M140 funkcio csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M140 a mondat elején Iép érvénybe.

NC példamondatok
Mondat 250: A szerszam visszahlzasa a kontartél 50 mm-rel.

Mondat 251: A szerszam elmozgatasa a mozgasi tartomany széléig.

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

@ Az M140 MB MAX segitségével csak pozitiv iranyban
torténhet a visszahuzas.
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Tapintérendszer felligyelet elnyomasa: M141

Standard viselkedés

Ha a gép tengelyeit akkor akarja elmozditani, amikor a tapintészar
kitéritett helyzetben van, akkor a TNC hibajelzést kuld.

Viselkedés M141 hasznalataval

A TNC akkor is elmozditja a gép tengelyeit, ha a tapinté kitéritett
allapotban van. Ez a funkcio akkor sziikséges, ha sajat mérési ciklust
ir a 3-as mérési ciklus felhasznalasaval. Ekkor a kitéritett tapintészarat
egy pozicionald mondattal visszahuzhatja.

Ha az M141-es funkciét alkalmazza, tgyeljen arra, hogy a
@5 tapintot a helyes iranyba mozditsa el.

Az M141 csak az egyenes mondatokban hatésos.

Funkcio

Az M141 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M141 a mondat elején Iép érvénybe.

Alapelfordulas torlése: M143

Standard viselkedés

Az alapelfordulas mindaddig hatasos, amig vissza nem allitja vagy egy
Uj értékkel feldl nem irja.

Viselkedés M143 hasznalataval
A TNC t6rli az NC programban programozott alapelfordulast.

Az M143 funkcié nem engedélyezett egy mid-program
@ inditasa alatt.

Funkcio

Az M143 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M143 a mondat elején 1ép érvénybe.

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Palyaviselkedésre vonatkozé mellékfunkciok

Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtol
NC stop esetén: M148

Standard viselkedés

A TNC egy NC stop esetén minden mozgast leallit. A szerszam a
megszakitasi pontnal megall.

Viselkedés M148 hasznalataval

Az M148-as funkciét a szerszamgépgyartonak kell
% engedélyeznie.

A TNC a szerszamot a szerszamtengely iranyaban felemeli a
konturrél, amennyiben a szerszamtablazat LIFTOFF (kiemelés)
oszlopaban az aktiv szerszadmra az Y paraméter van beallitva (lasd
“Szerszamtablazat: Szabvanyos szerszamadatok” 124 oldalon).

Vegye figyelembe, hogy kildndsen ivelt fellleteknél a

@ fellleti sériilések veszélye jelentds a konturhoz valé
visszatéréskor. Koszorilje hatra a szerszamot a kontdrhoz
valé visszatérés elétt!

A CfgLiftOff gépi paraméterben hatarozza meg azt az
értéket, amivel a szerszamot vissza akarja huzni. A
CfgLiftOff gépi paraméterben ki is kapcsolhatja ezt a
funkciot.

Funkcié
Az M148 addig érvényes, amig az M149 ki nem kapcsolja azt.

Az M148 a mondat elején, az M149 a mondat végén lép érvénybe.
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7.5 Forgétengelyekre vonatkozé
mellékfunkcidk

El6tolas mm/perc-ben az A, B, C
forgétengelyeken: M116 (szoftver opcié 1)

Standard viselkedés

A TNC a programozott elétolast a forgdétengelyen fok/percben végzi.
Ezért az el6tolasi sebesség a szerszamkdzéppont és a forgotengely
kdézéppontja kozétti tavolsagtol fugg.

Minél nagyobb ez a tavolsag, annél nagyobb az el6tolasi sebesség.

Elétolas mm/perc-ben a forgétengelyeken M116-tal

@ A gépgyartonak meg kell adnia a gép geometrigjat.
Tovabbi informaciokat a gépkdnyvben olvashat.

Az M116 csak forgéasztalnal mikddik. Az M116 nem
hasznalhaté elforgathato fejnél. Ha a gép asztallal és
elforgathato fejjel is rendelkezik, a TNC figyelmen kivil
hagyja az elforgathat6 fej forgétengelyét.

A TNC a programozott el6tolast a forgdétengelyen mm/percben végzi.
Ezzel a mellékfunkcidval a TNC kiszamitja az el6tolast minden egyes
mondathoz a mondat elején. Az el6tolas értéke a megmunkalas soran
akkor sem valtozik, ha a szerszam kézeledik a forgastengelyhez.

Funkcio

Az M116 a munkasikban érvényes.
A M116 az M117-tel térolhetd. Az M116 hatasa a program végén
szintén megsznik.

Az M116 a mondat elején Iép érvénybe.
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7.5 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkcidk

Forgétengely palyaoptimalizaciéja: M126

Standard viselkedés

A szerszamgépgyarto beallitasatol fliggéen a TNC alapesetben a
forgétengelyek pozicionalasat maximum 360°-ig mutatja. Eldontik,
hogy a TNC figyelembe vegye-e a kiilonbséget a cél- és a pillanatnyi
pozicié kozott, illetve hogy a TNC (az M126-tdl fliggetlendl) mindig a
legrévidebb utvonalat valassza-e a programozott pozicio felé. Példak:

Pillanatnyi pozici6  Célpozicio Maradék ut
350° 10° —-340°
10° 340° +330°

Viselkedés M126 hasznalataval

Az M126 alkalmazasaval a forgétengely a rovidebb uton fog a
célpozicioig mozogni, melynek kijelzése 360°-nal kisebb értékre van
redukalva. Példak:

Pillanatnyi pozici6  Célpozicio Maradék ut

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Funkcié

Az M126 a mondat elején Iép érvénybe.
Az M126 térléséhez adja meg az M127-et. A program végén az M126
automatikusan torlédik.
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Forgétengely kijelzésének csokkentése 360°-nal
kisebb értékre: M94

Standard viselkedés

A TNC a szerszamot az aktualis szogértékrél a programozott
szogértékre mozgatja.

Példa:

Aktualis szbgérték: 538°
Programozott szogérték: 180°
Pillanatnyi palyaelmozdulas: —358°

Viselkedés M94 hasznalataval

A mondat elején a TNC 360°-nal kisebb értékre csokkenti le az aktualis
szbgértéket, majd a szerszamot a programozott értékre mozgatja. Ha
tobb forgastengely aktiv, az M94 funkcié az 6sszes forgétengely
értékét lecsokkenti. Az M94 utan megadhatd egy forgotengely. Ekkor
a TNC csak az ehhez a forgotengelyhez tartozé kijelzést fogja
lecsdkkenteni.

NC példamondatok

Az 6sszes aktiv forgotengely kijelzett értékének csdkkentéséhez:

L M94

Csak a C tengely kijelzett értékének csdkkentéséhez:

L M9%4 C

Az 6sszes aktiv forgdtengely kijelzett értékének csokkentéséhez, majd
a szerszam C tengely menti programozott értékre mozgatasahoz:

L C+180 FMAX M94

Funkcio

Az M94 funkcié csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozza.

Az M94 a mondat elején 1ép érvénybe.
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7.5 Forgotengelyekre vonatkozé mellékfunkcidk

A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa
dontott tengely esetén (TCPM): M128 (szoftver
opciod 2)

Standard viselkedés

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott poziciéba
mozgatja. Az elddntétt tengelybdl és a szerszdmgeometriabdl
szarmazo szerszameltolast ki kell kiszamitani és atvezetni a
pozicional6 mondatba.

Beallitas M128 hasznalataval (TCPM: Tool Center Point
Management)

A gépgyartonak a kinematikai tablazatokban kell
% megadnia a gép geometriajat.

Ha a dontétt tengely helyzete megvaltozik, akkor a linearis tengelyen
az emiatt kialakuld linearis elmozdulasnak ki kell szamolni a megfeleld
Osszetevoit.

Dontétt tengelyek Hirth csatlakozassal: A szerszam
@ pozicionalasa utan ne valtoztassa meg a dontott tengely
helyzetét. Ellenkez6 esetben a konturba belemarhat.

Ha a M128 funkcio aktiv, nem végezheté semmilyen
kézikerék pozicionalas a programfutas alatt M118
hasznalataval.

M128 utén programozhat egy masik elétolasi értéket, amivel a TNC a
linearis kompenzaciés mozgasokat végrehajtja.

@ M128-at tordlni kell M91 vagy M92 pozicionalas elétt és
TOOL CALL ELOTT.

A kontur alametszések elkeruléséhez hasznaljon
gémbvégl szerszamot M128-cal.

A szerszdm hosszat a szerszamcsucs végétél kell mérni.

Ha az M128 aktiv, akkor a TNC a kovetkez6 szimbdlumot
jeleniti meg: |

M128 és M116 nem lehet egyidejlileg aktiv: kizarjak
egymast. Az M128 végrehajtja a kompenzacios
mozgasokat, melyek a szerszam elétolast a
munkadarabhoz képest nem maddositjak. A kompenzacios
mozgast nagyon pontosan hajtja végre a gépi elétolassal
parhuzamosan és attél fiiggetlenul kulén elétolassal, ami
az M128 mondatban meghatarozhat6. Amikor az M116
aktiv, a TNC-nek ugy kell kiszamolnia az el6tolast a
vagoéeélnél a forgotengely mozgasa alatt, hogy a
programozott elétolas eredményét is megkapja a
szerszam vagoelénél (a szerszam kézéppontban, TCP).
Ebben az esetben a TNC szémitasba veszi a TCP és a
forgotengely kdzéppontjanak tavolsagat.
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M128 donthet6 asztalhoz

Ha az M128 utan programoz egy asztal dontést, akkor a TNC a
koordinatarendszernek megfeleléen hajtja végre a mozgatast. Ha
példaul a C tengelyt 90°al elforgatja (pozicionalé paranccsal vagy
nullaponteltolassal) és aztan mozgatja az X tengelyt, akkor a TNC az
Y tengely mentén mozgatja a tengelyt.

A TNC transzformalja a bevitt adatot, amelyet az elforgatott tengely
menti eltolast jelenti.

M128 3-D szerszamkompenzacioéval

Ha egy 3-D szerszamkompenzaciot hajt végre aktiv M128-cal és aktiv
RL/RR sugarkorrekcidval, a TNC automatikusan pozicionalja a
forgastengelyt az egyes gépek geometriai konfiguraciéihoz
(palastmaras,lasd “Dreidimensionale Werkzeug-Korrektur (Software-
Option 2),” oldal 204).

Funkcio

Az M128 a mondat elején, az M129 a mondat végén lép érvénybe.
M128 az tzemmddvaltas utan is érvényben marad. A kompenzaciéra
érvényes el6tolas addig érvényes, amig Ujat nem programozunk, vagy
amig az M128 torlésére M129-et nem programozunk.

M128 torléséhez adjon be M129-ET. A TNC akkor is torli az M128
hatasat, ha a programfuttatas tizemmaddban egy Uj programot
valasztunk ki.

NC példamondatok
A kompenzacioé lemozgasa 1000 mm/perc elétolassal.

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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8.1 Megmunk

8.1 Megmunkalas ciklusokkal

A tobb megmunkalasi lépést tartalmazé gyakran eléforduld
megmunkalasi ciklusok standard ciklusként el vannak mentve a TNC
szintén standard ciklusokként szerepelnek (attekintésként: lasd
“Ciklusok attekintése,” oldal 220).

A 200-as sorszamu megmunkalasi ciklustol kezdve a ciklusok Q
paramétereket hasznalnak atviteli paraméterként. Mivel szamos
ciklusban vannak azonos funkciok, ezért azoknak a kiildnb6z6
ciklusokban megegyezik az azonositasi szamuk: Példaul a Q200
mindig a biztonsagi tavolsagot jeldli, a Q202 a farasi mélység, stb.

A fix ciklusok esetenkeént kiterjedt miveleteket hajtanak

ql_% végre. Biztonsagi okokbdl grafikus programtesztet kell
futtatni megmunkalas el6tt (lasd “Programteszt” 466
oldalon).

Gépspecifikus ciklusok (Tovabbi programozasi
lehetéségek szoftver opciod)

A HEIDENHAIN ciklusok mellett a legtdbb szerszamgépgyarté sajat
ciklusokat is tarol a TNC-ben. Ezek a ciklusok egy kilon ciklusszam-
tartomanybdl érheték el:

Ciklusok 300-t6l 399-ig
Gépspecifikus ciklusok, melyek a CYCL DEF gomb segitségével
adhaték meg

Ciklusok 500-tol 599-ig
Geépspecifikus ciklusok, melyek a TOUCH PROBE gomb
segitségével adhatok meg

@ A specialis funkciokhoz nézze at a gépkonyv utasitasait.

Esetenként a gépspecifikus ciklusok is hasznalnak atvitel
paramétereket, amiket a standard ciklusokban mar hasznalt a
HEIDENHAIN. A TNC végrehajtja a DEF-aktiv ciklusokat, amint azok
meghatarozasa megtorténik (Lasd még “Ciklusok meghivasa” 221.
oldal). A CALL-aktiv ciklusok végrehajtasa csak a meghivasuk utan
torténik (Lasd még “Ciklusok meghivasa” 221. oldal). Amikor DEF-
aktiv és CALL-aktiv ciklusokat egyidejileg alkalmaz, fontos a
hasznalatban 1évé atviteli paraméterek felllirasanak megelézése.
Kdvesse az alabbiakat:

CALL-aktiv ciklusok el6tt mindig programozzon DEF-aktiv
ciklusokat.

Ha egy CALL-aktiv ciklus definidlasa és meghivasa kozott egy DEF-
aktiv ciklust szeretne programozni, csak akkor tegye, ha nincs
kézdsen hasznalt specialis atviteli paraméter.
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Ciklus meghatarozasa funkciégombokkal ©
.z P r . x
el A funkciégombsor a valaszthat6 cikluscsoportokat Fozycionon. Programowanie =
=7 mutatja. Bezpieczna wysokosc ? o
] . ) » g o ESIN e X1t w
Nyomja meg a kivant cikluscsoport funkciogombjat, 3 B Fom 81z x-193 v-ao 23 ". L =
példaul a FURAS-t a furasi ciklusokhoz. S [ "%.50 o rhex Ho = —
, e B X
262 Valassza ki a ciklust, példaul MENETMARAS. ATNC G205:+150 SUARTOSC POSULU UGl . LD T
%% megnyitja a parbeszédablakot és bekéri az 6sszes Oho%ave  JuSRoLAzeaNE outeRs T
L . . 3 0204=+50  ;2-GA BEZPIECZNA LYS. L ‘ ' w
adatot. Ezzel egyidében a beviteli adatok grafikusan L 0 o e g S
. ra ra ra P I ra e 8 L X+30 Y+2 R@ FMAX M9S |
is lathatok a képernyd jobb oldalan 1év6 ablakban. Az s, reet ca s 2 ssece 22z $ —
éppen beadand6 adat szine inverzre valtozik. iz Svel Der 131 poor KatTimin o2 b (O
. I - e mmms e ) 7]? =<
Adja meg a TNC altal kért adatokat, és minden asi o s nennaTefun fsTRoNE 77 c
. o 05=+0 3WSPOLRZEDNE POWIERZ.
adatbevitelt az ENT gombbal zarjon le. mon, e e baeose o
Amikor minden sziikséges adatot megadott, akkor a o ot L2 : =
TNC bezéarja az ablakot. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ o
(]
Ciklus definialasa a GOTO funkcioval
-—
A funkcidgombsor a valaszthaté cikluscsoportokat o0
37 mutatja.
A TNC egy felugré ablakot nyit meg
O

A nyilbillentylkkel allitsa a kurzort a megfeleld
ciklusra, és nyomja meg az ENT gombot vagy

Adjameg a ciklus szamat és fogadja el kétszeraz ENT
gombbal. A TNC megnyitja a ciklushoz tartoz6
parbeszédablakot a fentiekhez hasonldan.
NC példamondatok
7 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q201=3 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG

Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT

Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
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Ciklusok attekintése

Cikluscsoportok

Funkcio-

gomb Oldal

Mélyfuras, dorzsarazas, kiesztergalas, 223
sullyesztés, menetfuras, menetmaras sy

Ciklusok zsebmarashoz, csap- és 272
horonymarashoz

Furatmintazatok készitése, pl. furatkér KTy 294
vagy furatsor REETEED

SL ciklusok (Subcontour List = alkontar L 11 301

lista), amelyek lehet6vé teszik kulonbdzé

atlapolt alkonturokbdl képzett viszonylag
Osszetett konturok konturral parhuzamos
megmunkalasat, pl. hengerpalast

interpolacio

Ciklusok sik vagy csavart fellletek conzens 332
homlokmarasahoz ;
Koordinata-transzformacios ciklusok, 345
melyek lehet6vé teszik a nullaponteltolast, —[Fezeczez:

a forgatast, a tiikr6zést, valamint konturok
nagyitasat és kicsinyitését

Specialis ciklusok, mint pl. varakozasi idé, 364
programhivas, orientalt f6orso stop és

tirés

=y

220

Ha a fix ciklus szama nagyobb mint 200 és indirekt
paraméter-beadas torténik (pl. Q210 = Q1), akkor az adott
paraméter (pl. Q1) valtozasa nem fejt ki hatast a ciklus
meghatarozasa utan. llyen esetekben a paramétereket
direkt médon adja meg (pl. Q210).

A 200-nal nagyobb fix ciklusokban szerepl6 elétolasok
paraméterére a numerikus érték bevitele helyett
hasznalhatdk a funkcidgombok a TOOL CALL
mondatban meghatarozott elétolasi érték atvételéhez
(FAUTO funkciégomb), vagy a gyorsjarathoz (FMAX
funkciégomb).

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozasa utan
az FAUTO el6tolas modositasa nem érvényes, mivel a
TNC belséleg az el6tolast a TOOL CALL mondatbal
rendeli hozza egy ciklus-meghatarozas feldolgozasanal.

Ha egy olyan mondatot kivan térélni, ami egy ciklus része,
a TNC rakérdez, hogy az egész ciklust tordlni szeretné-e?



Ciklusok meghivasa

@ El6feltételek

Egy ciklushivast megelézéen a kdvetkezd adatokat meg
kell adni:

klusokkal

BLK FORM grafikus kijelzéshez (csak a grafikus
teszthez sziikséges)

Szerszamhivas
F6orsoé forgasiranya (M3/M4 mellékfunkcid)
Ciklus meghatarozas (CYCL DEF)

las ci

a

Egyes ciklusoknal tovabbi beallitasok sziikségesek. Ezek
részletesen le vannak irva minden ciklusnal.

A kdvetkezd ciklusok az alkatrészprogramban tértént definialasukkal
automatikusan aktivva valnak. Ezeket nem lehet és tilos meghivni:

Ciklus 220 furatmintazatokhoz kérokon, és Ciklus 221
furatmintazatokhoz egyeneseken

SL Ciklus 14 KONTUR GEOMETRIA

SL Ciklus 20 KONTUR ADATOK

32 Ciklus TURES

Koordinata-transzformaciés ciklusok

Ciklus 9 VARAKOZASI IDO

A tobbi ciklust a kovetkezdkben leirt funkciokkal lehet meghivni.

8.1 Megmunk
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Ciklus meghivasa a CYCL CALL funkcidval

A CYCL CALL funkciéval az utoljara definialt fix ciklust lehet
meghivni. A ciklus kezdépontja a CYCL CALL mondat el6tt utoljara
programozott pozicio.

A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a CYCL
@R CALL gombot.

Nyomja meg a CYCL CALL M funkciégombot a
ciklushivas megadasahoz.

Ha szlikséges, adja meg az M mellékfunkciot (példaul
M3 a féors6 bekapcsolasdhoz), vagy a parbeszéd
lezardsdhoz nyomja meg az END gombot.

Ciklus meghivasa az M99/89 funkciéval

Az M99 funkcid, amelyik csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta, az utoljara definialt fix ciklust hivja meg
egyszer. Az M99-et a pozicional6 mondat végén kell programozni. A
TNC a megadott poziciéra mozog, majd meghivja az utoljara definialt
fix ciklust.

Hogy a TNC minden pozicionalé6 mondat utan automatikusan
végrehajtsa a ciklust, programozza a ciklushivast az M89 funkcidval.

Az M89 hatasanak térléséhez programozzon:

M99-et az utolsé kezd&pontra pozicionalé mondatban, vagy
Adjon meg a CYCL DEF funkciéval egy Uj fix ciklust
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8.2 Ciklusok furashoz, menetfurashoz

és menetmarashoz
Attekintés

Ciklus

Oldal

240 KOZPONTOZAS

Automatikus el6pozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsaggal, atméré
koézpontozas vagy mélység kdzpontozas
opcionalis megadasaval

iRl E
r3
o)
Q

225

200 FURAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

N
®

&

227

201 DORZSARAZAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

N
o

¥

229

202 KIESZTERGALAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

N
o

&

231

203 UNIVERZALIS FURAS
Automatikus elépozicionalassal, )
2. biztonsagi tavolsaggal, forgacstoréssel

és fogasvétel csokkentéssel

233

204 HATRAFELE SULLYESZTES
Automatikus el8pozicionalassal, % /%]
2. biztonsagi tavolsaggal

235

205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Automatikus el6pozicionalassal, %9
2. biztonsagi tavolsaggal, forgacstoréssel

és el6pozicionlasi tavolsaggal

238

208 FURATMARAS
Automatikus el6pozicionalassal, "2
2. biztonsagi tavolsaggal

241

206 UJ MENETFURAS .
Kiegyenlitd tokmannyal, automatikus gz
el6-pozicionalassal, 2. biztonsagi

tavolsaggal

243

207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS 27w
Kiegyenlitdtokmany nélkil, automatikus a2
elé-pozicionalassal,

2. biztonsagi-tavolsaggal

245
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Ciklus Oldal
gomb

209 MENETF__L'JRAS ES P 247

FORGACSTORES %7

Kiegyenlitd tokmany nélkul, automatikus

el6é-pozicionalassal,

2. biztonsagi-tavolsaggal, forgacstoréssel

262 MENETMARAS 252 252

Menetmaras eléfurt furatba %%

263 MENETMARAS ES SULLYESZTES [z z 254

Menetmaras el6fart furatba és siillyesztett | A7

letérés

264 TELIBEFURAS e 258

Furas tdbmdér anyagba, majd menetmaras %%

egy szerszammal

265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS [z 262

Menetmaras tdomoér anyagba %4

267 KULSO MENETMARAS 266

Kuls6 menetmaras és sillyesztett letdrés in
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KOZPONTOZAS (CIKLUS 240, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1 A TNC af6éorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam a programozott F el6tolassal van kdzpontozva, a
megadott kdzpontozasi atmérd és mélység szerint.

3 Ha be van allitva, akkor a szerszam a kdzpontozasi mélységen
marad.

4 Végul a szerszam gyorsjaratban FMAX mozog el a biztonséagi

tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi tavolsagra.

&

Programozza a pozicionalé mondatot a kezd6pontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekciéval.

A Q344 (atmérd@) vagy a Q201 (mélység) ciklusparaméter
eldjele meghatarozza a megmunkalas iranyat. Ha az
atmérdére vagy mélységre nullat programoz, akkor a TNC
nem haijtja végre a ciklust.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv atmérét vagy mélységet ad
meg. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala biztonsagi
tavolsagra!l
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany: 0 - 99999,9999

Meélység/atméré kivalasztasa (0/1) Q343: Valasszon,
hogy a kézpontozas a megadott atmérén vagy
mélységen alapuljon. Ha a kdzpontozas a megadott
atmérdn alapul, akkor a szerszam pontszogét a
TOOL.T szerszamtablazat T-SZOG oszlopaban kell
meghatarozni.

0: Kdzpontozas alapja a megadott mélység

1: Kbzpontozas alapja a megadott atmérd

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a kdzpontfurat alja (k6zpontfurd csucsa)
kozotti tavolsag. Csak akkor érvényes, ha Q343=0.
Beviteli tartomany: -99999,9999 - 99999,9999

Atméré (el6jel) Q344: Kézpontozasi 4tmérd. Csak
akkor érvényes, ha Q343=1. Beviteli tartomany:
-99999,9999 - 99999,9999

Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége kézpontozaskor, mm/perc-ben. Beviteli

tartomany: 0 és 99999,999 kézott; vagy FAUTO, FU.

Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany:
0 - 3600,0000

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab felliletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99 999,9999 - 99 999,9999

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a féorso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdzok) nem (itkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany: 0 - 99999,9999

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX
11 CYCL DEF 240 KOZPONTOZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q343=1 ;MELYSEG/ATM
KIVALASZTASA

Q201=+0 ;MELYSEG
Q344=-9 ;ATMERO
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0.1 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
12 L X+30 Y+20 R0 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 R0 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2



FURAS (Ciklus 200)

1

2

A TNC a féorso tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételi mélységig a programozott F
elétolassal végzi a furast.

A TNC FMAX el6tolassal mozgatja vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, itt kivar (ha volt varakozasi idé6 megadva),
majd ugyanezzel az FMAX el6tolassal mozog az elsé fogasvételi
mélység folé biztonsagi tavolsagra.

Ezutan a szerszam a programozott F el6tolassal veszi a kdvetkezé
fogast.

A TNC addig ismétli az 2-4 Iépéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

A furat aljarol a szerszam FMAX-al mozog el a biztonsagi
tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi tavolsagra.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Programozza a pozicionalé mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem hajtja végre a ciklust.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@ meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala biztonsagi
tavolsagra!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja (furd csucsa) kéz6tti tavolsag.

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben.

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. A mélységnek nem kell a

fogasvételi mélység tobbszérosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvételi mélység egyenl6 a furasi mélységgel

a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél

Virakozasi idé fent Q210: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagra
visszamozogva eltélt, miutan a TNC visszahuzta a
furatbdl a forgacstoréshez.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogé eszkdz6k) nem Utkdzhet
Ossze.

Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt.

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 200 FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q211=0.1 ;VARAKOZASI IDO LENT

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2



DORZSARAZAS (CIKLUS 201, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1

A TNC a féorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab f6lé, a programozott biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam a programozott F el6tolassal hajtja végre a
dérzsarazast a megadott mélységig.

Ha programozott varakozasi idét, a szerszam a megadott ideig
varakozik a furat aljan.

A furat aljarol a szerszam F el6tolassal mozog el a biztonsagi
tavolsagra és (ha programozva van) onnan FMAX-al a 2.
biztonsagi tavolsagra.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Programozza a pozicionalé mondatot a kezd6pontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem hajtja végre a ciklust.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkdzésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi
tavolsagra!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja k6z6tti tavolsag.

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége dorzsarazaskor, mm/perc-ben.

Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt.

Elé6tolas visszahuzaskor Q208: A szerszamnak a
furatbdl valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha
Q208 = 0, akkor a TNC a dorzsarazasi el6tolassal
hlzza ki a szerszamot.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befog6 eszkdzok) nem tkdzhet
Ossze.

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0.5 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q208=250 ;VISSZAHUZASI ELOTOLAS
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2



KIESZTERGALAS (CIKLUS 202, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
% kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

1 A TNC a f6orsé tengelyében gyorsjaratban FMAX poziciondlja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam a fogasvételi el6tolas értékével fur le a programozott
mélységre.

3 Ha programozott varakozasi idét, a szerszam a megadott ideig
varakozik a furat aljan, és kozben a féorsé szabadon forog.

4 A TNC ezutan a Q336 paraméterben megadott pozicidra allitja a
féorsét.

5 Ha kivalasztotta a visszahuzast, elmozgataskor a szerszam a
megadott irdanyba 0,2 mm-t elmozdul (allando érték).

6 A TNC a szerszamot visszahuzasi el6tolassal visszamozgatja a
biztonsagi tavolsagra, majd ha a 2. biztonsagi tavolsagot is
megadta, akkor azt mar gyorsjaratban kozeliti meg. Ha Q214=0, a
szerszampont a furat falan marad.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Programozza a pozicionalé mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem hajtja végre a ciklust.

A ciklus végeztével a TNC visszadllitjia a féorso és a
hatéfolyadék ciklus meghivasa el6tti allapotat.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@5 meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala biztonsagi
tavolsagra!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja k6z6tti tavolsag.

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége kiesztergalaskor, mm/perc-ben.

Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt.

Elé6tolas visszahuzaskor Q208: A szerszamnak a
furatbdl valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha
Q208 = 0, akkor a TNC a fogasvételi el6tolassal
hlzza ki a szerszamot.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befog6 eszkdzok) nem tkdzhet
Ossze.

Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt
hatarozza meg, amiben a TNC visszahlzza a
szerszamot a furat aljan (féorsé-orientalas utan).

0 Nincs visszahuzéas

1 A szerszamot a referenciatengely negativ
iranyaban huzza vissza

2 A szerszamot a melléktengely negativ iranyaban
huzza vissza

3 A szerszamot a referenciatengely pozitiv
irAnyaban huzza vissza

4 A szerszamot a melléktengely pozitiv irdnyaban
huzza vissza

Utkozésveszély

Valassza ki az iranyt, amelyikben a szerszam a furat
szélétél elmozog.

Ellenérizze a szerszam csucsanak poziciojat, amikor a
féorso-orientalast programozza a Q336-ban megadott
szodgeértékkel (példaul a Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmodban). Olyan szogértéket valasszon, hogy a
szerszamcsucs parhuzamos legyen valamelyik
koordinatatengellyel.

A visszahuzas alatt a TNC automatikusan figyelembe
veszi a koordinatarendszer aktiv elforgatasat.

Féorsoorientalas szoge Q336 (abszolut): Az a szdg,
aminél a TNC pozicionalja a szerszamot, miel6tt
visszahuzna.

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 KIESZTERGALAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0.5 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q208=250 ;VISSZAHUZASI ELOTOLAS
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q214=1 ;ELTAVOLODASI IRANY
Q336=0 ;FOORSO SZOGERTEKE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99



UNIVERZALIS FURAS (CIKLUS 203, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1

A TNC a féorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab f6lé, a programozott biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételi mélységig a programozott F
elétolassal végzi a furast.

Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahluzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra a
visszahuzasi el6tolassal, ott marad a varakozasi id6 alatt (ha

megadta), majd ismét elérehalad FMAX-al az els6é FOGASVETELI

MELYSEG folétti biztonsagi tavolsagra.

Ezutan a szerszam a programozott el6tolassal veszi a kovetkezd
fogast. Ha megadta, a fogasvételi mélység minden fogasvételnél

az adott értékkel csokken.

A TNC addig ismétli a 2-4 |épéseket, amig ki nem munkalta a teljes

furatmélységet.

A szerszam a megadott varakozasi ideig (ha megadta) szabadon
a furat aljan marad, majd utana visszahtzasi el6tolassal visszaall

a biztonsagi tavolsagra. Ha programozta, a szerszam FMAX
elétolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

&

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem haijtja végre a ciklust.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala biztonsagi
tavolsagra!l

HEIDENHAIN TNC 620

ashoz

tmar

hoz és mene

”

hoz, menetfuras

”

uras

8.2 Ciklusok f

B @



ashoz

hoz és menetmara

uras

/4

hoz, menetf

I 4

uras

8.2 Ciklusok f

203

234

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja (furd csucsa) kéz6tti tavolsag.

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben.

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tobbszérosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvételi mélység egyenl6 a furasi mélységgel
a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél

Virakozasi idé fent Q210: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagra
visszamozogva eltélt, miutan a TNC visszahuzta a
furatbdl a forgacstoréshez.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogé eszkdz6k) nem Utkdzhet
Ossze.

Csokkenés Q212 (inkrementalis érték): Az az érték,
amivel a TNC minden fogasvétel utan csdkkenti a
Q202 fogasvételi mélységet.

Forgacstorések szama visszahizas elott Q213: A
forgacstérések szama, ahanyszor a TNC
visszamozgatja a szerszamot a furatbdl a
forgacstoréshez. Minden egyes forgacstéréskor a
TNC a Q256-ban megadott értékkel huzza vissza a
szerszamot.

Minimalis fogasvételi mélység Q205 (inkrementalis
érték): Ha megadott egy fogasvételi csokkentést,
akkor a TNC a Q205-ben megadott értékre korlatozza
a fogasvételi mélységet.

Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt.

Elétolas visszahuzaskor Q208: A szerszamnak a
furatbdl valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha
Q208 = 0, akkor a TNC a Q206-ben megadott
el6tolassal hizza vissza a szerszamot.

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.
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Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALIS FURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q212=0.2 ;FOGASVETEL CSOKKENTES
Q213=3 ;FORGACSTORESEK SZAMA
Q205=3 ;MIN. LEPTETESI MELYSEG
Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q208=500 ;VISSZAHUZASI ELOTOLAS
Q256=0.2 ;UT FORGACSTORESKOR




HATRAFELE SULLYESZTES (CIKLUS 204, Tovabbi

programozasi lehetéségek szoftver opcio)

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
% kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Specialis furérud szikséges a felfelé furashoz ehhez a
ciklushoz.

Ennek a ciklusnak a segitségével egy furat alsé részébe egy nagyobb
atmerdji sillyesztést forgacsolhat.

1

2

A TNC a féorso tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

A TNC végrehajt egy féorsé-orientalast, 0°-nal megallitja a féorsot,
és elmozgatja a szerszamot az excentricitassal.

A szerszam lemozog a mar kialakitott furatba az elépozicionalasi
elétolassal, egészen a kivant also biztonsagi mélységig.

Ekkor a TNC ismét kdzpontositja a szerszamot; beall a furat
kdzepére, bekapcsolja a féorsoé forgasat és a hiitévizet, és a furasi
elbtolassal a furasi mélységre mozog.

Ha varakozasi id6t is megadott, akkor a szerszam meg fog allni a
furat felsé részén, majd visszamozog a furatb6l. A TNC ismét
végrehaijt egy f6orso orientalast, megallitia a féorsét, és a
szerszamot Ujbdl elmozgatja az excentricitassal.

A TNC a szerszamot visszamozgatja a biztonsagi tavolsagra az
elépoziciondlasi el6tolassal, majd ha a 2. biztonsagi tavolsagot is
megadta, akkor azt mar gyorsjaratban kozeliti meg.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra
(furatkzéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A mélység ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Megjegyzés: A pozitiv eléjel a
féorsé mentén valo pozitiv mozgast jeldli.

A megadott szerszamhossz ne csak a fogazott rész
hossza legyen, hanem a furérud teljes hossza annak
aljaig.

A TNC kiszamolja a furat kezd6pontjat, figyelembe veszi a
farérud élhosszat és az anyag vastagsagat is.
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A Példa: NC mondatok
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti

tavolsag. 11 CYCL DEF 204 HATRAFELE SULLYESZTES
Siillyesztés mélysége Q249 (inkrementalis érték): A Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
munkadarab alsé része és a furat teteje kdzotti Q249=+5 ;SULLYESZTES MELYSEGE
tavolsag. A pozitiv el6jel a f6orsé mentén valod pozitiv z

mozgast jeldli. Q250=20 ;ANYAGVASTAGSAG
Anyagvastagsig Q250 (inkrementalis érték): A Q251=3.5 ;EXCENTRICITAS
munkadarab vastagsaga. Q252=15 ;VAGOEL MAGASSAGA
Excentricitais Q251 (inkrementalis érték): A furérad Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
excentricitasa; adattablazatbdl szarmazo érték. Q254=200 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS
Vagoél magassaga Q252 (inkrementalis ertek): A Q255-0 ;VARAKOZASI IDO

furérud alsoé része és a f6 vagoél kozotti tavolsag;

adattablazatbol szarmazé érték. Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam elGtolasi Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
sebessége a furatba befelé és onnan kifelé Q214=1 ;ELTAVOLODASI IRANY

mozgaskor, mm/perc-ben. = . — .
Q336=0 ;FOORSO SZOGERTEKE

Siillyesztési elgtolas Q254: A szerszam el6tolasi

sebessége slllyesztéskor, mm/perc-ben.

Varakozasi id6 Q255: Varakozasi id6 a slllyesztés
fels6 részén, masodpercben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdz6k) nem (itkdzhet
Ossze.

Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt
hatarozza meg, amiben a TNC elmozgatja a
szerszamot az excentricitassal (féorsé-orientalas
utan). Az érték nem lehet 0.

1 A szerszamot a referenciatengely negativ
iranyaban huzza vissza

2 A szerszamot a melléktengely negativ iranyaban
huzza vissza

3 A szerszamot a referenciatengely pozitiv
irAnyaban huzza vissza

4 A szerszamot a melléktengely pozitiv irdnyaban
huzza vissza
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@ Utkozésveszély!

Ellenérizze a szerszam csucsanak poziciojat, amikor a

féorso-orientalast programozza a Q336-ban megadott ~£
szdgeértékkel (példaul a Pozicionalas kézi értékbeadassal -
izemmaodban). Olyan szbgértéket valasszon, hogy a (4+]
szerszamcsucs parhuzamos legyen valamelyik E
koordinatatengellyel. Valassza ki az iranyt, amelyikben a ]
szerszam a furat szélétél elmozog. CCJ
o Q
Féorsé-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a E
szbg, amelyben a TNC pozicionalja a szerszamot,
miel6tt befogna a furatba vagy visszahizna onnan. g
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UNIVERZALIS MELYFURAS (CIKLUS 205,
Tovabbi programozasi lehetéségek szoftver
opcio)

1 A TNC aféorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX poziciondlja a
szerszamot a munkadarab folé, a programozott biztonsagi
tavolsagra.

2 Ha sillyesztett kezdépontot ad meg, a TNC a programozott
pozicionalasi elétolassal mozog a sullyesztett kezdépont félé a
biztonsagi tavolsagra.

3 A szerszam az els6 fogasvételi mélységig a programozott F
el6tolassal végzi a furast.

4 Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahizza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX-al mozog a megadott kezdépontra az elsé
fogasvételi mélység folé.

5 Ezutan a szerszam a programozott elétolassal veszi a kdvetkezd
fogast. Ha megadta, a fogasvételi mélység minden fogasvételnél
az adott értékkel csékken.

6 ATNC addig ismétli a 2-4 |épéseket, amig ki nem munkalta a teljes
furatmélységet.

7 A szerszam a megadott varakozasi ideig (ha megadta) szabadon
a furat aljan marad, majd utana visszahuzasi el6tolassal visszaall
a biztonsagi tavolsagra. Ha programozta, a szerszam FMAX
el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem hajtja végre a ciklust.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@ meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi
tavolsagra!l
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja (fur6 csucsa) kozotti tavolsag.

Fogasvételi elétolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben.

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tobbszorosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvételi mélység egyenl6 a furasi mélységgel
a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a féorso6 tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdzdok) nem litkdzhet
Ossze.

Csokkenés Q212 (inkrementalis érték): Az az érték,
amivel a TNC csokkenti a Q202 fogasvételi
mélységet.

Minimalis fogasvételi mélység Q205 (inkrementalis
érték): Ha megadott egy fogasvételi csdkkentést,
akkor a TNC a Q205-ben megadott értékre korlatozza
a fogasvételi mélységet.

Fels6 elépozicionalasi tavelsag Q258 (inkrementalis
érték): Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban térténé
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot ismét az
aktualis fogasvételi mélységre mozgatja, miutan
korabban mar visszahulzta a furatbdl; az elsé
fogasvételi mélység értéke.

Alsé eldpozicionalasi tavolsag Q259 (inkrementalis
érték): Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban térténd
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamotismét az
aktualis fogasvételi mélységre mozgatja, miutan
korabban mar visszahuzta a furatbél; az utolsé
fogasvételi mélység értéke.

Ha a Q258 és Q259 nem egyenld, akkor a TNC felvaltva
hasznalja a két értéket (elsd és utolsé fogasvételi
mélység), azonos el6tolassal.
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Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehajtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstorés.

Visszahtizasi sebesség forgacstoréshez Q256
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.

Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt.

Siillyesztett kezdépont Q379 (inkrementalis, tekintettel
a munkadarab felszinére): Furas kezdbpozicidja, ha
egy rovidebb szerszam mar el6fart egy bizonyos
mélységet. A TNC a biztonsagi tavolsagrol az
elopozicionalasi elétolassal mozog a siillyesztett
kezd6pontra.

Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam sebessége
pozicionalaskor a biztonsagi tavolsagrol a sullyesztett
kezd6pontig mm/perc-ben. Csak akkor érvényes, ha
a Q379 értéke nem 0.

Ha Q379-et hasznal a leslillyesztett kezdépont
megadasahoz, a TNC csupan a megmunkalas
kezd6pontjat valtoztatia meg. A TNC nem valtoztat a
visszahuzasi elmozdulasokon, ezért azokat a munkadarab
fellletének koordinatai alapjan szamitja ki.

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=15 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q203=+100;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q212=0.5 ;FOGASVETEL CSOKKENTES
Q205=3 ;MIN. LEPTETESI MELYSEG
0258=0.5 ;FELSO ELOPOZ. TAVOLSAG
Q259=1 ;ALSO ELOPOZ. TAVOLSAG
Q257=5 ;FORGACSTORESI MELYSEG
0256=0.2 ;UT FORGACSTORESKOR
Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q379=7.5 ;KEZDOPONT

0253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS



FURATMARAS (CIKLUS 208, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1

=y

A TNC a féorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a

szerszamot a munkadarab f6lé, a programozott biztonsagi

tavolsagra, majd elmozgatja a szerszamot a furat kertletére egy iv

mentén (ha elegendd hely all rendelkezésre).

A szerszam az aktualis poziciéjardl az els6 fogasvételi mélységig

egy csavarvonal mentén végzi a marast, a programozott
el6tolassal.

Ha elérte a furasi mélységet, akkor a TNC ujra végigmegy a koron,

hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa.

A TNC ismét a furatkdzéppontra pozicionalja a szerszamot.

Végll a TNC gyorsjaratban FMAX visszatér a biztonsagi

tavolsagra. Ha programozta, a szerszam FMAX el6tolassal mozog

a 2. biztonsagi tavolsagra.

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra

(furatkbzéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a

TNC nem haijtja végre a ciklust.

Ha a szerszam atmérdgje és a furatatmérd megegyezik,
akkor a TNC nem csavarvonalon fog mozogni, hanem egy

normal furatot hoz létre.

Egy aktiv tikrézési funkcido nem befolyasolja a ciklusban

meghatarozott maras tipusat.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazésaval
@5 meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt

jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen

gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi

tavolsagra!l
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam also éle és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja k6z6tti tavolsag.

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége csavarvonalas furaskor, mm/perc-ben.

Elétolas csavarvonalanként Q334 (inkrementalis
érték): A szerszam fogasvételi mélysége
csavarvonalanként (=360°-onként).

Ha a szerszam tul meredek szégben sullyed, akkor a
szerszam vagy a munkadarab karosodhat.

Ennek elkeriléséhez adja meg a szerszdm maximalis
fogasvételi szogét a szerszamtablazat SZOG oszlopaban
(lasd “Szerszamadatok,” oldal 122). Ekkor a TNC
automatikusan kiszamitja a maximalis el6tolast és felllirja
a hibas adatot.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogé eszkdz6k) nem Utkdzhet
Ossze.

Célatméré Q335 (abszolut érték): A furat atmérdje. Ha
a megadott célatméré és a szerszam atmérdje
megegyezik, akkor a TNC nem csavarvonalon fog
mozogni, hanem egy normal furatot hoz létre.

Nagyolé atméré Q342 (abszolut érték): Abban az
esetben ha a Q342 értékeként egy nullanal nagyobb
értéket ad meg, a TNC nem figyeli tovabb a célatmérd
és a szerszam atmérdje kozotti kilénbséget. Ez
lehetbvé teszi olyan furatok nagyolasat, amelyek
atmérdje kétszer nagyobb, mint a szerszam atméréje.

Maras iranya Q351: Marasi mivelet tipusa M3 esetén
+1 = egyirdnyu maras
—1 = elleniranyu maras

z A
Q203 Q334
Q201
2V
Lo
X
vi
Q206
ooy
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2
o
@ =
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Példa: NC mondatok

12 CYCL DEF 208 FURATMARAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q334=1,5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q203=+100;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q335=25 ;CELATMERO
Q342=0 ;NAGYOLO ATMERO
Q351=+1 ;MARAS IRANYA




UJ MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal N

(Ciklus 206) P

(2]

1 A TNC af6éorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a \(C

szerszamot a munkadarab f6lé, a programozott biztonsagi E

tavolsagra. E

2 A menetfaras egyetlen fogasban torténik. -

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet, a féorso Q

forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a c

szerszam visszamozog a biztonsagi tavolsagra. Ha programozta, Q

a szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra. E

4 A biztonsagi tavolsagnal a forgasirany ismét megvaltozik. g
N

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: N

Programozza a pozicionalé mondatot a kezd6pontra _8

(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval. ™)

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a “E

megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a N

TNC nem haijtja végre a ciklust. ‘-l;

A menetfurashoz kiegyenlité tokmany szikséges. Ennek 8

kell korrigalnia az el6tolas és a f6orso fordulatszama o

kozotti eltérést a menetfuras alatt. E

A ciklus futasa alatt az f6orso-fordulatszam override-gomb -

nem hasznalhat6. Az elétolds override-gomb csak a N

gépgyarto altal meghatarozott tartomanyban aktiv (lasd a (o]

gépkoényvet). .g

Jobbos menet furasahoz M3-at kell hasznalni, balos (O

menethez M4-et. -

=)

Y

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval %

@ meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg, 0N

akkor a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki). =

Utkozésveszély! v

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az (&)

elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt o~

jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen w

gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala biztonsagi
tavolsagra!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa (a kezd6pontnal) és a munkadarab
fellilete kOzo6tti tavolsag. Standard érték:
megkozelitéleg 4 menetemelkedésnyi.

Teljes furatmélység Q201 (menethossz, inkrementalis
érték): A munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag.

F elétolas Q206: A szerszam el6tolasi sebessége
menetfluras alatt.

Varakozasi id6 lent Q211: Adjon meg egy 0 és
0,5 masodperc kozotti értéket, hogy elkeriilje a
szerszam beékel6dését visszahuzaskor.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
erték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdz6k) nem Uitkdzhet
Ossze.

Az el6tolas kiszamitasa a kovetkezéképpen torténik: F =S x p

F El6étolas (mm/perc)
S: féorso fordulatszama (ford./perc)
p: Menetemelkedés (mm)

Visszahtlzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kilsé stop billentylivel menetfuras
kdzben, akkor a TNC felkinal egy olyan funkcidt, amellyel vissza lehet
hdzni a szerszamot.
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Q200

Q201
i
PN = -

Példa: NC mondatok

25 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+25 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS



UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlit6é
tokmany nélkiil (Ciklus 207)

A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
% kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Kiegyenlité tokmany nélkiil a TNC egy vagy tdbb Iépésben furja ki a
menetet.

1 A TNC a f6orsé tengelyében gyorsjaratban FMAX poziciondlja a
szerszamot a munkadarab f6lé, a programozott biztonsagi
tavolsagra.

2 A menetfauras egyetlen fogasban torténik.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet, a féorso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi tavolsagra. Ha programozta,
a szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

4 A biztonsagi tdvolsagon a TNC visszaallitja a féorsé ciklus
futtatasa el6tt érvényes beadllitasait.

I:ﬂg__, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A teljes furatmélység paraméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

A TNC a féorso fordulatszamabol szamitja az elétolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt valtoztatja a féorso
fordulatszamat az override-gombbal, az el6tolas is
igazodik.

A fordulatszam override-gomb nem hasznalhaté.

A TNC visszaallitja a f6éorsé ciklushivas elétt érvényes
beallitasait. Lehet, hogy a féorsé megall a ciklus végén. A
kovetkez6 mivelet el6tt ujra kell inditani a f6orsét az M3
(vagy M4) funkcioval.

meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,

@5 A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazésaval
akkor a TNC kuldjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi
tavolsagra!l
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207 RT

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa (a kezd6pontnal) és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag.

Teljes furatmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Menetemelkedés Q239

A menet emelkedése. Az eldjel eltér a jobb- és a
balmenet kozaott:

+ = jobbmenet

— = balmenet

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a féorso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdzok) nem (itkdzhet
Ossze.

Visszahtlzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiilsd stop billenty(ivel menetfiuras
alatt, a TNC felkinalja a KEZI MOZGATAS funkciogombot. A KEZI
MOZGATAS funkcibgomb megnyomasaval visszahlizhatja a
szerszamot programozott miikodés kdzben. Ehhez nyomja meg az
aktiv féorsotengely pozitiv tengelyiranygombjat.

246

Q203

Példa:

NC mondatok

26 CYCL DEF 207 UJ MEREVSZARU
MENETFURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG

Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS




MENETFURAS FORGACSTORESSEL (CIKLUS 209,
Tovabbi programozasi lehetéségek szoftver opcio)

A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
% kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

A szerszam tobb fogasban éri el a programozott mélységet.
Paraméteresen meghatarozhato, hogy a szerszamot teljesen
kiemelje-e a forgacstoéréshez.

1 A TNC a f6orsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, a programozott biztonsagi
tavolsagra. Ezzel egyiddben egy orientalt f6orso stop Iép életbe.

2 Aszerszam a programozott fogasmélységre mozog, megforditja a
féorso forgasiranyat, majd a programozott paramétertél fliggéen
vagy teljesen vagy egy adott tavolsagra visszahuzza a szerszamot
a forgacstoréshez. Ha meghatarozott egy tényezét az orso
fordulatszamanak novelésére, a TNC az adott fordulatszammal
huzza vissza a furatbdl a szerszamot.

3 Ezutan ismét megfordul a f6orsé forgasiranya és Ujra fogast vesz
a szerszam.

4 A TNC addig ismétli a 2-3 lépéseket, amig ki nem munkalta a teljes
menetmélységet.

5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra. Ha programozta, a
szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

6 A TNC megallitia a féors¢6 forgasat a biztonsagi tavolsagnal.

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Programozza a pozicional6 mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A menetmélység paraméter eldjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

A TNC a féorso fordulatszamabol szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt valtoztatja a féorso
fordulatszamat az override-gombbal, az elétolas is
igazodik.

Az elbtolas override-gomb nem hasznalhato.

A ciklus végén a f6orsé megall. A kdvetkez6 mivelet el6tt
Ujra kell inditani a féorsot az M3 (vagy M4) funkciéval.
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A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi
tavolsagra!

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa (a kezd6épontnal) és a munkadarab
felllete k6zotti tavolsag.

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Menetemelkedés Q239

A menet emelkedése. Az elgjel eltér a jobb- és a
balmenet kdzott:

+ = jobbmenet

— = balmenet

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogé eszkdz6k) nem Utkdzhet
Ossze.

Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehajtja a forgacstorést

Q203

|
Q204




—r

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256: A TNC a
programozott értéket 6sszeszorozza a Q239
menetemelkedéssel, és ennyivel visszahuzza a
szerszamot forgacstoréskor. Ha Q256 = 0 értéket ad
meg, a TNC teljesen visszahlzza a szerszamot a
furatbdl (a biztonsagi tavolsagig) a forgacstoréshez.

Féorsé-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, aminél a TNC poziciondlja a szerszamot,
miel6tt megmunkalna a menetet. Ez lehetbvé teszi a
menet tobb Iépésben valé megmunkalasat, ha
sziikséges.

Fordulatszam-tényezé visszahuzashoz Q403: Az a
tényez6, amivel a TNC noveli a féorsé sebességét —
és ezért a visszahuzasi el6tolast is — furatbdl torténd
visszahuzaskor. Beviteli tartomany: 0,0001 - 10

Ha visszahlzashoz a fordulatszam-tényez6t alkalmazza,
gy6z6djon meg réla, hogy az attételi tartomany valtas ki
van zarva. Szlikség esetén a TNC korlatozza a
sebességet, hogy a visszahluzas az éppen aktiv attételi
tartomanyban torténjen.

Visszahlzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiilsé stop billenty(ivel menetfdras
alatt, a TNC felkinalja a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A KEZI
MOZGATAS funkciégomb megnyomasaval visszahlzhatja a
szerszamot programozott mikodés kdzben. Ehhez nyomja meg az
aktiv féorsétengely pozitiv tengelyiranygombjat.

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC mondatok N
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26 CYCL DEF 209 MENETFURAS c
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Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG E

Q201=-20 ;MELYSEG =

Q239=+1 ;MENETEMELKEDES "q','

Q203=+25 ;FELSZIN KOORD. c

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS GE’

Q257=5 ;FORGACSTORESI MELYSEG "
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A menetmaras alapjai

Eléfeltételek

A szerszamgépnek rendelkeznie kell belsé féorso-h(itéssel (a
hatéfolyadék nyomasa minimum 30 bar, a sdritett levegéé minimum
6 bar).

A menetmaraskor gyakran bekdvetkezhet a menetprofil torzulasa.
Ennek az elkerlléséhez sziksége van azokra a szerszamkorrekcios
adatokra, melyeket a szerszamgyart6 a szerszamkatalégusban
megadott. Ezt az értéket a szerszamhivaskor a DR értéknél kell
megadni.

A Ciklus 262, 263, 264 és 267 csak jobbos forgészerszammal
hasznalhaté. A 265. ciklus jobbos és balos szerszammal egyarant
hasznalhato.

A megmunkalas iranyat a kdvetkezd beviteli paraméterek
hatarozzak meg: A Q239 paraméter elGjele (+ = jobbmenet / — =
balmenet) és a marasi eljaras Q351 (+1 = egyiranyd / -1 =
elleniranyu). Az alabbi tdblazat az egyes beviteli paraméterek kozotti
kapcsolatokat mutatja jobbos forgészerszamok esetén.

Bels6 menet Emelkedés Egyirany/ SRS

Elleniranyu iranya
Jobbos + +1(RL) Z+
Balos - -1(RR) Z+
Jobbos + -1(RR) Z—-
Balos - +1(RL) Z-

Kiils6 menet Emelkedés =epEnT Nlegmunkales

Elleniranyu iranya
Jobbos + +1(RL) Z-
Balos - -1(RR) Z-
Jobbos + -1(RR) Z+
Balos - +1(RL) Z+
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@ Utkozésveszély!

hoz

Mindig ugyanazt az el6jelet programozza az

el6tolasokhoz: A ciklusok tébb miiveletsort foglalnak ~£
magukba, melyek egymastdl fliggetlenek. Az eljarasok -
végrehajtasi sorrendjét - ami meghatarozza a ©
megmunkalasi iranyt - az egyes ciklusok irjak le. Ha egy E
specialis ciklusmiveletet szeretne megismételtetni - ]
példaul csak egy silllyesztést -, akkor a menetmélységre o
adjon meg 0-t. Ekkor a megmunkalas iranyat a sullyesztés c
mélysége fogja meghatarozni. )
Szerszamtorés esetén kovetendd eljaras E
Ha a szerszamtorés a menetflras kozben torténik, allitsa ~$
le a program futasat, valtson Pozicionalas kézi N
értékbeadassal lzemmaddra és a szerszamot egy linearis o
palyan mozgassa a furatkdzéppont felé. Ezutan a -
szerszamot a fogasvételi iranyban elmozgathatja, majd 7))
kicserélheti. \(C
—

S

I% A TNC menetmaraskor a programozott elétolast mindig a "q','
szerszam vagoélén veszi figyelembe. Mivel ennek c
ellenére a TNC mégis a szerszamkozéppont el6tolasat )
jeleniti meg, ezért a kijelzett és a programozott érték eltér. E
Ha egy menetmaro ciklust a Ciklus 8 TUKROZES-sel -
egyutt haszndl, megvaltozik a menet megmunkalasanak N
iranya. o
L
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MENETMARAS (CIKLUS 262, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1

A TNC a féorsoé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, a programozott biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a kiindulasi
sikra. A kiindulasi sik a menetemelkedés el6jelébdl, a marasi
eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu) és a bekezdések szamabdl
adddik.

A szerszam egy csavarvonalas palyan, érintéiranyban kdzeliti meg
a menetatmérét. A csavarvonalas konturmegkoézelités elétt a
szerszam - a korrekcid értékét figyelembe véve - a menet
programozott kezd&sikjara pozicional.

A paraméterben megadott menetszamtol fliggéen a szerszam egy
vagy tébb kérilfordulassal, folyamatos csavarvonal palya mentén
mozogva alakitja ki a menetet.

Ezutan a szerszam érintSirdnyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban Iévé kezdbpontra.

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi
tavolsagra.

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Programozza a pozicionald mondatot a kezd6pontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A menetmélyseg ciklusparameter elGjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
TNC nem hajtja végre a ciklust.

A menet atmérdjére a kdzéppontbol egy félkér mentén all
a szerszam. Egy oldaliranyu elépozicionalasi mozgast hajt
végre a szerszam, ha a szerszamatméré emelkedése
negyedakkora, mint a menet atmérdje.

Figyeljen arra, hogy a TNC a megkdzelités el6tt egy
korrekciés mozgast hajt végre a szerszamtengelyen. A
korrekciés mozgas hossza fligg a menetemelkedéstdl.
Gondoskodjon elegendd helyrdl a furatban!

meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,

q:[—% A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
akkor a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi
tavolsagra!
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P Célatméré Q335: Menet célatmérdje. g
=
Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az el6jel = . -
eltér a jobb- és a balmenet kozéit: N 7))
+ = jobbmenet Z | Q253 (S
— = balmenet S
©
Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A ==

munkadarab feliilete és a menet gydkere kozétti Q200 @ urips .§
tavolséag. 5/ CCJ
Bekezdések szima Q355: A koriilfordulasok szama, { P o
amellyel a szerszam mozog, lasd a jobb als6 abran: E

0 = egy 360°-0s csavarvonal a menetmélység Q203
eléréséig 7]
1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes X ‘O
hosszan 4@ = N
>1 = t6bb csavarvonal palya megkozelitéssel és (o)
elhagyassal; ezek kozott a TNC a Q355 és a N -
menetemelkedés szorzataval tolja el a szerszamot. 7]
. o Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1 \(C
Elépozicionalisi el6tolds Q253: A szerszam el6tolasi =
sebessége a furatba befelé és onnan kifelé :E
mozgaskor, mm/perc-ben. -lq-,'
Egyiranyi vagy elleniranya Q351: Marasi mivelet c
tipusa M03-mal. Q
+1 = egyiranyu maras E
—1 = elleniranyu maras -
Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A 8
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti o
tavolsag. ;)
Munkadarab feliiletének koordinatiaja Q203 (abszolut ~E
ertek): A munkadarab feliletének koordinataja. N
[Tl
2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a Ry’
koordinata a féorso tengelyében, ahol a szerszam és o)
a munkadarab (befogd eszkdzok) nem litkdzhet Példa: NC mondatok (7))
Ossze. . =
Marsasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége 25 CYCL DEF 262 ,NIE,NET,IV[A,,RAS :
maraskor, mm/perc-ben. Q335=10 ;CELATMERO 6
Q239=+1.5;MENETEMELKEDES o
Q201=-20 ;MENETMELYSEG ©

Q355=0 ;BEKEZDESEK SZAMA
Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q351=+1 ;MARAS IRANYA

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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MENETMARAS / SULLYESZTES (CIKLUS 263,
Tovabbi programozasi lehetéségek szoftver
opcio)

1 A TNC aféorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX poziciondlja a

szerszamot a munkadarab folé, a programozott biztonsagi
tavolsagra.

Siillyesztés

2 A szerszam el6pozicionalasi el6tolassal mozog a biztonsagi
tavolsaggal csokkentett siillyesztett mélységre, majd a sillyesztési
el6tolassal megy a slllyesztési mélységre.

3 Ha megadott oldalsé biztonsagi tavolsagot, a TNC azonnal
elépozicionalasi elétolasban mozgatja a szerszamot a sullyesztési
mélységre.

4 A rendelkezésre allo helytél fliggéen a TNC a kor kézéppontjara
érintélegesen, vagy egy oldalso elépozicionalé mozgassal és egy
koriv mentén kozeliti meg a magatmérét.

Homlokoldali siillyesztés
5 Aszerszdm a programozott elétolassal el6pozicional a slllyesztési
mélységre a homlokoldalon.

6 ATNC aszerszamot szerszamkorrekcié nélkdil, egy félkoriv palyan
pozicionadlja a slllyesztés oldalahoz, majd a slillyesztést egy
korpalyan valé elmozdulassal alakitja ki.

7 A szerszam egy félkoriven mozog a furatk6zéppontra.
Menetmaras

8 A TNC a szerszamot a programozott elétolassal elépozicionalja a
menet kiindulasi sikjara. A kiindulasi sik a menetemelkedésbdl és
a marasi eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu) adodik.

9 Ezutan a szerszam érintiranyban mozog egy csavarvonalas
palyan a menet atmérdjére, és kimunkalja a menetet egy 360°-0s
csavarvonalas mozgassal.

10 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban Iév6 kezd6pontra.
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11 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hiizza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi

tavolsagra.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, sillyesztési
mélység vagy homlokoldali kitdrési mélység elbjele
hatarozza meg. A megmunkalas iranyanak definialasa a
kdvetkez6 sorrendben torténik:

1.: Menetmélység

2.: Sullyesztési mélység

3.: Homlokoldali mélység

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a Iépést.

Ha a szerszam homlokfeluletével szeretné kialakitani a
sullyesztést, akkor a sullyesztési mélységre irjon nullat.

A menetmélységnek legalabb egyharmad
menetemelkedésnyivel kisebbnek kell lennie, mint a
sullyesztési mélységnek.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kiildjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkdzésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab felilete ala biztonsagi
tavolsagra!
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Célatméré Q335: Menet célatmérdje.

Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az elgjel
eltér a jobb- és a balmenet kdzott:

+ = jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet gyokere kozotti
tavolsag.

Siillyesztési mélység Q356 (inkrementalis érték): A
szerszampont és a munkadarab felsd fellilete kozotti
tavolsag.

Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége a furatba befelé és onnan kifelé
mozgaskor, mm/perc-ben.

Egyiranyi vagy elleniranya Q351: Marasi mivelet
tipusa M03-mal.

+1 = egyiranyu maras

—1 = elleniranyl maras

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag.

Oldalso biztonsagi tavolsag Q357 (inkrementalis érték):

A szerszam fogazata és a munkadarab fala kdzotti
tavolsag.

Homlokoldali mélység Q358 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fels6 felllete
kozotti tavolsag slllyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (inkrementalis
érték): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a
szerszamkozéppontot a furat kdzepétdl.

Yi

QD

Q207

x ¥

Q356
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Q358
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Q357




Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut ~ Példa: NC mondatok N
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja. — (o]
) o _ o 25 CYCL DEF 263 MENETMARAS ES N
2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis értek): Az a SULLYESZTES [T}
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és — — N4+
a munkadarab (befogo eszkdzdk) nem iitkdzhet Q335=10 ;CELATMERO E
ossze. Q239=+1.5;MENETEMELKEDES E
Siillyesztési elgtolas Q254: A szerszam el6tolasi Q201=-16 ;MENETMELYSEG b
sebessége slllyesztéskor, mm/perc-ben. . . - - o
Q356=-20 ;SULLYESZTESI MELYSEG c
Mardisi el6tolas Q207: A am el6tolasi sebessé . . .
o akor ‘r’nﬁfsem_be:_zerszam elololasisebessege Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS GE’
Q351=+1 ;MARAS IRANYA "
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG ‘@
Q357=0.2 ;OLDALSO BIZT. TAYV. g
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG -
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS g
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD. S
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS u“=
Q254=150 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS 8
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR )
N
o
L
(7))
\(C
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3
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=
o
5
-
(&)
N
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TELIBEFURAS (CIKLUS 264, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1 A TNC a f6éorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, a programozott biztonsagi
tavolsagra.

Furas

2 A szerszam az elsé fogasvételi mélységig a programozott
fogasvételi el6tolassal végzi a furast.

3 Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkul
dolgozik, a szerszam gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX-al mozog a megadott kezdépontra az elsé
fogasvételi mélyseég folé.

4 Ezutan a szerszam a programozott el6tolassal veszi a kdvetkezd
fogast.

5 ATNC addig ismétli a 2-4 |épéseket, amig ki nem munkalta a teljes
furatmélységet.

Homlokoldali siillyesztés

6 A szerszam a programozott el6tolassal el6pozicional a sullyesztési
mélységre a homlokoldalon.

7 ATNC a szerszamot szerszamkorrekcié nélkl, egy félkoriv palyan
poziciondlja a sullyesztés oldaldhoz, majd a stllyesztést egy
korpalyan valé elmozdulassal alakitja ki.

8 A szerszam egy félkdriven mozog a furatkézéppontra.
Menetmaras

9 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja a
menet kiindulasi sikjara. A kiindulasi sik a menetemelkedésbdl és
a marasi eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu) adédik.

10 Ezutan a szerszam érintéiranyban mozog egy csavarvonalas
palyan a menet atmérdjére, és kimunkalja a menetet egy 360°-os
csavarvonalas mozgassal.

11 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban 1év6 kezd6pontra.
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12 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hiizza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi
tavolsagra.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, sillyesztési
mélység vagy homlokoldali kitdrési mélység elbjele
hatarozza meg. A megmunkalas iranyanak definialasa a
kdvetkez6 sorrendben torténik:

1.: Menetmélység

2.: Teljes furatmélység

3.: Homlokoldali mélység

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a Iépést.

A menetmélységnek legalabb egyharmad
menetemelkedésnyivel kisebbnek kell lennie, mint a teljes
furatmélységnek.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala biztonsagi
tavolsagra!l
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8.2 Ciklusok f

204 Célatméré Q335: Menet célatmérgje.

zz Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az eldjel Yi
eltér a jobb- és a balmenet kdzott:
+ = jobbmenet
— = balmenet

Q207
Menetmélység Q201 (inkrementalis értek): A Qs

munkadarab fellilete és a menet gyokere kozotti -
tavolsag.
Teljes furatmélység Q356 (inkrementalis érték): A

munkadarab fellilete és a furat alja kdz6tti tavolsag.

Q335

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam elGtolasi N
sebessége a furatba befelé és onnan kifelé @
mozgaskor, mm/perc-ben.

x ¥

Egyiranyi vagy elleniranyd Q351: Marasi mivelet

tipusa M03-mal.

+1 = egyiranyu maras -
—1 = elleniranyu maras =
Fogsvételi mélység Q202 (inkrementalis erték): 4 oS
Fogankeénti elétolas. A mélységnek nem kell a A \
fogasvételi mélység tobbszérosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:
Q204

a fogasvételi mélység egyenlé a furasi mélységgel Q200

a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél N, §/
Fels6 el6pozicionalasi tavolsag Q258 (inkrementalis /02;57 I }\/
Q203
X
=

érték): Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban térténé i é‘;/
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot ismét az

aktualis fogasvételi mélységre mozgatja, miutan N| Q201
korabban mar visszahuzta a furatbdl. gi Q202 Q356

Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257

(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC

végrehaijtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstorés.

Visszahiizasi sebesség forgacstoréshez Q256
(inkrementélis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.

Homlokoldali mélység Q358 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab felsé felllete
kozotti tavolsag slllyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (inkrementalis
érték): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a —
szerszamkozéppontot a furat kdzepétdl.

©

260



Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A Példa: NC mondatok N
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti — (@]
tavolsag. 25 CYCL DEF 264 TELIBEFURAS ﬁ
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut Q335=10 ;CELATMERO N4+
érték): A munkadarab felliletének koordinataja. Q239=+1.5;MENETEMELKEDES E
2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a Q201=-16 ;MENETMELYSEG E
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és = ; - . -
a munkadarab (befogd eszkdzdk) nem litkdzhet Q356=-20 ;TELJES FURATMELYSEG o
bssze. Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS S
Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi Q351=+1 ;MARAS IRANYA =
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG *
Marz,isikel(’itolés/QZOTbA szerszam el6tolasi sebessége Q258=0.2 ;FELSO ELOPOZICIONALASI NI
maraskor, mm/perc-ben. TAVOLSA,G g
Q257=5 ;FORGACSTORESI MELYSEG P

Q256=0.2 ;UT FORGACSTORESKOR %

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG S

Q359=t0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS "l‘;

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG 8

Q203=+30 ;FELSZIN KOORD. Q

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS =

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS N

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR _g
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SAVARVONALAS TELIBEFURAS (CIKLUS 265,
Tovabbi programozasi lehetéségek szoftver
opcio)

1

A TNC a féorso6 tengelyében gyorsjaratban FMAX poziciondlja a
szerszamot a munkadarab folé, a programozott biztonsagi
tavolsagra.

Homlokoldali siillyesztés

2

4

Ha a slillyesztés a menetmaras el6tt van, akkor a szerszam
sullyesztési elétolassal mozog a homlokoldali sillyesztési
mélységre. Ha a sullyesztés a menetmegmunkalas utan van, akkor
a szerszam elépozicionalasi elétolassal mozog a siillyesztési
mélységre.

A TNC a szerszamot szerszamkorrekcio nélkul, egy félkoriv palyan
pozicionalja a sullyesztés oldalahoz, majd a sullyesztést egy
korpalyan valé elmozdulassal alakitja ki.

A szerszam egy félkériven mozog a furatk6zéppontra.

Menetmaras

5

6

A TNC a szerszamot a programozott elétolassal el6pozicionalja a
menet kiindulasi sikjara.

A szerszam egy csavarvonal palyan, érintéiranyban kézeliti meg a
menetatmérdét.

A szerszam folyamatosan halad lefelé egy csavarvonal palyan,
amig el nem éri a szlikséges furatmélységet.

Ezutan a szerszam érintSirdnyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban lév6 kezd6pontra.

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi
tavolsagra.
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@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

hoz

Programozza a pozicionalé mondatot a kezd6pontra

(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval. y“?
A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy kitérési E
mélység eléjele hatarozza meg. A megmunkalas E
iranyanak definialasa a kovetkezd sorrendben torténik: -
1.: Menetmélység )
2.: Homlokoldali mélység c
Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem o
hajtja végre azt a lépést. E
Ha moédositja a menetmélységet, a TNC automatikusan ~$
modositja a csavarvonalas mozgas kezd6pontjat. N
A menet fajtaja (jobbos/balos) és a szerszam forgasanak (o]
iranya meghatarozza a maras tipusat (egyiranyu/ N -
elleniranyu), mivel csak a szerszam iranyaban lehetséges (7)]
a megmunkalas. (S
N"]

(et

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval "q','
@ meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg, c
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki). )
Utkozésveszély! E
Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az N“
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt (o)
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen i
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala biztonsagi (7)]
tavolsagral \(C
=)

Y

.g
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Célatméré Q335: Menet célatmérdje.

Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az elgjel
eltér a jobb- és a balmenet kdzott:

+ = jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet gyokere kozotti
tavolsag.

Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége a furatba befelé és onnan kifelé
mozgaskor, mm/perc-ben.

Homlokoldali mélység Q358 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fels6 felllete
kodzotti tavolsag slllyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (inkrementalis
érték): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a
szerszamkozéppontot a furat kbzepétdl.

Siillyesztés Q360: Letorés végrehajtasa
0 = menetmegmunkalas el6tt
1 = menetmegmunkalas utan

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Yi

Q207

Q335

Y %<




Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut ~ Példa: NC mondatok N

érték): A munkadarab feliiletének koordinataja. — (o]

. ) 25 CYCL DEF 265 CSAVARYV. TELIBEFURAS =

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a — —= 7))

koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és Q335=10 ;CELATMERO N4

a munkadarab (befog6 eszkézok) nem Utkozhet Q239=+1.5;MENETEMELKEDES E
Ossze. - -

Q201=-16 ;MENETMELYSEG &

Siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam el6tolasi - [ - - -

sebessége slllyesztéskor, mm/perc-ben. Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS CCJ

Marasi elgtolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége QD A L0 LI OI MELYSFG Q

maraskor, mm/perc-ben. Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS E

Q360=0 ;SULLYESZTES 0

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG ‘O

Q203=+30 ;FELSZIN KOORD. g

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS L

Q254=150 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS .8

- . . -

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR N}
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KULSO MENETMARAS (CIKLUS 267, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1

A TNC a féorsoé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, a programozott biztonsagi
tavolsagra.

Homlokoldali siillyesztés

2

5

A TNC a munkasik referenciatengelyén a csap kdzéppontjatol a
homlokoldali sillyesztés kezddpontjara mozog. A kezdépontot
meghatarozza a menet sugara, a szerszam sugara és a
menetemelkedés.

A szerszam a programozott el6tolassal el6pozicional a sillyesztési
mélységre a homlokoldalon.

A TNC a szerszamot szerszamkorrekcio nélkul, egy félkoriv palyan
pozicionalja a sullyesztés oldalahoz, majd a sullyesztést egy
korpalyan valé elmozdulassal alakitja ki.

A szerszam egy félkériven mozog a kezdpontra.

Menetmaras

6

10

A TNC a kezd&pontra pozicionalja a szerszamot, ha a
homlokoldalon elé6z6leg még nem alakitott ki sullyesztést. A
menetmaras kezdépontja = a homlokoldali slllyesztés
kezdépontja.

A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a kiindulasi
sikra. A kiindulasi sik a menetemelkedés eldjelébdl, a marasi
eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu) és a bekezdések szamabol
adddik.

A szerszam egy csavarvonal palyan, érintdiranyban kozeliti meg a
menetatmérét.

A paraméterben megadott menetszamtél fliggéen a szerszam egy
vagy tébb kérilfordulassal, folyamatos csavarvonal palya mentén
mozogva alakitja ki a menetet.

Ezutan a szerszam érintdirdnyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban lév6 kezd6pontra.
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11 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hiizza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi

tavolsagra.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezdépontra (a
csap kdzéppontjara) a munkasikban RO
sugarkorrekcioval.

A homlokoldali siillyesztés elétt sziikséges eltolast
kordbban kell meghatarozni. Meg kell adni az értéket a
csap kozéppontjatdl a szerszam kézéppontjaig (nem
korrigalt érték).

A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy kitorési
mélység eljele hatarozza meg. A megmunkalas
iranyanak definialasa a kévetkez6 sorrendben torténik:
1.: Menetmélység

2.: Homlokoldali mélység

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a Iépést.

A menetmélység ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kiildjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkdzésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab felilete ala biztonsagi
tavolsagra!

HEIDENHAIN TNC 620
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Célatméré Q335: Menet célatmérdje.

Menetemelkedés Q239: Menet emelkedése. Az elgjel
eltér a jobb- és a balmenet kdzott:

+ = jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet gyokere kozotti
tavolsag.

Bekezdések szama Q355: A korilfordulasok szama,
amellyel a szerszam mozog, lasd a jobb alsé abran:
0 = egy csavarvonal a menetmélység eléréséig

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes
hosszan

>1 = tébb csavarvonal palya megkdzelitéssel és
elhagyassal; ezek k6z6tt a TNC a Q355 és a
menetemelkedés szorzataval tolja el a szerszamot.

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam elGStolasi
sebessége a furatba befelé és onnan kifelé
mozgaskor, mm/perc-ben.

Egyiranyi vagy elleniranyd Q351: Marasi mivelet
tipusa M03-mal.

+1 = egyiranyu maras

—1 = elleniranyu maras

Yi

Q207

D
Q335

x Y

=
=
||
N
y A \ Q253
Q335
<::> Q200 Q204
q @0201
Q203
Q239 | X
@ =
Q355 =1 Q355 > 1




Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Homlokoldali mélység Q358 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felsd felllete
kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszdm
homlokoldalan.

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (inkrementalis
érték): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a
szerszam kozepét a csap kozepétdl.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdzok) nem Utk6zhet
Ossze.

Siillyesztési elotolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége sillyesztéskor, mm/perc-ben.

Marsasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben.

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC mondatok

25 CYCL DEF 267 KULSO MENETMARAS
Q335=10 ;CELATMERO
Q239=+1.5;MENETEMELKEDES
Q201=-20 ;MENETMELYSEG
Q355=0 ;BEKEZDESEK SZAMA
Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q351=+1 ;MARAS IRANYA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q254=150 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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8.2 Ciklusok furashoz, menetf\lhoz és menetmarashoz

N

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas
Szerszam visszahulzasa
Ciklus meghatarozasa




6 L X+10 Y+10 R0 FMAX M3
7 CYCL CALL

8L Y+90 RO FMAX M99

9 L X+90 R0 FMAX M99

10 L Y+10 RO FMAX M99

11 L Z+250 R0 FMAX M2

12 END PGM C200 MM

HEIDENHAIN TNC 620

1. furat megkéozelitése, féorsé BE
Ciklus hivasa

2. furat megkdzelitése, ciklushivas
3. furat megkozelitése, ciklushivas
4. furat megkdzelitése, ciklushivas

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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Nagyold/simito ciklus automatikus
elépozicionalassal, valtakozo iranyu
fogasvételi elStolassal

N
N
=t

‘EE
N
)

Attekintés
. Funkcio6-

Ciklus gomb Oldal
4 ZSEBMARAS (négyszdgzseb) 273
Nagyol6 ciklus automatikus ()
elépozicionalas nélkul
212 CSAPSIMITAS (négyszdgzseb) 275
Simité ciklus automatikus ) o
el6pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal
213 CSAPSIMITAS (négyszdgzseb) 277
Simité ciklus automatikus W20
elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal
5 KORZSEB 279
Nagyolé ciklus automatikus )
elépozicionalas nélkul
214 KORZSEBSIMITAS 2ra 281
Simito ciklus automatikus - )
elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal
215 KORCSAPSIMITAS 283
Simité ciklus automatikus W20
elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal
210 HORONY VALT.IR. 210 285
FOGASVETELLEL () =
Nagyold/simito ciklus automatikus
elépozicionalassal, valtakoz6 iranyu
fogasvételi elétolassal
211 IVES HORONY 288

272



ZSEBMARAS (Ciklus 4) N
Ciklus 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 a specialis ciklusok csoportjaba tartozik. Itt, 'g
a masodik funkcibgombsorban, valassza a REGI CIKLUSOK y‘ \©
funkciégombot. 80 N
1 Aszerszam athalad a munkadarab kezddpontjan (zseb kdzepe) és g

megteszi az elsd fogasvételt. S,

2 A szerszam a hosszabbik oldal tengelyének pozitiv iranyaban %5 / DR+ \ cC
kezdi el a marast (négyzet alaku zseb esetén mindig a pozitiv Y ﬁ (o)
iranyban kezdi), és belllrdl kifelé haladva nagyolja ki a zsebet. 35 @E> o ol

3 A TNC addig ismétli az 1-2 lépéseket, amig ki nem munkalta a <ﬂ N _8

telies mélységet. A\ DR-

4 A ciklus végén a TNC visszahuzza a szerszamot a kezdd 18 ~8
poziciéba. R\ - \

- : ) . @T x| @

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket: 20 60 100 ]
Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéllii marét (ISO 8

1641), vagy furjon el6 a zseb kdzéppontjaban. i

Végezzen elbpozicionadlast a zseb kézéppontja folott RO
sugarkorrekcioval.

Programozza a pozicionalé6 mondatot a f6orsé
tengelyében Iévé kezdbpontra (biztonsagi tavolsagra a
munkadarab fellletétdl).

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem haijtja végre a ciklust.

A kovetkezb eléfeltétel sziikséges a 2. oldalhosszhoz: a 2.
oldalhossz nagyobb, mint: [(2 x lekerekitési sugar) + k
Iépéstényezd].

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@ meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

8.3 Ciklusok zsebmarashoz
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Szamitasok:

Biztonsagi tavolsag 1 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa (a kezd6pontnal) és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag.

Mélység 2 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a zseb alja k6z6tti tavolsag.

Fogasvételi mélység > (inkrementalis érték):
Fogankeénti elétolas A TNC egy mozgassal megy a
mélységre, ha:
a fogasvételi mélység egyenl6 a furasi mélységgel
a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél
Fogasvételi el6tolas A szerszam el6tolasi sebessége a
maras megkezdésekor

Elsé oldal hossza 4 A zseb munkasik
referenciatengelyével parhuzamos oldalanak hossza

2. oldal hossza 5: A zseb szélessége

F el6tolas: A szerszam el6tolasi sebessége a
munkasikon

Az éramutaté jarasaval megegyez6 iranyban
DR +: Egyiranyu maras M3-mal
DR —: Elleniranyd maras M3-mal

Lekerekitési sugar: Zseb sarkainak sugara.
Ha sugar = 0 van megadva, a zseb sarkainak
lekerekitése a szerszam sugaraval egyenlé.

Lépéstényezé k = Kx R

K: Atfedési tényezd, el6re beallithaté a PocketOverlap (zseb
atfedés) gépi paraméterben

R:  Szerszdmsugar

274

!
i
zA '
|
/L
YA 80
55
4 DR+ "\
- a9 | |-
15 \ DR/
— N\ —
@ x

20 60 100

Példa: NC mondatok

11 L Z+100 R0 FMAX
12 CYCL DEF 4.0 ZSEBMARAS

13 CYCL DEF 2.1 SETUP 2

14 CYCL DEF 4.2 MELYSEG -10

15 CYCL DEF 4.3 PLNGNG 4 F80

16 CYCL DEF 4.4 X80

17 CYCL DEF 4.5 Y40

18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ SUGAR 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3

20 L Z+2 FMAX M99




ZSEBSIMITAS (CIKLUS 212, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1

A TNC a féorsé tengelyében automatikusan mozgatja a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a
2. biztonsagi tavolsagra, majd a zseb kdzepére.

A zseb kbézéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a munkasikban. A TNC figyelembe veszi a rahagyast és a
szerszam sugarat a kezdépont szamitasakor. Ha szlikséges, a
TNC athalad a zseb kdzéppontjan.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tAvolsagra mozog, és innen a megfelel
el6tolassal végrehaijtja az elsé fogasvételt.

A szerszam érintirdnyban kdzeliti meg a simitand6 konturt és
egyiranyu marast alkalmazva egy korulfordulasnyit kimar.

Ezutan a szerszam érintdiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban lév6 kezd6pontra.

Ezt a mliveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi
tavolsagra és végll a zseb kdzéppontjara (végpont = kezd6pont).

I:ﬂg__, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a
szerszam tengelyében a munkasikban.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem haijtja végre a ciklust.

Ha a zsebet simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztéli marét (ISO 1641) és kis
fogasvételi el6tolast.

A zseb minimalis mérete: 3-szorosa a szerszam
sugaranak.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazésaval
@5 meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi
tavolsagra!l

HEIDENHAIN TNC 620
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a zseb alja k6z6tti tavolsag.

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. Az
anyagba valé beszuraskor adjon meg a Q207-ben
definialtnal kisebb értéket.

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankeénti el6tolas. Adjon meg nullanal nagyobb
értéket.

Mar4si el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a féorso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdzok) nem (itkdzhet
Ossze.

1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Zseb kdzepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Zseb kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

Elsé oldal hossza Q218 (ndvekményes érték): Zseb
hossza, parhuzamosan a munkasik
referenciatengelyére.

Masodik oldal hossza Q219 (ndvekményes érték):
Zseb hossza, parhuzamosan a munkasik
melléktengelyére.

Saroksugar Q220: Zseb sarkanak sugara: Ha semmit
sem ad meg ide, akkor a TNC a sarok sugarat és a
szerszam sugarat egyenlének tekinti.

Rahagyas az 1. tengelyen Q221 (inkrementalis érték):
Rahagyas el6pozicionalaskor a munkasik
referenciatengelyén a zseb hosszéara vonatkozéan.

YA Q218

cT»
Q217 N
a
R\ -
If X
Q216 Q221
Példa: NC mondatok

354 CYCL DEF 212 ZSEBSIMITAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q218=80 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA
Q220=5 ;SAROKSUGAR

0221=0 ;RAHAGYAS




CSAPSIMITAS (CIKLUS 213, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1

A TNC a féorsé tengelyében mozgatja a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi tavolsagra,
majd a zseb kbzepére.

A csap kézéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a munkasikban. Ez a kezd6pont a csap fellletétdl
korulbelll a szerszamsugar 3,5-szeresére van, a csaptol jobbra.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen a megfelel
el6tolassal végrehajtja az elsé fogasvetelt.

A szerszam érintéiranyban kézeliti meg a simitandé konturt és
egyiranyd marast alkalmazva egy korilfordulasnyit kimar.

Ezutan a szerszam érintdirdnyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban lév6 kezd6pontra.

Ezt a miveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén a TNC FMAX-szal huizza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi
tavolsagra és végul a csap kézéppontjara (végpont = kezdépont).

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A TNC automatikusan el6épozicionalja a szerszamot a
szerszam tengelyében a munkasikban.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem haijtja végre a ciklust.

Ha a csapot simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztéli marot (ISO 1641) és kis
fogasvételi el6tolast.

meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,

@5 A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazésaval
akkor a TNC kuldjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi
tavolsagra!l

HEIDENHAIN TNC 620
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a csap alja kdzo6tti tavolsag.

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. Az
anyagba valé beszuraskor adjon meg kis értéket; ha
mar megmunkalt csaprol van sz, adjon meg
nagyobb el6tolasi értéket.

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. Adjon meg nullanal nagyobb
értéket.

Maraisi elotolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
erték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdz6k) nem Uitkdzhet
Ossze.

1. tengely kiozepe Q216 (abszolut érték): Csap kozepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Csap kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

Elsé oldal hossza Q218 (inkrementalis érték): A csap
munkasik referenciatengelyével parhuzamos
oldalanak hossza.

Masodik oldal hossza Q219 (inkrementalis érték): A
csap munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza.

Saroksugar Q220: A csap sarkanak sugara.

Réhagyis az 1. tengelyen Q221 (inkrementalis érték):
Rahagyas elépozicionalaskor a munkasik
referenciatengelyén a csap hosszara vonatkozéan.

Példa: NC mondatok

35 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q291=-20 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.

Q294=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q218=80 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA
Q220=5 ;SAROKSUGAR
0221=0 ;RAHAGYAS



KORZSEB (Ciklus 5)

Ciklus 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 a specialis ciklusok csoportjaba tartozik. Itt,
a masodik funkcibgombsorban, valassza a REGI CIKLUSOK
funkciégombot.

1 Aszerszam athalad a munkadarab kezddpontjan (zseb kdzepe) és
megteszi az elsd fogasvételt.

2 Ezutan a szerszam egy spiralis palyat kdvet F el6tolassal; 1asd a
jobb oldali abrat. A k Iepéstényezd kiszamitasahoz, lasd
“ZSEBMARAS (Ciklus 4),” oldal 273.

3 Ezt a miveletet ismétli mindaddig, amig a mélységet el nem éri.

4 A ciklus végén a TNC visszahlzza a szerszamot a kezdd
pozicidba.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéli marét (ISO
1641), vagy furjon el6 a zseb kdzéppontjaban.

Végezzen elbpozicionalast a zseb kézéppontja f6l6tt RO
sugarkorrekcioval.

Programozza a pozicionalé6 mondatot a f6orso
tengelyében lévd kezdbpontra (biztonsagi tavolsagra a
munkadarab feliletétdl).

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem haijtja végre a ciklust.

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
@5 meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!
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Biztonsagi tavolsag 1 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa (a kezd6pontnal) és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag.

Marasi mélység 2: A munkadarab felllete és a zseb
alja kdzotti tavolsag.

Fogasvételi mélység > (inkrementalis érték):
Fogankeénti elétolas A TNC egy mozgassal megy a
mélységre, ha:
a fogasvételi mélység egyenl6 a furasi mélységgel
a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél
Fogasvételi el6tolas A szerszam el6tolasi sebessége a
maras megkezdésekor
Korsugar: Kdrzseb sugara

F elétolas: A szerszadm el6tolasi sebessége a
munkasikon.

Az éramutatoé jarasaval megegyezo iranyban
DR +: Egyiranyu maras M3-mal
DR -: Elleniranyt maras M3-mal

Yi

x Y

Példa: NC mondatok

16 L Z+100 RO FMAX

17 CYCL DEF 5.0 KORZSEB

18 CYCL DEF 5.1 SETUP 2

19 CYCL DEF 5.2 MELYSEG -12
20 CYCL DEF 5.3 PLNGNG 6 F80
21 CYCL DEF 5.4 SUGAR 35

22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+

23 L X+60 Y+50 FMAX M3

24 L Z+2 FMAX M99




KORZSEBSIMITAS (CIKLUS 214, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

hoz

as

1 A TNC a f6éorsé tengelyében automatikusan mozgatja a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a Yi
2. biztonsagi tavolsagra, majd a zseb kdzepére.

2 A zseb koézéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a munkasikban. A TNC figyelembe veszi a nyers
munkadarab atmérdgjét és a szerszam sugarat a kezd6pont
szamitasakor. Ha a nyers munkadarab atmeéréjére nullat ad meg,
a TNC a zseb kdzepén szur be.

3 Ha aszerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen a megfelel6
el6tolassal végrehaijtja az elsé fogasvetelt.

4 A szerszam érint6iranyban kozeliti meg a simitando konturt és
egyiranyu marast alkalmazva egy koérulfordulasnyit kimar.

5 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban |évé kezdbpontra.

6 Ezt a mlveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

7 Aciklus végén a TNC FMAX elétolassal huzza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van)
a 2. biztonsagi tavolsagra és végul a zseb kdzepére (véghelyzet = —
kiindulasi helyzet). % Q206

horonymar
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@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a Q200 Q204
szerszam tengelyében a munkasikban. Q203

5 5 Q202
A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a

megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem haijtja végre a ciklust.

Q201

Ha a zsebet simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztéli maroét (ISO 1641) és kis
fogasvételi el6tolast.

xV

8.3 Ciklusok zsebmarashoz

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazésaval vi
@5 meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjén-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen Q217
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi
tavolsagra!l

Q216
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a zseb alja k6z6tti tavolsag.

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. Az
anyagba valé beszuraskor adjon meg a Q207-ben
definialtnal kisebb értéket.

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankeénti el6tolas.

Marasi elgtolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befog6 eszkdzok) nem tkdzhet
Ossze.

1. tengely kiozepe Q216 (abszolut érték): Zseb kézepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Zseb kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

Nyersdarab atmérdje Q222: A zseb megmunkalas
elétti atmerdje az elépozicionalas kiszamitasahoz.
Ugy adja meg a nyers munkadarab atmérgjét, hogy
az kisebb legyen, mint a készdarab atmérdgje.

Készdarab atméréje Q223: A készdarab atmérsje. Ugy
adja meg a készdarab atméréjét, hogy az nagyobb
legyen, mint a nyersdarab atmérdje és nagyobb, mint
a szerszam atmérdje.

Példa: NC mondatok

42 CYCL DEF 214 KORZSEBSIMITAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q222=79 ;NYERSDARAB ATMEROJE
0223=80 ;KESZDARAB ATMEROJE



KORCSAPSIMITAS (CIKLUS 215, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1

A TNC a féorsé tengelyében automatikusan mozgatja a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a
2. biztonsagi tavolsagra, majd a csap kdzepére.

A csap kézéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a munkasikban. Ez a kezd6pont a csap fellletétdl
korilbelll a szerszamsugar kétszeresére van, a csaptdl jobbra.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen a megfelel
el6tolassal végrehajtja az elsé fogasvetelt.

A szerszam érintéiranyban kézeliti meg a simitandé konturt és
egyiranyu marast alkalmazva egy korilfordulasnyit kimar.

Ezutan a szerszam érintdirdnyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban lév6 kezd6pontra.

Ezt a miveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén a TNC FMAX el6tolassal huzza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a
2. biztonsagi tavolsagra, és végul a zseb kozepére (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

I:ﬂg__, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a
szerszam tengelyében a munkasikban.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem haijtja végre a ciklust.

Ha a csapot simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztéli marét (ISO 1641) és kis
fogasvételi el6tolast.

@ Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala biztonsagi
tavolsagra!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a csap alja kdzo6tti tavolsag.

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. Az
anyagba valé beszuraskor adjon meg kis értéket; ha
mar megmunkalt csaprol van sz, adjon meg
nagyobb el6tolasi értéket.

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. Adjon meg nullanal nagyobb
értéket.

Maraisi elotolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
erték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdz6k) nem Uitkdzhet
Ossze.

1. tengely kiozepe Q216 (abszolut érték): Csap kozepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Csap kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

Nyersdarab atmérdje Q222: A csap megmunkalas
el6tti atmérdje az el0pozicionalas kiszamitasahoz.
Ugy adja meg a nyers munkadarab atméréjét, hogy
az nagyobb legyen, mint a készdarab atmérdgje.

Készdarab atméréje Q223: Kész csap atmérsje. Ugy
adja meg a készdarab atmérgjét, hogy az kisebb
legyen, mint a nyersdarab atmérgje.

Példa: NC mondatok

43 CYCL DEF 215 KORCSAPSIMITAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q222=81 ;NYERSDARAB ATMEROJE
0223=80 ;KESZDARAB ATMEROJE



HORONY (hosszukas) valtakozo iranyu
megmunkalas (Ciklus 210, Tovabbi
programozasi lehet6ségek szoftver opcio)

Nagyolas

1 A TNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso
tengelyében a 2. biztonsagi tavolsagra, majd a bal oldali kor
kdézéppontjaba. Innen a TNC a szerszamot a munkadarab folé
mozgatja a biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam a programozott elétoldssal mozog a munkadarab
fellletére. Ezutan a szerszam hossziranyban folyamatosan sullyed
az anyagba, mig el nem éri a jobb oldali kér kézepét.

3 A szerszam visszaall a bal oldali kér kdzéppontjara, tovabb
sullyedve az anyagba. Ezt a milveletet ismétli mindaddig, amig a
megadott mélységet el nem éri.

4 A TNC a szerszamot homlokmaroként mozgatja a marasi
mélységen a horony masik végéig, majd vissza a horony kézepére.

Simitas
5 ATNC a szerszamot a bal oldali kor k6zepére pozicionalja, majd
egy félkdr mentén érintélegesen mozgatja a horony bal oldali

végébe. Egyiranyl marassal ezutan a szerszam megmunkalja a
konturt (M3-mal), ha ugy adta meg, akkor tébb fogasban.

6 Amikor a szerszam eléri a kontur végét, akkor érintdiranyban
hagyja el azt, majd visszatér a bal oldali kér k6zéppontjara.

7 Aciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban hizza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra és (ha programozva van) a
2. biztonsagi tavolsagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A TNC automatikusan el6épozicionalja a szerszamot a
szerszam tengelyében a munkasikban.

A nagyolas alatt a szerszam oldaliranyu valtakoz6
mozgassal mertl bele az anyagba az egyik végétél a
masikig. Eléfuras ezért nem sziikséges.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem hajtja végre a ciklust.

A szerszam atmérdje nem lehet nagyobb, mint a horony
szélessége és nem lehet kisebb, mint annak a harmada.

A szerszam atméréjének kisebbnek kell lennie a horony
hosszanak felénél. A TNC ellenkez6 esetben nem tudja
végrehaijtani a ciklust.
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Utkdzésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi
tavolsagra!

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Meélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
fellilete és a horony alja kozo6tti tavolsag.

Maraisi elotolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben.

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték): Teljes
mélység, ameddig a szerszam a f6orso tengelyében
leslllyed a valtakozé iranya mozgas alatt.

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Hatarozza meg a
megmunkalasi miveletet:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
Z koordinata, ahol a szerszam és a munkadarab
(befogd eszkdzok) nem Utkdzhet Ossze.

1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Horony
kdézepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Horony
kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Elsé oldal hossza Q218 (parhuzamos a munkasik
referenciatengelyével): Adja meg a horony hosszat.

Masodik oldal hossza Q219 (parhuzamos a munkasik
melléktengelyével): Adja meg a horony szélességét.
Ha a szerszam atmérdjével megegyez6
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
miiveletet fogja végrehajtani (horonymaras).
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Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Az a szog, Példa: NC mondatok N
amivel a teljes horony el lett forgatva. A forgatas — o
Simitasi elétolas Q338 (inkrementalis értek): Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG \(C
Fogankeénti el6tolas. Q338=0: Simitas egy fogasban. Q201=-20 ;MELYSEG E
Fogasvételi elétolas Q206: A szerszam elbtolasi Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR E
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. - ; . - , ,
Simitas alatt csak akkor fejti ki hatasat, ha a simitasi Q202=5  ;FOGASVETELI MELYSEG E‘
el6tolas adott. Q215=0 ;MEGMUNKALASI MUVELET (o)
—
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD. (o)
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS L
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE ~3
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE 1
Q218=80 ;1. OLDAL HOSSZA %
Q219=12 ;2. OLDAL HOSSZA 8
Q224=+15 ;ELFORGATASI POZiCI1O o

Q338=5 ;SIMITASI ELOTOLAS
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

8.3 Ciklusok zsebmarashoz
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IVES HORONY (hosszukas horony) valtakozé
iranya megmunkalas (Ciklus 211, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Nagyolas

1

A TNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a f6orso
tengelyében a 2. biztonsagi tavolsagra, majd a jobb oldali kor
kdézéppontjaba. Innen a TNC a szerszamot a munkadarab félé
mozgatja a programozott biztonsagi tavolsagra.

A szerszdm a programozott el6tolassal mozog a munkadarab
fellletére. Innen a szerszam folyamatosan sullyed az anyagba a
horony masik végeéig.

A szerszam ezutan lefelé iranyul6 szégben visszaall a
kezdbpontra, szintén ferde irdnyd marassal. Ezt a miveletet (2-3)
ismétli mindaddig, amig a megadott mélységet el nem éri.

A TNC a szerszamot homlokmaréként mozgatja a marasi
mélységen a horony masik végeéig.

Simitas

5 ATNC aszerszamot érint6legesen mozgatja a horony kdzepérdl a

kész munkadarab konturjara. Egyiranyu marassal ezutan a
szerszam megmunkalja a konturt (M3-mal), ha ugy adta meg,
akkor tobb fogasban. A simitasi mivelet kezdépontja a jobb oldali
kor kdzéppontja.

Amikor a szerszam eléri a kontur végét, érintéiranyban hagyja el
azt.

A ciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban hizza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra és (ha programozva van) a
2. biztonsagi tavolsagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a
szerszam tengelyében a munkasikban.

A nagyolas alatt a szerszam oldaliranyu valtakozé
csavarvonalas mozgassal merul bele az anyagba az egyik
végeétdl a masikig. El6furas ezért nem sziikséges.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC nem hajtja végre a ciklust.

A szerszam atméréje nem lehet nagyobb, mint a horony
szélessége és nem lehet kisebb, mint annak a harmada.

A szerszam atmérdjének kisebbnek kell lennie a horony
hosszanak felénél. A TNC ellenkez6 esetben nem tudja
végrehaijtani a ciklust.
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A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem (ki).

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala biztonsagi
tavolsagra!

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a horony alja k6z6tti tavolsag.

Marisi elotolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben.

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték): Teljes
mélység, ameddig a szerszam a f6orso tengelyében
lestllyed a véltakoz6 iranyu mozgas alatt.

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Hatarozza meg a
megmunkalasi maveletet:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték):
Az a Z koordinata, ahol a szerszam és a munkadarab
(befogd eszkdzok) nem Utkdzhet Ossze.

1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Horony
kézepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Horony
kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Furatkér atméré Q244: Adja meg a furatkdr atmérgjét.

Masodik oldal hossza Q219: Adja meg a horony
szélességét. Ha a szerszam atmérdéjével megegyez6
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
miveletet fogja végrehajtani (horonymaras).

Kezddszog Q245 (abszolut érték): Adja meg a
kezd6pont polarszdgét.
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I Nyitasi szog Q248 (inkrementalis érték): Adja meg a
horony nyitasi szogét.

> Simitasi elétolas Q338 (inkrementalis érték):

Fogankénti el6tolas. Q338=0: Simitas egy fogasban.

> Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben.
Simitas alatt csak akkor fejti ki hatasat, ha a simitasi
el6tolas adott.
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6 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-30 ;MELYSEG
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q207=250 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q218=90 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=80 ;2. OLDAL HOSSZA
0220=0 ;SAROKSUGAR
Q221=5 ;RAHAGYAS

7 CYCL CALL M3

8 CYCL DEF 5.0 KORZSEB

9 CYCL DEF 5.1 SETUP 2

10 CYCL DEF 5.2 MELYSEG -30

11 CYCL DEF 5.3 FOGASVETEL 5 F250

12 CYCL DEF 5.4 SUGAR 25

13 CYCL DEF 5.5 F400 DR+

14 L Z+2 R0 F MAX M99

15 L Z+250 R0 F MAX M6

16 TOOL CALL 2 Z S5000

17 CYCL DEF 211 iVES HORONY
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q207=250 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSKEG
Q215=0 ;MEGMUNKALASI MUVELET
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q244=80 ;FURATKOR ATMERO
Q219=12 ;2. OLDAL HOSSZA
Q245=+45 ;KIINDULASI SZOG
Q248=90 ;NYITASI SZOG

.
9
9
.
9
9
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Ciklusmeghatarozas a kontur kiils6 megmunkalasahoz

Ciklus hivasa a kontur kils6 megmunkalasahoz
KORZSEBMARAS ciklus definialasa

KORZSEBMARAS ciklus hivasa
Szerszamcsere

Horonymaré hivasa

Ciklus meghatarozasa, 1. horony
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Ciklus hivasa, 1. horony
2. horony Uj kezd6szdge
Ciklus hivasa, 2. horony
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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8.4 Ciklusok furatmintazatok

készitéséhez
Attekintés
A TNC két ciklust kinal fel kozvetlenul furatmintazatok létrehozasahoz:
. Funkcio-
Ciklus gomb Oldal
220 FURATKOR 295
221 FURATSOR 2 297

A kovetkezd fix ciklusokkal lehet a Ciklus 220-at és 221-et
Osszekapcsolni:

Ciklus 200 FURAS

Ciklus 201 DORZSARAZAS

Ciklus 202 KIESZTERGALAS

Ciklus 203 UNIVERZALIS FURAS

Ciklus 204 HATRAFELE SULLYESZTES

Ciklus 205 UNIVERZALIS MELYFURAS

Ciklus 206 UJ MENETFURAS kiegyenlits tokmannyal

Ciklus 207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlité tokmany
nélkil

Ciklus 208 FURATMARAS

Ciklus 209 MENETFURAS FORGACSTORESSEL

Ciklus 212 ZSEBSIMITAS

Ciklus 213 CSAPSIMITAS

Ciklus 214 KORZSEBSIMITAS

Ciklus 215 KORCSAPSIMITAS

Ciklus 240 KOZPONTOZAS

Ciklus 262 MENETMARAS

Ciklus 263 MENETMARAS / SULLYESZTES

Ciklus 264 TELIBEFURAS

Ciklus 265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS

Ciklus 267 KULS® MENETMARAS
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FURATKOR (CIKLUS 220, Tovabbi programozasi
lehetéségek szoftver opcio)

1 ATNC a szerszamot gyorsjaratban mozgatja az aktudlis poziciérél
az elsé megmunkalasi mivelet kezd6pontjara.

Sorrend:

Mozgatas a 2. biztonséagi tavolsagra (féorsé tengelye).
Kezd6pont megkozelitése a féorsé tengelyén.

Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab fellilete folé
(féorso tengelye).

2 Errél a poziciordl a TNC végrehajtja az utoljara definialt fix ciklust.

3 Ezutan a szerszam egyenesen vagy egy koriv mentén a kdvetkezd
megmunkalasi mivelet kezdépontjara mozog. A szerszam megall
a biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonsagi tavolsagnal).

4 Eztamiveletet (1-3) ismétli mindaddig, amig az 0sszes miveletet
végre nem hajtja.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Ciklus 220 DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a Ciklus 220
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust.

Ha a Ciklus 220-t kombinalja a 200-209, 212-215 és 261-
265 vagy 267 fix ciklusok valamelyikével, a Ciklus 220-ban
megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab felllet és 2.

biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix ciklusban is érvényes

1. tengely kozepe Q216 (abszolut érték): Furatkor
kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q217 (abszolut érték): Furatkor
kézepe a munkasik melléktengelyén.

Furatkor atméré Q244: Furatkor atmérdgje.

Kezdészog Q245 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az elsé megmunkalasi miivelet
kezd&pontja kozétti szog a furatkodron.

Zarészog Q246 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az utolsé megmunkalasi
mivelet kezd6pontja kdzétti szog a furatkdron (nem
ad teljes koért). Ne adja ugyanazt az értéket zar6- és
kezdbszbgnek. Ha zardszogként nagyobb értéket ad
meg, mint kiindulasi szégként, a megmunkalas az
Orajarassal ellentétes, ellenkezb esetben
megegyezo.

HEIDENHAIN TNC 620

hez

/4

Q217

”

észitésé

”

Q216

x ¥

Q203

z

Q200

Q204

8.4 Ciklusok furatmintazatok k

=¥

” @



dhez

/4

észitésé

/4

8.4 Ciklusok furatmintazatok k

296

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): Két
megmunkalasi mivelet kdz6tti szog a furatkdron. Ha
erre nullat ad meg, a TNC a kezd6- és zardszogbdl és
az ismétlések szamabol kiszamitja a szdglépést. Ha
erre nullatél kulénb6z6 értéket ad meg, a TNC nem
veszi figyelembe a zardszoget. A szoglépés eldjele
meghatarozza a megmunkalas iranyat (— = éramutato
jarasaval megegyezd).

Ismétlések szama Q241: A megmunkalasi mlveletek
szama a furatkoron.

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befog6 eszkdzok) nem tkdzhet
Ossze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a szerszam hogy mozogjon két megmunkalasi
folyamat kozott.

0: Miveletek kdzott mozogjon a biztonsagi
tavolsagra.

1: Miveletek koz6tt mozogjon a 2. biztonsagi
tavolsagra.

Mozgas fajtaja? Egyenes=0/Koriv=1 Q365: Két
megmunkalas kozotti mozgas palyajanak
meghatarozasa.

0: Egyenes vonalu mozgas a miveletek kozott
1: Furatkéron torténé mozgas a miveletek kdzott

Példa: NC mondatok

53 CYCLE DEF 220 FURATKOR
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q244=80 ;FURATKOR ATMERO
Q245=+0 ;KIINDULASI SZOG
0246=+360;ZAR0OSZOG
Q247=+0 ;SZOGLEPES
Q241=8 ;MUVELETEK SZAMA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q365=0 ;MOZGAS FAJTAJA



FURATSOR (CIKLUS 221, Tovabbi programozasi
lehetéségek szoftver opcio)

I:ﬂg__, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Ciklus 221 DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a Ciklus 221
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust.

Ha a Ciklus 221-et kombinalja a 200-209, 212-215, 261-
267 fix ciklusok valamelyikével, a Ciklus 221-ben
megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab feliilet és 2.
biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix ciklusban is érvényes
lesz.

1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciorél automatikusan az elsé
megmunkalasi mlvelet kezdépontjara mozgatja.

Sorrend:

Mozgatas a 2. biztonsagi tavolsagra (féorsoé tengelye).
Kezd&pont megkozelitése a féorsoé tengelyén.
Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete folé
(féorsé tengelye).

2 Errél a poziciordl a TNC végrehaijtja az utoljara definialt fix ciklust.

3 A szerszam ezutan a referenciatengely pozitiv iranyaban a
kdvetkez6 megmunkalas kezddpontjara mozog, a biztonsagi
tavolsagra (vagy a 2. biztonsagi tavolsagra).

4 Eztamiveletet (1-3) ismétli mindaddig, amig az 6sszes miiveletet
az elsé sorban végre nem hajtja. A szerszam az elsé sor utolsé
pontja folétt all.

5 A szerszam ezutan a masodik sor utolsé pontjara mozog, és
folytatjia a megmunkalast.

6 Ebbdla poziciobdl a szerszam a kdvetkez6 megmunkalasi mivelet
kezd6pontjara mozog a referenciatengely negativ iranyaban.

7 Eztamiveletet (6) ismétli mindaddig, amig az 6sszes miiveletet a
masodik sorban végre nem haijtja.

8 A szerszam a kdvetkez6 sor kezdépontjara mozog.

9 Minden ezutan kovetkez6 sor megmunkalasi iranya az el6z6h6z
képest ellentétes.
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1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték):
Kezddpont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut érték):

Kezdd6pont koordinataja a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag az 1. tengelyen Q237 (inkrementalis érték):
Tavolsag a pontok kdzott egy sorban.

Tavolsag a 2. tengelyen Q238 (inkrementalis érték):
Tavolsag a sorok kdzott.

Oszlopok szama Q242: Megmunkalasi miveletek
szama egy soron.

Sorok szama Q243: Fogasok szama.

Elforgatasi pozicié Q224 (abszolut érték): Az a szdg,
amivel a teljes furatmintazat el lett forgatva. A
forgatas k6zéppontja a kezd6pont.

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdz6k) nem Uitkdzhet
Ossze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a szerszam hogy mozogjon két megmunkalasi
folyamat kozott.

0: Miveletek k6z6tt mozogjon a biztonsagi
tavolsagra.

1: Miveletek kbz6tt mozogjon a 2. biztonsagi
tavolsagra.

Példa: NC mondatok

54 CYCL DEF 221 FURATSOR
Q225=+15 ;1. TENGELY KEZDOPONTJA
Q226=+15 ;2. TENGELY KEZDOPONTJA
Q237=+10 ;TAVOLSAG 1. TENG.

Q238=+8 ;TAVOLSAG 2. TENG.

Q242=6 ;0SZLOPOK SZAMA

Q243=4 ;SOROK SZAMA

Q224=+15 ;ELFORGATASI POZiCIO
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
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Ciklus definialasa 1. furatkorh6z, CYCL 200 automatikus hivasa,
Q200, Q203 és Q204 a Ciklus 220-ban megadottak.

Ciklus definialasa 2. furatkorh6z, CYCL 200 automatikus hivasa,
Q200, Q203 és Q204 a Ciklus 220-ban megadottak.

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége



8.5 SL Ciklusok

Alapismeretek

Az SL ciklusok lehetbévé teszik komplex konturok leirasat, melyek
legfeljebb 12 alkonturbdl allnak (zsebek vagy szigetek). Az egyes
alkonturokat alprogramok irjak le. A TNC a teljes konturt az alkonturok
(alprogram szamok) alapjan szamitja ki, amiket a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban megad.

I% A ciklus programozasahoz felhasznalhaté memdria
mérete korlatozott. Legfeljebb 1000 konturelemet
programozhat egy ciklusban.

Az SL ciklusok és az ezekkel programozott megmunkalasi
miveletek atfogd és komplex belsé szamitasokat
végeznek. Biztonsagi okokbdl megmunkalas elétt mindig
futtasson grafikus programtesztet! Ez egy egyszeri mod
annak kideritésére, hogy a TNC altal kiszamitott program
a kivant eredményt hozza-e.

Az alprogramok jellemzgi

A koordinata-transzformaciék megengedettek. Egy konturleirasnal
alkalmazott transzformacioé hatassal van a kévetkez6 alprogramokra
is, hacsak nincs térdlve a ciklus hivasa utan.

A TNC figyelmen kivul hagyja az F el6tolast és az M
mellékfunkciokat.

A TNC zsebnek értelmezi, ha a szerszam a konturon belul halad,
példaul ha egy konturt RR sugarkorrekcioval, az 6ramutato jarasaval
megegyez6 irdnyban munkal meg.

A TNC szigetnek értelmezi, ha a szerszam a konturon kivul halad,
példaul ha egy konturt RL sugarkorrekcidval, az 6ramutaté jarasaval
megegyezd iranyban munkal meg.

Az alprogramok nem tartalmazhatnak féorsétengely-iranyu
koordinatakat.

Mindig programozza be mindkét tengelyt az alprogram els6
mondataban.

Ha Q paramétereket alkalmaz, akkor csak az érintett kontur
alprogramokban hajtsa végre a szdmitasokat és
hozzarendeléseket.

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: Program felépités: Megmunkalas SL
ciklusokkal

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 140 KONTURGEOMETRIA ...

13 CYCL DEF 20 KONTURADATOK ...

16 CYCL DEF 21 ELOFURAS ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS ...
19 CYCL CALL

22 CYCLE DEF 23 FENEKSIMITAS ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
S1 LBL 1

S5LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM
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8.5 SL Ciklusok

Fix ciklusok jellemzoi
Ciklusok elétt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszdmot.
Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkiil
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem koriléttik mozog.

A belsé sarkok sugara programozhaté — a szerszam folyamatosan
halad a kontur megsértése nélkil a belsé sarkoknal (ezt alkalmazza
a legkiilsé elemnél a Kinagyolas és az Oldalsimitas ciklus is).
Oldalsimitaskor a konturt érintd iven kdzeliti meg.

A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kdzeliti meg
a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy Z/X siku
iv).

A konturt teljes egészében egyiranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg.

A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhaték
meg.
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SL ciklusok attekintése

Funkcio-

Ciklus gomb Oldal

14 KONTURGEOMETRIA (alap) = Oldal 304

20 KONTURADATOK (alap) Oldal 308

21 ELOFURAS (opcionalis) T Oldal 309
@

22 KINAGYOLAS (alap) & Oldal 310
o &

23 FENEKSIMITAS (opcionalis) &= Oldal 312
s

24 OLDALSIMITAS (opcionalis) G Oldal 313
o &

Bovitett ciklusok:
. Funkcio-

Ciklus gomb Oldal

25 ATMENO KONTUR Oldal 314

27 HENGERPALAST S Oldal 317
E

28 HENGERPALAST horonymaras Oldal 319

29 HENGERPALAST gerincmaras = Oldal 321
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8.5 SL Ciklusok

KONTURGEOMETRIA (Ciklus 14)

A kontur leirasat tartalmazo 0sszes alprogram a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban van felsorolva.
@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A Ciklus 14 DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a programban
valé definialasa utan azonnal érvénybe Iép.

A Ciklus 14-ben legfeljebb 12 alprogramot (alkonturt) lehet

kilistazni.
1 A kontiar cimkeszamai: Adja meg minden, a kontur
LED ool definialasahoz sziikséges alprogram cimkeszamat.

Fogadjon el minden cimkét az ENT gombbal. Amikor
az 0sszes cimkeszamot bevitte, nyomja meg az END
gombot.

304




Atlapolt konttrok

Uj kontur kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek atlapolhatok.

Egy zseb méretét megndvelheti egy méasik zseb marasaval vagy
lecsOkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: Atlapolt zsebek

@ A kévetkez0 példak kontar alprogramok, melyek a Ciklus
14 KONTURGEOMETRIA ciklussal hivhatok meg a
féprogramban.
Az A és B zsebek atfedettek.

A TNC kiszamolja az S4 és S, metszéspontokat. Ezeket nem kell
programozni.

A zsebeket teljes korkeént kell programozni.

1. alprogram: A zseb

HEIDENHAIN TNC 620
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Példa: NC mondatok
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Ko6z06s teriilet (unid)

Az A és B felllletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt

fellletet is:

1 Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie

W Az els6 zseb (a Ciklus 14-ben) kezd6pontjanak a masodikon kivil
kell lennie

A fellilet:

Kivont teriilet (kiilonbség)

Az A felliletet a B-vel atlapolt fellletet kivéve kell kimunkalni:
1 Az A fellletnek zsebnek, a B-nek pedig szigetnek kell lennie
1 Az A felulet kezdépontjanak a B-n kivil kell lennie

1 A B felulet kezd6pontjanak az A-n beliil kell lennie.

A fellilet:
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Ko6z0s terilet (metszet)

Csak az A és B felliletek altal atfedett fellletet kell kimunkalni. (A csak
az A vagy csak a B altal takart feliilet megmunkalatlan marad.)

W Az A és B fellletnek zsebnek kell lennie
= Az A felllet kezd&pontjanak a B-n belll kell lennie

A felllet:

o8]
ol
c:
[0

o~
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KONTURADATOK (CIKLUS 20, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

A Ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leiré alprogramokhoz
tartoz6 megmunkalasi adatokat.

(5

20
KONTUR
DANE

308

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A Ciklus 20 DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a programban
valo definidlasa utan azonnal érvénybe Iép.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
TNC a 0 mélységnél hajtja végre a ciklust.

A Ciklus 20-ban megadott adatok érvényesek a Ciklus 21-
24 esetén is.

Ha a Q paraméteres programban SL ciklust hasznal, akkor
a Q1-Q20 ciklusparaméterek nem hasznalhatok
programparaméterként.

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a zseb alja kdzotti tavolsag.

Utvonal atlapolasi tényezé Q2: Q2 x szerszamsugar =
k Iépéstényezd.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték):
Simitasi rdhagyas a munkasikban.

Simitasi rahagyas alul Q4 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q5 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinataja.

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag.

Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut
magassag, amelyen a szerszam nem utkdzik a
munkadarabbal (k6zbensd pozicionalaskor és a
ciklus végi visszahuzaskor).

Belsé saroksugar Q8: Belsd "sarok” lekerekités sugara;
a megadott érték a szerszam kdzéppontjanak
palyajara vonatkozik.
Forgasirany? Oramutaté jarasaval megegyezo = -1 Q9:
Zsebek megmunkalasi iranya.

Q9 = -1 elleniranyd maras zsebeknél és szigeteknél

Q9 = +1 egyeniranyu maras zsebeknél és
szigeteknél
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Példa: NC mondatok

57 CYCL DEF 20 KONTURADATOK

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

sMARASI MELYSEG
;ATLAPOLAS

;sRAHAGYAS OLDALT
sRAHAGYAS ALUL
;FELSZIN KOORD.
sBIZTONSAGI TAVOLSAG
sBIZTONSAGI MAGASSAG
;LEKEREKITESI SUGAR

; IRANY




ELOFURAS (CIKLUS 21, Tovabbi programozasi
lehetéségek szoftver opcio)

I:ﬂg__, A fogasvételi pontok szamitasanal a TNC nem veszi
figyelembe a TOOL CALL mondatban programozott DR A
korrekcios értéket. Y

Sz(ik teriileten a TNC nem tudja végrehajtani az eléfurast
olyan szerszammal, ami nagyobb mint a kinagyol6
szerszam.

8.5 SL Ciklusok

Ciklus végrehajtasa
1 A szerszam az els6 fogasvételt az el6irt F el6tolassal teszi meg.

2 Amikor a szerszam eléri az elsé fogasvételi mélységet, FMAX
gyorsjarattal visszaall a kiindulasi poziciéra, Ujra fogast vesz, és az
els6 fogasvételi mélység el6tt az elpozicionalasi tavolsagon ¢
megall.

3 Az el6pozicionalasi tavolsagot automatikusan kiszamolja a
vezérlé:

30 mm alatti teljes furatmélység esetén: t = 0,6 mm Példa: NC mondatok

30 mm-t meghaladd teljes furatmélység esetén: t = furatmélység I
/50 58 CYCL DEF 21 ELOFURAS

Maximalis elépozicionalasi tavolsag: 7mm Q10=+5 ;FOGASVETELI MELYSEG
4 Ezutan aszerszam a programozott F el6tolassal veszi a kdvetkezd Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

fogast. z :
13=1 sKINAGYOLO SZERSZAM
5 A TNC addig ismétli az 1-4 Iépéseket, amig ki nem munkalta a Q

teljes furatmélységet.

6 Avarakozasiidd utan a furat aljarol a szerszam FMAX gyorsjarattal
visszatér a kiindulasi helyzetbe a forgacstéréshez.

x ¥

Alkalmazas

A Ciklus 21 a szerszam fogasvételi pontjainak ELOFURASAT végzi.
Figyelembe veszi az oldals6 és als6 rahagyasokat, valamint a
kinagyold szerszam sugarat. A szerszam fogasvételi pontjai a
nagyolas kezddpontjai is egyben.

R Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték): Az a
= méret, amellyel a szerszam fogasonként elsfar
(negativ megmunkalasi iranyhoz negativ eljel().

Fogasvételi el6tolas Q11: Az elbtolasi sebesség
faraskor, mm/perc-ben.

Kinagyolé szerszam szama Q13: A nagyolé marast
végz6 szerszam szama.
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KINAGYOLAS (CIKLUS 22, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1 A TNC afogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalsé
rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a konturt belulrél kifelé haladva.

3 A szigetkontur (itt: C/D) megtisztitdsa a zsebkontur (itt: A/B)
megkozelitésével térténik.

4 A kovetkezb Iépésben a TNC a kbvetkezé fogasvételi mélységre
mozgatja a szerszamot és addig ismétli a nagyolasi folyamatot,
mig a programozott mélységet el nem éri.

5 Végll a TNC visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéli marét (ISO 1641)
vagy furjon el6 Ciklus 21-gyel.

A Ciklus 22 fogasvételi viselkedését a Q19 paraméterrel
és a szerszamtablazat ANGLE és LCUTS oszlopaival
definialhatja:

Ha Q19=0-t ad meg, a TNC mindig merélegesen halad
lefelé, még akkor is, ha fogasvételi szoget (ANGLE)
adott meg az aktiv szerszamhoz.

Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a TNC merélegesen halad
lefelé. A Q19 valtakozé irdnyu elétolas szolgal
fogasvételi el6tolasként.

Ha a Ciklus 22-ben meg van hatarozva a Q19 valtakoz6
iranyu el6tolas, és a szerszamtablazat ANGLE
oszlopaban 0,1 és 89,999 kozotti érték van megadva, a
TNC a megadott szégben, "cikcakkos palya" mentén
vesz fogast.

Ha a Ciklus 22-ben meg van hatarozva a valtakozé
iranyu el6tolas és a szerszamtablazat ANGLE
oszlopaban nincs érték megadva, a TNC hibatizenetet
kld.

Ha hegyes belsd sarkot kivan kimunkailni, és 1-nél
nagyobb atlapolasi tényezét alkalmaz, akkor némi tébblet
anyag marad rajta. Kiléndsen a legbelsé utat ellenérizze
a grafikus programtesztben és sziikség esetén egy kicsit
allitson az atlapolasi tényez6n. Ez a fogasok Uj elosztasat
teszi lehetévé, ami gyakran a kivant eredménnyel jar.

Elésimitas alatt a TNC nem veszi figyelembe az
elénagyol6 szerszam DR kopasi értékét.

310

Példa: NC mondatok

59 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS
Q10=+5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;NAGYOLASI ELOTOLAS
Q18=1 ;ELONAGYOLO SZERSZAM

Q19=150 ;VALTAKOZO IRANYU
ELOTOLAS

Q208=99999;VISSZAHUZASI ELOTOLAS



2 Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték): Az a
) & méret, amelyet a szerszam fogasonként megtesz.

Fogasvételi elétolas Q11: A szerszam el&tolasi
sebessége a maras megkezdésekor, mm/perc-ben.

Marisi elétolas Q12: El6tolasi sebesség maraskor,
mm/perc-ben.

Elénagyolé szerszam szama Q18: Annak a
szerszamnak a szama, amellyel a TNC a kontur
elénagyolasat végzi. Ha nincs elénagyolas, adjon
meg nullat; ha nullatdl kiilonbozd értéket ad meg, a
TNC csak azokat a részeket fogja kinagyolni, amiket
nem tudott elénagyolni.

Ha a nagyolandoé részt nem tudja oldalrdl
megkdzeliteni, akkor a TNC beszur, hasonléan a
Q19-hez. Emiatt az LCUTS paraméterben meg kell
adnia a szerszamhosszat, az ANGLE paraméterben
pedig a maximalis fogasvételi sz6get a TOOL.T
szerszamtablazatban (lasd “Szerszamadatok,” oldal
122). Ellenkez6 esetben a TNC egy hibalizenetet
kald.

Valtakozo iranyu el6tolas Q19: A szerszam el6tolasi
sebessége a valtakozo iranyu beszuras alatt, mm/
perc-ben.

8.5 SL Ciklusok

Visszahuzasi el6tolas Q208: A szerszam elGtolasi
sebessége a megmunkalas utani visszahuzaskor,
mm/perc-ben. Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q12-ben
megadott elétolassal huzza vissza a szerszamot.

HEIDENHAIN TNC 620 311 @



8.5 SL Ciklusok

FENEKSIMITAS (CIKLUS 23, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

@ A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A
kezddbpont fugg a rendelkezésre all6 helytdl a zsebben.

A szerszam a munkasikot egyenletesen kozeliti meg (egy fliggbleges
érint6 koriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs elég hely, a TNC
fuggblegesen mozgatja a szerszamot az adott mélységbe. Ezutan a
szerszam eltavolitja a kinagyolas utdn maradt simitasi rahagyast.

2 Fogasvételi el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
CJS sebessége maras megkezdésekor.

Marsasi el6tolas Q12: El6tolasi sebesség maraskor.

Visszahiizasi elotolas Q208: A szerszam el6tolasi
sebessége a megmunkalas utani visszahuzaskor,
mm/perc-ben. Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q12-ben
megadott el6étolassal huzza vissza a szerszamot.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt
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Példa: NC mondatok

60 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;NAGYOLASI ELOTOLAS
0208=99999;VISSZAHUZASI ELOTOLAS



OLDALSIMITAS (CIKLUS 24, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Az alkonturok megkozelitése és elhagyasa egy érintd koriven torténik.
Minden egyes alkontur simitdé marasa kulén-kulén kerll végrehajtasra.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A Q14 oldalrahagyas és a simité mardszerszam sugara
o6sszegének kisebbnek kell lennie, mint a Ciklus 20-ban
megadott Q3 oldalrahagyas és a nagyolé marészerszam
sugaranak 6sszege.

Ez az 6sszefiiggés akkor is igaz, ha a Ciklus 24-et a Ciklus
22-vel végzett kinagyolas nélkul hajtja végre; ebben az
esetben a nagyol6 mardszerszam sugarara nullat adjon
meg.

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A
kezd&pont fiigg a rendelkezésre allé helytél a zsebben és
a Ciklus 20-ban megadott rahagyastdl.

Forgasirany? Orajarassal egyezé = -1 Q9:
Megmunkalas iranya:

+1: Oramutato jarasaval ellentétes

-1: Oramutato jarasaval megegyez6

Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték): Az a
méret, amelyet a szerszam fogasonként megtesz.

Fogasvételi eldtolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége maras megkezdésekor.

Marasi elgtolas Q12: El6tolasi sebesség maraskor.
Simitasi rahagyas oldalt Q14 (inkrementalis érték):
Adja meg a rahagyas anyagmennyiségét a tébb

fogasban torténé simitashoz. Ha Q14 = 0-t ad meg, a
megmarado simitasi rahagyas torlédik.

HEIDENHAIN TNC 620
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Példa: NC mondatok

61 CYCLE DEF 24 OLDALSIMITAS
Q9=+1 ; IRANY
Q10=+5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;NAGYOLASI ELOTOLAS
Q14=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
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ATMENO KONTUR (CIKLUS 25, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

Ez a ciklus - kombinalva a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklussal
- el6segiti példaul az olyan nyitott kontirok megmunkalasat, ahol a
kontur kezdépontja és végpontja nem esik egybe.

A Ciklus 25 ATMENO KONTUR-nak szamos elénye van a nyitott
kontur pozicionalé mondatokkal torténdé megmunkalasaval szemben:

A TNC feltgyeli a megmunkalast, hogy megakadalyozza az
alametszéseket vagy a fellilet karosodasait. A végrehaijtas el6tt
grafikus szimulacioval ellendrizze a konturt.

Ha a kivalasztott szerszam sugara tul nagy, a kontur sarkait Ujra meg
kell munkalni.

A kontur teljes egészében egyiranyu vagy elleniranyd marassal
munkalhaté meg. A marés tipusa még a kontur tikrézése esetén is
érvényben marad.

A marasnal a szerszam a kiilonb6zd fogasmélységeken oda-vissza

mozoghat: Ez gyorsabb megmunkalast eredményez.

Az ismételt nagyolasi és simitasi miveletek végrehajtasa céljabdl .

rahagyast lehet megadni. Példa: NC mondatok
62 CYCL DEF 25 ATMENO KONTUR

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: . . ,
Q1=-20 sMARASI MELYSEG

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a

megmunkalas iranyat. Q3=+0  ;RAHAGYAS OLDALT

A TNC csak a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA elsé Q5=+0  ;FELSZIN KOORD.
cimkéjét veszi figyelembe. Q7=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
A ciklus programozasahoz felhasznalhaté meméria Q10=+5 ;FOGASVETELI MELYSEG

mérete korlatozott. Legfeljebb 1000 konturelemet
programozhat egy ciklusban.

Ciklus 20 KONTURADAT nem sziikséges.

Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR

) . , . . Q15=-1 ;MARAS IRANYA
A kozvetlenil a Ciklus 25 utan inkrementalisan
programozott pozicidk a szerszam ciklus végi helyzetéhez
vannak viszonyitva.

@ Utkozésveszély!
Az (tkozés elkerliléséhez,

Kozvetlendl a Ciklus 25 utan ne programozzon
inkrementalis poziciokat, mivel azok a szerszam ciklus
végi helyzetéhez vannak viszonyitva.

Mozgassa a szerszamot az 6sszes fétengelyen a
megadott (abszolut) poziciokra, mivel a ciklus végén a
szerszam helyzete nem azonos a ciklus elején felvett
pozicidjaval.
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Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): A

munkadarab felllete és a kontur alja kdzo6tti tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q5 (abszolut
érték): Munkadarab felliletének abszolut koordinataja
a munkadarab nullapontjahoz viszonyitva.

Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut
magassag, amin a szerszam nem tud utkézni a
munkadarabbal. A ciklus végén a visszahlzas
pozicidja.

Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték): Az a
méret, amelyet a szerszam fogasonként megtesz.

Fogasvételi el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a féorso tengelyében.

Marsasi elétolas Q12: A szerszam el6tolasi sebessége
a munkasikon.

Egyiranyu vagy elleniranyua maras? (Elleniranya = -1)
Q15:

Egyiranyu: Beviteli érték = +1

Ellenirdnyd maras: Beviteli érték = —1

Az elleniranyu és egyiranyu maras tobb fogasban
térténd valtott alkalmazasanak lehetéve tételéhez:
Beviteli érték = 0

HEIDENHAIN TNC 620
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Hengerpalast megmunkalasi ciklusok
programozasanak alapjai (szoftver opcio 1!)

=
=y

316

A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie.

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét koordinatat.

A ciklus programozasahoz felhasznalhaté memdria
mérete korlatozott. Legfeljebb 1000 konturelemet
programozhat egy ciklusban.

A TNC csak negativ mélységgel tudja futtatni a ciklust. Ha
pozitiv mélységet adott meg, akkor a TNC hibalizenetet
kdild.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli marét
(ISO 1641).

A hengert a forgdasztal kézepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kozepére allitsa.

A f6orso tengelyének merdlegesnek kell lennie a
forgbasztal tengelyére ciklushivaskor; szikség lehet a
kinematika atkapcsolasara. Ha ez nem teljesul, a TNC
hibalizenetet kiild.

Ezt a ciklust dontétt tengellyel is lehet hasznalni.

A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A megmunkalasi id6 hosszabb lehet, ha a kontur tébb nem
eérinté iranyu konturelemet tartalmaz.



HENGERPALAST (Ciklus 27, szoftver opcio 1)

A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
% kialakitdsunak kell lennie.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Hengerpalast megmunkalasi ciklusok programozasanak
alapjai (lasd 316 oldalon)

Ez a ciklus lehetévé teszi egy két dimenzidban programozott kontur
hengerpalaston torténd 3D-s megmunkalasat. Alkalmazza a Ciklus 28-
at, ha a hornyokat kivan marni a hengerre.

A kontur a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott
alprogramban van leirva.

Az alprogramban mindig irja le a konturt az X és Y koordinatakkal,
tekintet nélkiil arra, hogy milyen forgétengely van az On gépén. Ez azt
jelenti, hogy a konturleiras flggetlen a gép konfiguracidjatol. Az L,
CHF, CR, RND és CT palyafunkcidk elérheték.

A méretek a forgastengelyen (X koordinatak) megadhatok fokban vagy
milliméterben (vagy huvelykben) is. Hatarozza meg Q17-et a
ciklusdefinicioban.

1 A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalsé
rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt.

3 Akontur végén a TNC visszamozgatja a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra, majd visszaall a bemetszési pontra;

4 Az 1-3 Iépéseket ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.

5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra.
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Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): A
hengerpalast és a kontur alja kdzotti tavolsag. A
megadott marasi mélység legyen nagyobb az LCUTS
élhossznal.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a kiteritett hengerpalast sikjaban.
Ez a rahagyas a sugarkorrekcio iranyaban érvényes.

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a hengerpalast kdzotti tavolsag.
A megadott biztonsagi tavolsag mindig legyen
nagyobb a szerszam sugaranal.

Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték): Az a
méret, amelyet a szerszam fogasonként megtesz. A
megadott érték legyen kisebb a henger sugaranal.

Fogasvételi eldtolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a féorsé tengelyében.

Marisi elétolas Q12: A szerszam el6tolasi sebessége
a munkasikon.

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a konturt
meg kell munkalni.

Meértékegység? (AGN/LIN) Q17: Az alprogram
forgastengelyének (X koordinatak) méretei vagy
fokokban (0) vagy mm-ben/hiivelykben (1) vannak
megadva.

Példa: NC mondatok

63 CYCL DEF 27 HENGERPALAST

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+2
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

sMARASI MELYSEG
sRAHAGYAS OLDALT
sBIZTONSAGI TAVOLSAG
sFOGASVETELI MELYSEG
sFOGASVETELI ELOTOLAS
;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR

sMERTEKEGYSEG



HENGERPALAST horonymaras
(Ciklus 28, szoftver opcio6 1)

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
% kialakitasunak kell lennie.

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Hengerpalast megmunkalasi ciklusok programozasanak
alapjai (lasd 316 oldalon)

Ez a ciklus lehet6vé teszi egy két dimenziéban programozott vezetd
horony hengerpalaston térténé megmunkalasat. A Ciklus 27-tel
ellentétben ennél a ciklusnal a szerszam tengelye aktiv sugarkorrekcio
mellett is kdzel parhuzamos a horony falaival. Teljesen parhuzamos
falakat munkalhat meg olyan szerszammal, ami pontosan olyan
széles, mint a horony.

Minél kisebb a szerszam (figyelembe véve a horony szélességét),
annal nagyobb a torzulas a kériveken és a ferde egyeneseknél. Ennek
a torzulasnak a minimalizalasahoz meghatarozhato egy tiirés a Q21
paraméterben, amellyel a TNC olyan hornyot munkal ki, ami a lehet6
legjobban hasonlit egy, a horonnyal azonos szélességl szerszammal
kimunkalt horonyhoz.

A konturpalya kézéppontjat a szerszam sugarkorrekcidjaval egyuitt kell

programozni. A sugarkorrekciéval lehet megadni, hogy a TNC

elleniranyu vagy egyiranyu marassal munkalja-e meg a hornyot.

1 A TNC afogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
elétolassal kimarja a programozott horony falat, figyelembe véve a
simitasi rahagyast az oldalan.

3 AKkontur végén a TNC elmozgatja a szerszamot a szemkdzti falra,
majd visszaall a fogasvételi ponthoz.

4 A 2-3 |épéseket ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.

5 Ha megadott egy tlirési értéket a Q21 paraméterben, a TNC Ujra
megmunkalja a horony falait és ezzel javitja a parhuzamossagot.

6 Végul a szerszam visszahuzddik a szerszdmtengely mentén a
biztonsagi magassagra.
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Marisi mélység Q1 (inkrementalis érték): A Példa: NC mondatok

hengerpalast és a kontur alja kdzotti tavolsag. A

megadott marasi mélység legyen nagyobb az LCUTS 63 CYCL DEF 28 HENGERPALAST

élhossznal. Q1=-8
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték): Q3=+0
Simitasi rahagyas a horony falan. A simitasi rahagyas

a horony szélességét a megadott érték kétszeresével Q6=+2
csokkenti. Q10=+3
Biztonsagi tavolsag Q6 (inkrementalis érték): A Q11=100

szerszam csucsa és a hengerpalast kdzotti tavolsag.

A megadott biztonsagi tavolsag mindig legyen Q12=350
nagyobb a szerszdm sugaranal. Q16=25
Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték): Az a Q17=0
méret, amelyet a szerszam fogasonként megtesz. A Q20-12
megadott érték legyen kisebb a henger sugaranal.

Q21=0

Fogasvételi elotolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a féorsé tengelyében.

Marasi elétolas Q12: A szerszam el6tolasi sebessége
a munkasikon.

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a konturt
meg kell munkalni.

Mértékegység? (AGN/LIN) Q17: Az alprogram
forgastengelyének (X koordinatak) méretei vagy
fokokban (0) vagy mm-ben/hiivelykben (1) vannak
megadva.

Horonyszélesség Q20: A megmunkalandoé horony
szélessége.

Tiirés? Q21: Ha a Q20 programozott
horonyszélességnél kisebb szerszamot hasznal,
torzulasok keletkezhetnek a horony falan ott, ahol a
palya egy korivet vagy ferde egyenest kdvet. Ha Q21
tlirést ad meg, a TNC tovabbi marasi miveleteket
végez annak érdekében, hogy a horony méretei minél
inkabb kozelitsenek egy, pontosan a horony
szélességével egyezd szélességill szerszammal
kimart horonyéhoz. A Q21 paraméterrel megadhaté a
megengedett eltérés ettdl az idealis horonytol. A
tovabbi marasi mlveletek szama fligg a henger
sugaratol, a hasznalt szerszamtdl és a horony
mélységétdl. Minél kisebb a megadott tlirés, annal
pontosabb a horony és anndl hosszabb a
megmunkalasi id6. Javaslat: Hasznaljon 0,02 mm
tirést. Inaktiv funkcié: Adjon meg 0-t
(alapértelmezett bedllitas)

sMARASI MELYSEG
sRAHAGYAS OLDALT
sBIZTONSAGI TAVOLSAG
sFOGASVETELI MELYSEG
sFOGASVETELI ELOTOLAS
;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR

sMERTEKEGYSEG
;sHORONYSZELESSEG
;TURES



HENGERPALAST gerincmaras
(Ciklus 29, szoftver opcio6 1)

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
% kialakitasunak kell lennie.

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Hengerpalast megmunkalasi ciklusok programozasanak
alapjai (lasd 316 oldalon)

Ez a ciklus lehet6vé teszi egy két dimenzidban programozott gerinc
hengerpalaston tortén6 megmunkalasat. Ennél a ciklusnal a szerszam
tengelye aktiv sugéarkorrekcié mellett is mindig parhuzamos a horony
falaival. A gerinc palyajanak kozéppontjat a szerszam
sugarkorrekciojaval egyutt kell programozni. A sugarkorrekcioval lehet
megadni, hogy a TNC elleniranyd vagy egyiranyu marassal munkalja-
€ meg a gerincet.

A gerinc végeinél a TNC mindig hozzaad egy félkért, aminek a sugara
a gerinc szélességének a fele.

1 ATNC a szerszamot a kezdépont folé pozicionalja. A TNC a gerinc
szélességébdl és a szerszam atmeéréjébdl kiszamitja a
kezd6pontot. Ez a kontur alprogram els6 definialt pontja mellett
talalhatd, a gerinc szélességével és a szerszamatmérdvel eltolva.
A sugérkorrekcié meghatarozza, hogy a megmunkalas a gerinc bal
(1, RL = egyiranyu maras) vagy jobb (2, RR = elleniranyd maras)
oldalan kezdédjon.

2 Miutan a TNC az els6 fogasvételi mélységre pozicionalt, a
szerszam egy koriv mentén érintélegesen mozog a gerinc falara
Q12 el6tolassal. Programozastdl fuggben a simitasi rahagyast
meghagyja.

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt.

4 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a megmunkalas kezddpontjara.

5 A 2-41épéseketismétli mindaddig, amig a megadott Q1 mélységet
el nem éri.

6 Végul, a szerszam visszadll a szerszdmtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus el6tti utolsé programozott poziciéra.
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Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): A
hengerpalast és a kontur alja kdzotti tavolsag. A
megadott marasi mélység legyen nagyobb az LCUTS
élhossznal.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a gerinc falan. A simitasi rahagyas
a gerinc szélességét a megadott érték kétszeresével
noveli.

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a hengerpalast kdzotti tavolsag.
A megadott biztonsagi tavolsag mindig legyen
nagyobb a szerszdm sugaranal.

Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték): Az a
méret, amelyet a szerszam fogasonként megtesz. A
megadott érték legyen kisebb a henger sugaranal.

Fogasvételi elotolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a féorsé tengelyében.

Marasi elétolas Q12: A szerszam el6tolasi sebessége
a munkasikon.

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a konturt
meg kell munkalni.

Mértékegység? (AGN/LIN) Q17: Az alprogram
forgastengelyének (X koordinatak) méretei vagy
fokokban (0) vagy mm-ben/hiivelykben (1) vannak
megadva.

Gerinc szélesség Q20: A megmunkalandé gerinc
szélessége.

Példa: NC mondatok

63 CYCL DEF 29 HENGERPALAST GERINC

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+2
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

sMARASI MELYSEG
sRAHAGYAS OLDALT
sBIZTONSAGI TAVOLSAG
sFOGASVETELI MELYSEG
sFOGASVETELI ELOTOLAS
;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR

sMERTEKEGYSEG
;GERINC SZELESSEGE
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszam meghatarozasa nagyolashoz/simitashoz
Szerszamhivas: faras

Szerszam visszahuzasa

Kontur alprogram definialasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek definialasa

HEIDENHAIN TNC 620
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Ciklus meghatarozas: El6furas

Ciklushivas: Eléfaras
Szerszamcsere
Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz

8.5 SL Ciklusok

Ciklus meghatarozas: Kinagyolas

Ciklushivas: Kinagyolas
Ciklus meghatarozas: Fenéksimitas

Ciklushivas: Fenéksimitas
Ciklus meghatarozas: Oldalsimitas

Ciklushivas: Oldalsimitas
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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Kontur alprogram 1: bal zseb

2. kontur alprogram: Jobb oldali zseb

3. kontur alprogram: Négyzet alaku sziget a bal oldalon

4. kontur alprogram: Haromszog alaku sziget a jobb oldalon
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Nyers munkadarab meghatarozasa
Szerszamhivas
Szerszam visszahulzasa

Kontur alprogram definialasa

Megmunkalasi paraméterek definialasa

Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége



HEIDENHAIN TNC 620

Kontur alprogram
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Megjegyzések:
W Henger a forgdasztalon kézpontozva
= Nullapont a forgéasztal kozepén

1 Kdzéppont pélyajanak leirdsa a kontur
alprogramban

w

28

Szerszambhivas, a szerszamtengely az Y
Szerszam visszahlzasa

Szerszam pozicionalasa a forgéasztal kozepére
Kontur alprogram definialasa

Megmunkalasi paraméterek definialasa

Forgobasztal el6pozicionalasa

Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

Kontur alprogram, a kézéppont palyajanak leirasa

A forgastengely adatai mm-ben vannak megadva (Q17=1)
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Megjegyzés:
W Henger a forgdasztalon kézpontozva
= Nullapont a forgéasztal kozepén

60
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Szerszamhivas, a szerszamtengely az Y
Szerszam visszahlzéasa

Szerszam pozicionalasa a forgéasztal kozepére
Kontur alprogram definialasa

Megmunkalasi paraméterek definialasa

Ujramegmunkalas aktiv
Forgodasztal el6pozicionalasa
Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

w
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Kontur alprogram
A forgastengely adatai mm-ben vannak megadva (Q17=1)
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8.6 Ciklusok léptet

8.6 Ciklusok Iéptetéo marashoz

Attekintés

megmunkalasahoz:

Sik, négyszdgleti felulet

Sik, ferde szdgi felulet
Tetszdleges ferde siku felilet
Csavart fellletek

A TNC harom ciklust ajanl fel a kovetkez6 felllettipusok

. Funkcio-

Ciklus gomb Oldal
230 LEPTETO MARAS 333
Sik, négyszdgletli feliiletekhez 1)

231 SZABALYOS FELULET e 335
Ferde, lejtés vagy csavart feliiletekhez el %

232 HOMLOKMARAS 338
Vizszintes, négyszdgletl feluletekhez, A

rahagyassal és tobbszori fogasvétellel

332



LEPTETO MARAS (CIKLUS 230, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1

A TNC a szerszamot a munkasikban az aktualis poziciobdl
gyorsjaratban FMAX el6szor a kezd&pontba 1 pozicionalja; a TNC
a szerszamot sugarnyival balra és felfelé mozgatja.

A szerszam ezutan FMAX gyorsjaratban a f6orsé tengelyében a
biztonsagi tavolsagra mozog. Innen fogasvételi elétolassal
megkodzeliti a programozott kezdépontot a f6orsé tengelyében.

Majd a szerszam a programozott marasi elétolassal mozog a
végpontra 2. A TNC kiszamitja a végpontot a programozott
kezddpont, a hossz és a szerszam sugara alapjan.

A TNC keresztiranyu el6tolassal eltolja a szerszamot a kdvetkezd
kezd6ponthoz. Az eltolas a programozott szélesség és a fogasok
szama alapjan szamolhato ki.

Majd a szerszam az els6 tengely negativ iranyaba mozog.

A lépteté maras addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva.

A ciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban hizza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A TNC az aktualis poziciérél a kezd6épontra pozicionalja a
szerszamot, el6szor a munkasikban, azutan a féorso
tengelyében.

Ugy el6pozicionaja a szerszamot, hogy az ne (itkézzon a
befogd eszkozokkel.

HEIDENHAIN TNC 620
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1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalandé felllet minimum
pontjanak koordinataja a munkasik
referenciatengelyében.

2. tengely kezddpontja Q226 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalandé felilet minimum
pontjanak koordinataja a munkasik
melléktengelyében.

3. tengely kezdépontja Q227 (abszolut érték): Az a
magassag a szerszamtengelyben, amin a léptetd
megmunkalas torténik.

Elsé oldal hossza Q218 (inkrementalis érték): A
megmunkalando felllet hossza a munkasik
referenciatengelyében, a kezdéponthoz viszonyitva
az 1. tengelyen.

Masodik oldal hossza Q219 (inkrementalis érték): A
megmunkalando fellilet hossza a munkasik
melléktengelyében, a kezdéponthoz viszonyitva a
2. tengelyen.

Fogasok szama Q240: A szélesség mentén
végrehaijtott Iépések szama.

Fogasvételi eldtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége, amikor a biztonsagi tavolsagbol a marasi
mélységbe mozog, mm/perc-ben.

Mar4si el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben.

Keresztiranyi el6tolas Q209: A szerszam
megmunkalasi sebessége a kdvetkezd sorra
mozgaskor, mm/perc-ben. Ha keresztiranyban
mozgatja a szerszamot, akkor Q209 legyen kisebb
Q207-nél. Ha a leveg&ben akar keresztiranyban
mozogni, akkor Q209 lehet nagyobb Q207-nél.

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték):
Tavolsag a szerszam csucsa és a marasi mélység
kdzott a pozicionalaskor a ciklus kezdetén és végén.

Yi
o) @207
A
e
o N = Q240 ) =
& — e —— =
o A Q209
a
Q226 >
t Q218 X
Q225
% Q206
zi \
Q200
Q227
“ |
X

Példa: NC mondatok

71 CYCL DEF 230 LEPTETO MARAS
Q225=+10 ;1. TENGELY KEZDOPONTJA
Q226=+12 ;2. TENGELY KEZDOPONTJA
Q227=+2,5;KEZDOPONT 3. TENGELYEN
Q218=150 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=75 ;2. OLDAL HOSSZA
Q240=25 ;FOGASOK SZAMA
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q209=200 ;ELOTOLAS KERESZTIR.
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG



SZABALYOS FELULET (CIKLUS 231, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

1 A TNC a szerszamot az aktualis pozicidbdl egy 3-D-s egyenes
mentén a kezdépontba 1 mozgatja.

2 Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a 2 pontra.

3 Ettél a ponttdl a szerszam FMAX gyorsmenettel a tengely mentén
szerszam atmérdnyit mozog a féorsé mentén, majd visszatér az
kezd6pontra

4 A kezddpontnal 1 a TNC visszahlzza a szerszamot az utoljara
megkozelitett Z értékig.

5 Ezutan a TNC mindharom tengely mentén az 1 pontbdl a 4 pont
irAnyaba mozgatja a kdvetkez6 sorra a szerszamot.

6 Ebbdl a pontbdl a szerszam a végpontra mozog. A TNC a
végpontot a 2 pontbdl és a = pont felé iranyulé elmozdulasbél
szamolja ki.

7 A lépteté maras addig ismétlédik, amig a fellilet nincs
készremunkalva.

8 Aciklus végén a szerszam a féorsoé tengelye mentén programozott
legmagasabb pontra mozog, eltolva a szerszamatmérével.

Forgacsolasi mozgasok

A kezd6pont, és ezaltal a maras iranya megvalaszthatd, mivel a TNC
mindig az 1 pontrdl a 2 pont felé mozgatja a szerszamot, és a teljes
mozgas az 1/ 2 pontrél a = / 4 pont felé torténik. Az 1 pontot a
megmunkalandé fellilet barmely sarkara programozhatja.

Ha szarmardét hasznal a megmunkalashoz, akkor a fellilet simitasat a
kovetkez6képpen optimalizalhatja:

Alakos szerszam kis meredekség ferde felliletekhez (az 1 pont
féorso tengelyébe es6 koordinataja nagyobb, mint a 2 ponté).

Lefejtd szerszam meredek fellletekhez (az 1 pont féorsé tengelyébe
es6 koordinataja nagyobb, mint a 2 ponté).

Ha csavart fellleteket munkal meg, akkor a f6 haladasi iranyt (az
pontbdl a 2 pont felé) programozza a léptetés iranyaval
parhuzamosan.

Ha gémbvégl marét hasznal a megmunkalashoz, akkor a feliilet
simitasat a kdvetkezdéképpen optimalizalhatja:

Ha csavart fellleteket munkal meg, akkor a f6 haladasi iranyt (az

pontbdl a 2 pont felé) programozza a léptetés iranyara merdlegesen.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A TNC a szerszamot az aktualis poziciébol

egy 3D-s egyenes mentén a kezdSpontba 1 mozgatja. Ugy
elépoziciondja a szerszamot, hogy az ne utk6zzon a
befogé eszkozokkel.

A TNC a szerszamot RO sugarkorrekcioval mozgatja a
programozott poziciora.

Ha szikséges, hasznaljon keresztélli marot (ISO 1641).
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1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalandé felllet kezdépontjanak
koordinataja a munkasik referenciatengelyében.

2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalandé felllet kezdépontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyében.

3. tengely kezdépontja Q227 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalandé felllet kezdépontjanak
koordinataja a féorsé tengelyében.

1. tengely 2. pontja Q228 (abszolut érték): A léptetéssel
megmunkalandé fellilet végpontjanak koordinataja a
munkasik referenciatengelyében.

2. tengely 2. pontja Q229 (abszolut érték): A Iéptetéssel
megmunkalandé fellilet végpontjanak koordinataja a
munkasik melléktengelyében.

3. tengely 2. pontja Q230 (abszolut érték): A léptetéssel
megmunkalandé fellilet végpontjanak koordinataja a
féorso tengelyében.

1. tengely 3. pontja Q231 (abszolut érték): = pont
koordinataja a munkasik referenciatengelyében.

2. tengely 3. pontja Q232 (abszolut érték): 3 pont
koordinataja a munkasik melléktengelyében.

3. tengely 3. pontja Q233 (abszolut érték): = pont
koordinataja a f6orsé tengelyében.

Q236

Q233
Q227

Q230

7

@

r

Q228 Q231 Q234

Q225

=Y

Yi

Q235

Q232

Q229

Q226

x ¥




1. tengely 4. pontja Q234 (abszolut érték): 4 pont Példa: NC mondatok N
koordinataja a munkasik referenciatengelyében. o
72 CYCL DEF 231 SZAB. FELULET N -

2. tengely 4. pontja Q235 (abszolut érték): 4 pont = [7,)
koordinataja a munkasik melléktengelyében. Q225=+0 ;1. TENGELY KEZDOPONTJA (O
= . 4 L

3. tengely 4. pontja Q236 (abszolut érték): 4 pont Q226=+5 ;2. TENGELY KEZDOPONTJA (4+]
koordinataja a f6orsé tengelyében. Q227=-2 ;KEZDOPONT 3. TENGELYEN E
Fogasok szama Q240: Az 1 és 4, 2 és 3 pontok kozott Q228=+100;2. PONT 1. TENGELYEN N}
megtett [épések szama. Q229=+15 ;2. PONT 2. TENGELYEN k'
Marz:xsi elétolas Q207: A szerszam elétolési,se,bessége Q230=+5 ;2. PONT 3. TENGELYEN "5_
maraskor, mm/perc-ben. A TNC az elsé |épést a )
programozott elétolas felével teszi meg. Q231=+15 ;3. PONT 1. TENGELYEN —
Q232=+125;3. PONT 2. TENGELYEN %

Q233=+25 ;3. PONT 3. TENGELYEN T}

Q234=+15 ;4. PONT 1. TENGELYEN 2

Q235=+125;4. PONT 2. TENGELYEN é

Q236=+25 ;4. PONT 3. TENGELYEN o

Q240=40 ;FOGASOK SZAMA g

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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HOMLOKMARAS (CIKLUS 232, Tovabbi
programozasi lehetéségek szoftver opcio)

A Ciklus 232-t sik feliiletek tobb Iépcs6ében végrehajtott
homlokmarasahoz hasznaljuk, figyelembe véve a simitasi rahagyast.
Harom megmunkalasi eljaras lehetséges:

Eljaras Q389=0: Kanyargd megmunkalas, keresztiranyl mozgas a
megmunkalandé fellileten kivil

Eljaras Q389=1: Kanyargd megmunkalas, keresztiranyl mozgas a
megmunkalando fellleten belll

Eljaras Q389=2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
keresztiranyu mozgés a pozicionalo elétolassal

Az aktualis pozicidbdl a TNC a szerszamot FMAX gyorsjaratban
pozicionalja a kezd6pozicidhoz, a logikai parancs
alkalmazaséaval: Ha az aktuadlis pozicié a f6orso tengelyében
nagyobb a 2. biztonsagi tavolsagnal, akkor a vezérlé a szerszamot
el6szér a munkasikban, majd a féorso6 tengelye mentén
pozicionalja. Ellenkez6 esetben el6szér a 2. biztonsagi tavolsagra
mozog, és utana a munkasikon. A kezdépont a munkasikban a
munkadarab sarkatdl szerszamsugarnyival, oldaliranyban pedig a
biztonsagi tavolsaggal el van tolva.

A szerszdm ezutan a vezérld 4ltal kiszdmitott elsé fogasvételi
mélységre mozog a programozott elétolassal a féorso tengelyén.

Eljaras Q389=0

3

Majd a szerszam a marasi el6tolassal tovabb mozog a
végpontra. A végpont a fellleten kiviil talalhaté. A vezérld
kiszamitja a végpontot a programozott kezdépont, hossz, oldalso
biztonsagi tavolsag és a szerszamsugar alapjan.

A TNC el8pozicionalasi elétolassal eltolja a szerszamot a
kovetkez6 kezdéponthoz. A TNC a programozott szélesség, a
szerszamsugar és a maximalis palyaatfedési tényez6 alapjan
szamitja ki az eltolast.

A szerszam ezutan visszamozog a kezdépont iranyaban

A folyamat addig ismétlédik, amig a felilet nincs készremunkalva.
Az utolsé palyaelem végén a kovetkezé megmunkalasi mélységre
all.

A nem produktiv elmozdulasok elkerulése érdekében a feluletet
valtakoz6 iranyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem munkalta.

Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a
simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban hizza vissza a
szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra.
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Eljaras Q389=1

3 Majd a szerszam a marasi elétolassal tovabb mozog a
végpontra. A végpont a feliileten beliil talalhaté. A vezérlé
kiszamitja a végpontot a programozott kezd6épont, hossz és a
szerszamsugar alapjan.

4 A TNC el6pozicionalasi elétolassal eltolja a szerszamot a
kdvetkezb kezddponthoz. A TNC a programozott szélesség, a
szerszamsugar és a maximalis palyaatfedési tényez6 alapjan
szamitja ki az eltolast.

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezd6pont iranyaban 1. A
kovetkez6 sorra mozgas a munkadarab hatarain belll torténik.

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a fellilet nincs készremunkalva.
Az utolsé palyaelem végén a kdvetkezd§ megmunkalasi mélységre
all.

7 A nem produktiv elmozdulasok elkertilése érdekében a felliletet
valtakozo6 iranyban munkalja meg.

8 Afolyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem munkaita.
Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a
simitasi el6tolassal.

9 Aciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban huzza vissza a
szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra.

Eljaras Q389=2

3 Majd a szerszam a marasi elétolassal tovabb mozog a
végpontra. A végpont a felllleten kivil talalhato. A vezérlé
kiszamitja a végpontot a programozott kezdépont, hossz, oldalso
biztonsagi tavolsag és a szerszamsugar alapjan.

4 A TNC a szerszamot a f6orso tengelyében az aktudlis fogasvételi
mélyseég folé poziciondlja a biztonsagi tavolsagra, majd
elépoziciondlasi el6tolassal egyenesen a kdvetkez6 sor
kezd6pontjara mozog. Az eltolas a megadott szélességbdl, a
szerszam sugarabdl és a maximalis palya atfedési tényezdbél
szamitodik.

5 A szerszadm ezutan visszaall az aktualis fogasvételi mélységre és
elmozog a kovetkez8 végpont iranyaban

6 A marasi folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a kovetkezd
megmunkalasi mélységre all.

7 A nem produktiv elmozdulasok elkerilése érdekében a fellletet
valtakoz6 iranyban munkalja meg.

8 Afolyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem munkalta.
Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a
simitasi el6tolassal.

9 Aciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban hizza vissza a
szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-ben, hogy a
szerszam és a befogd eszkdzok ne Utkézhessenek
egymassal.

HEIDENHAIN TNC 620

0 marashoz

V24

8.6 Ciklusok léptet

" @



0 marashoz

”

8.6 Ciklusok léptet

N
@
N

340

Megmunkalasi eljaras (0/1/2) Q389: Hatarozza meg,
hogy a TNC hogyan munkalja meg a feliiletet:

0: Kanyargé megmunkalas, keresztiranyl mozgas
pozicionald el6tolassal a megmunkalando felileten
kivul

1: Kanyargé megmunkalas, keresztiranyl mozgas
marasi elétolassal a megmunkalandé fellileten belll
2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
keresztiranyl mozgas a pozicionalé elétolassal

1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték): A
megmunkalandé felllet kezdépontjanak koordinataja
a munkasik referenciatengelyében.

2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalandé felllet kezdépontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyében.

3. tengely kezdépontja Q227 (abszolut érték): A
fogasok kiszamitasahoz hasznalt munkadarab feliileti
koordinata.

3. tengely végpontja Q386 (abszolut érték): Koordinata
a f6orso tengelyében, ameddig a fellilet
homlokmarasét el kell végezni.

Elsé oldal hossza Q218 (inkrementalis érték):
Megmunkalandé fellilet hossza a munkasik
referenciatengelyében. Az els6 palyaelem marasi
iranyat az 1. tengely kezdépontjahoz viszonyitva az
eléjelekkel lehet meghatarozni.

Masodik oldal hossza Q219 (inkrementalis érték):
Megmunkalando felllet hossza a munkasik
melléktengelyében. Az elsé keresztiranyl mozgas
irdnyat a 2. tengely kezdépontjahoz viszonyitva az
eléjelekkel lehet meghatarozni.

Yi
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Q225
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Q227
Q386
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Maximalis fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyidejlleg elérehaladhat. A TNC kiszamolja a
pillanatnyi fogasvételi mélységet a szerszamtengely
kezd6- és végpontja kdzotti kiilénbségbdél (figyelembe
véve a simitasi rahagyas mértékét), hogy mindig
egyforma fogasvételt hasznaljon. Q204

Q200
g Q202

hoz

N
==

Rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték): Az utolso
fogashoz hasznalt tavolsag.

O maras

V24

lépéstényezé k. A TNC kiszamolja a pillanatnyi
Iéptetési értéket a masodik oldal hosszabol (Q219) és
a szerszam sugarabdl, hogy allando léptetést
hasznaljon a megmunkalashoz. Ha R2 sugarat adott R\
meg a szerszamtablazatban (pl. az él sugara

homlokmardé hasznalatakor), a TNC ennek
megfeleléen csdkkenti a lIéptetést.

Max. palyaatfedési tényezé Q370: Maximalis Q369 #

=¥

Marasi elgtolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége Y A
maraskor, mm/perc-ben.

Simitasi elétolis Q385: A szerszam eldtolasi UUUU[> Q207
sebessége az utolsé fogasveétel marasakor, mm/perc-

ben. | A

Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
megmunkalasi sebessége a kezddpozicio — ] — - —
megkozelitésekor és a kdvetkezd sorra mozgaskor,
mm/perc-ben. Ha a szerszamot az anyaghoz képest e
atlésan mozgatja (Q389=1), a TNC a szerszamot a @( >>> _*
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Q207 marasi el6tolassal mozgatja.

Q357
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkrementalis érték): A
szerszam csucsa és a szerszamtengely kezdépontja
kozétti tavolsag. Ha a Q389=2 megmunkalasi
eljarassal mar, a TNC a szerszamot a kdvetkez6 sor
kezddpontjahoz, az aktualis fogasvételi mélység folé
a biztonsagi tavolsagra pozicionalja.

Oldalsé biztonsagi tavolsag Q357 (inkrementalis érték):
Biztonsagi tavolsag a munkadarab oldalanal az elsé
fogasvételi mélység megkozelitésekor, és az a
tavolsag, amin a szerszam keresztiranyd mozgasa
torténik, Q389=0 vagy Q389=2 esetén.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (inkrementalis érték): Az a
koordinata a f6orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (befogd eszkdz6k) nem (itkdzhet
Ossze.

Példa: NC mondatok

71 CYCL DEF 232 HOMLOKMARAS
Q389=2 ;ELJARAS

Q225=+10 ;1. TENGELY KEZDOPONTJA
Q226=+12 ;2. TENGELY KEZDOPONTJA
Q227=+2,5;KEZDOPONT 3. TENGELYEN
Q386=-3 ;3. TENGELY VEGPONTJA

Q218=150 ;1. OLDAL HOSSZA

Q219=75 ;2. OLDAL HOSSZA

Q202=2  ;MAX. F()GASVE’TELI
MELYSEG

0369=0.5 ;RAHAGYAS ALUL

Q370=1 ;MAX.ATFEDES

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q385=800 ;SIMITASI ELOTOLAS
Q253=2000;ELOPOZ. ELOTOLAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q357=2 ;OLDALSO BIZT. TAV.

Q204=2 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS



<
<

8.6i<lusok Iéptetd marashoz

HEIDENHAIN TNC 620

100

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas
Szerszam visszahuzasa
Ciklus meghatarozas: LEPTETO MARAS

” @



8.6.(Iusok Iépteté marashoz

1508 RO EMAX NS Elsporiconds a kezdspont kizslshen
TOYELGALL  Ckushivisa
CRLZUSURDEMAXMZ | Szerszémiongely isseahizdss, pogram vége

344



8.7 Koordinata-transzformacios
ciklusok

Attekintés

Amint a kontur programjat elkészitettik, a koordinata transzformaciok
segitségével a munkadarabon kulénbdz6 helyekre és kulénféle
méretekben lehet azt elhelyezni. A TNC a koévetkez8 koordinata-
transzformacios ciklusokat kinalja:

Funkcio-

Ciklus gomb Oldal
7 NULLAPONTELTOLAS o 346
Kontur eltolasahoz kdzvetleniil a i=n
programban vagy a nullaponttablazatbol

247 NULLAPONTFELVETEL 247 350
Nullapont felvétele programfutas alatt N

8 TUKROZES B 351
Konturok tiikrézése

10 FORGATAS " 353
Konturok elforgatasahoz a munkasikban Q/‘

11 MERETTENYEZO o 354
Konturok méreteinek nyujtasa vagy @@

zsugoritasa

26 MERETTENYEZO TENGELYENKENT [z e 355
Konturok méreteinek nyujtasa vagy

zsugoritdsa tengelyenkénti mérettényezd

megadasaval

19 MUNKASIK o 356
Megmunkalas dontott @
koordinatarendszerben, elforgathato fejjel

és/vagy forgoasztallal ellatott gépen

A koordinata-transzformacidk érvényessége

Ervényesség kezdete: A koordinata-transzformacié a definialasa utan
azonnal érvénybe lép, nem kell kiilbn meghivni. Addig marad
érvényben, amig nem torli vagy nem valtoztatja meg.

Koordinata-transzformaciok torléséhez:

Adjon meg ciklusokat Uj értékkel, példaul 1,0 mérettényezdvel.

Hajtsa végre az M02 vagy M30 mellékfunkciot vagy egy END PGM
mondatot (a clearMode gépi paramétertél fliggben)

Valasszon egy Uj programot

HEIDENHAIN TNC 620
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NULLAPONTELTOLAS (Ciklus 7)

A NULLAPONTELTOLAS hasznalataval a munkadarabon egy mas
helyen is kialakithaté a mar programozott kontur.

Funkcio

A NULLAPONTELTOLAS definialasa utan minden koordinata az uj
nullpontra vonatkozik. A nullaponteltolas értéke a kiegészit6
allapotkijelzén jelenik meg. Forgotengelyek szintén megengedettek.

B Nullaponteltolas: Adja meg az Uj nullapont

L] koordinatait. Abszolutértékek a beallitott munkadarab
nullaponthoz viszonyitva jelennek meg. Az
inkrementalis adatok mindig az utolsé érvényes
nullapontra vonatkoznak — ez lehet egy mar eltolt
nullapont is.

Torlés
A nullaponteltolas az X=0, Y=0 és Z=0 eltolasi koordinatak beadasaval
torlodik.

346
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Példa: NC mondatok

13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40



NULLAPONTELTOLAS nullaponttablazattal
(Ciklus 7)

I:ﬂg__, A hasznalt nullaponttablazat fligg az izemmaodtdl, vagy
kivalaszthato:
Programfutas tzemmaddok: “zeroshift.d” tablazat
Programteszt lzemmad: “simzeroshift.d” tablazat

A nullaponttablazatbdl vett nullapontok az aktualis
nullapontra vonatkoznak.

A nullaponttablazatokban szerepl6 koordinatak kizarélag
abszolut értékként hatasosak.

Uj sorokat csak a tablazat végére lehet beszdrni.

Ha tovabbi nullaponttablazatokat hoz létre, a hozzajuk
tartozo fajl nevének betlivel kell kezd6dnie.

Alkalmazas

A nullaponttablazat hasznalatos
gyakran eléfordulé6 megmunkalasi folyamatok kilonb6zé helyeken
torténd végrehajtasa
ugyanazon nullaponteltolasok gyakori hasznalata esetén

Egy programon bellli nullaponteltolas programozhaté kézvetlentl a
ciklus meghatarozasanal vagy meghivhaté egy nullaponttablazatbdl.

Nullaponteltolas: Adja meg a tablazatban szerepl§

l:| nullapont sorszamat vagy egy Q paramétert. Ha egy
Q paramétert ad meg, akkor a TNC behelyettesiti Q
paraméter értékét.

Torlés
Hivjon meg egy X=0; Y=0 stb. koordinatakhoz tartoz6
nullaponteltolast a nullaponttablazatbol.

Hajtsa végre a nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb. koordinatak
ciklusban toérténé kézvetlen megadasaval.
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Példa: NC mondatok

77 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
78 CYCL DEF 7.1 #5
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Nullaponttablazat kivalasztasa a programban

A SEL TABLE funkcidval valaszthatja ki azt a nullaponttablazatot,
amelyikbél a TNC a nullapontot venni fogja:

PGM

CALL

PKT .ZEROW
TABELA

=y

A funkciok programhivashoz val6 kivalasztasahoz
nyomja meg a PGM CALL gombot.

Nyomja meg a NULLAPONTTABLAZAT
funkcibgombot.

Vaélassza ki a nullaponttablazat elérési utjanak teljes
nevét vagy a fajlt a KIVALASZT funkciégombbal,
majd erésitse meg a valasztast az END gombbal.

A SEL TABLE mondatot a Ciklus 7 elétt kell programozni.

A SEL TABLE funkcidval kivalasztott nullaponttablazat
mindaddig aktiv marad, amig egy masik
nullaponttablazatot nem valaszt a SEL TABLE funkcidval.

Nullaponttablazat szerkesztése Programozas iizemmaodban.
Valassza ki a nullaponttablazatot Programozas Uzemmaodban.

PGM
MGT

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezeld
behivasahoz (lasd “Fajlkezel6: Alapismeretek,” oldal
79).

Nullaponttablazat megjelenitése: Nyomja meg a
TIPUS VALASZTAS, majd a MUTAT .D
funkcibgombokat.

Vélassza ki a kivant tablazatot vagy adjon meg egy uj
fajlnevet.

Végezze el a fajl szerkesztését. A funkcibgombsor a
kovetkez6 lehetéségeket kinalja fel:

<. Funkcio-
Funkcié gomb
Ugras a tablazat elejére

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6zd oldalra sTRoNA

Ugras a kovetkez6 oldalra

Sor beszurasa (csak a tablazat végére lehet)

Sor torlése

=
H oS H
o

Keresés

FIND
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Funkcio-

Funkcioé
gomb

Ugras a sor elejére
POCZATEK
<=

Ugras a sor végére

Aktualis érték masolasa cory
COPY

Masolt érték beszurasa pesre
PASTE

Megadott szamu sor (referenciapontok) hozzaadasa  [we umrsz

NA KONIEC

a tabla végéhez uPRoLADZ

Nullaponttablazat konfiguralasa

Ha egy aktiv tengelyhez nem kivan nullapontot meghatarozni, nyomja
meg a DEL gombot. Ekkor a TNC térli a szamértéket a megfelel
beviteli mez&bdl.

Kilépés a nullaponttablazatbél
Afajlkezel6ben valasszon egy masik tipusu fajlt és valassza ki a kivant
fajlt.

Miutan megvaltoztat egy értéket a nullaponttablazatban, el
@ kell mentenie a véltozast az ENT gombbal. Ellenkezé
esetben a valtozas nem lesz érvényes programfutaskor.

Allapotkijelzék

A kiegészitd allapotkijelz6é az aktiv nullaponteltolas értékét mutatja.
(lasd “Koordinata-transzformacié” 41 oldalon)
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NULLAPONTFELVETEL (Ciklus 247)

A NULLAPONTFELVETEL ciklussal egy preset tablazatban definialt
nullapontot Uj nullpontként aktivalhat.

Funkcio

A NULLAPONTFELVETEL ciklus meghatarozasa utan valamennyi
koordinatamegadas és nullaponteltolas (abszolut és inkrementalis) az
Uj nullapontra vonatkozik.

247 Nullapont sorszama?: Adja meg a nullapont sorszamat
AN a preset tablabdl az aktivalashoz

@ Amikor preset tablazatbol aktival nullapontot, a TNC
nullazza az aktiv nullaponteltolast.

Ha a 0 preset sorszamot aktivalja (0. sor), akkor a Kézi
uzemmaodban utoljara beallitott nullapontot aktivalja.

Programteszt izemmaodban a Ciklus 247 hatastalan.
Allapotkijelzés

A kiegészitd allapotkijelzén (POZ. KIJ. ALLAPOT) a TNC az aktiv
preset sorszamat mutatja a nullapont parbeszéd mogott.
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Példa: NC mondatok

13 CYCL DEF 247 NULLAPONTFELVETEL
Q339=4 ;NULLAPONT SORSZAMA



TUKROZES (Ciklus 8)

Ez a ciklus lehet6vé teszi egy kontur tikorképének megmunkalasat a
munkasikban.

N
klusok

Funkcio

A tiikr6zés ciklus a programban valé definialasatol kezdve érvényes.
A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal lzemmaodban is érvényes.

Az aktiv tikortengelyek a kiegészitd allapotkijelzén lathatok. /' 1
Ha csak egy tengely mentén tiikréz, akkor a szerszam /’

i
4
/

\,\

\' /'
Y.
acios ci

Vo

megmunkalasi iranya ellentétesre valt (kivéve a fix ciklusokban). E
Ha 2 tengely mentén tiikr6z, akkor a szerszam megmunkalasi irdnya b
véltozatlan marad. e
A tlkrozés fiigg a nullapont helyzetétdl: 5’,
A nullapont a tikrézend6 kontaron van, akkor az elem egyszeriien c
megfordul. E
Ha a nullapont a tiikr6zend konturon kivil van, akkor az elem is egy -
masik helyzetbe kerdil. B
‘O

I:ﬂg__, Ha csak egy tengely mentén tiikréz, a maréciklusok c
(Ciklus 2xx) megmunkalasi iranya megvaltozik. Kivétel: 4 —

Ciklus 208, amiben a ciklusban meghatarozott irany kertl -E
alkalmazasra. o

Y ®)

X

X ™~

0
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an

Torlés

Tiikrozési tengely?: Adja meg a tiikrézési tengelyt. Az
Osszes tengely mentén lehet tiikrézni, beleértve a
forgotengelyeket is, de kivéve a féorso tengelyét és
annak segédtengelyeit. Legfeljebb harom tengelyt
adhat meg.

Programozza Ujra a TUKROZES ciklust a NO ENT gombbal.
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Példa: NC mondatok

79 CYCL DEF 8.0 TUKROZES
80 CYCLDEF8.1XY Z




FORGATAS (Ciklus 10)

A programon beliil a TNC el tudja forgatni a koordinatarendszert az
aktiv nullapont kéril a megmunkalasi sikban.

Funkcio
A FORGATAS a programban valé definialastél kezdve érvényes. A

ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaddban is érvényes.

Az aktiv forgatasi sz0g a kiegészitd allapotkijelzén lathatd.
Forgatasi sz6g referenciatengelye:
X/Y sik X tengely

Y/Z sik Y tengely
Z/X sik Z tengely

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A Ciklus 10 programozasaval a TNC torli az aktiv
sugarkorrekciot, ezért jra kell programoznia, ha
szukséges.

A forgatas minden tengely koruli aktivalasahoz a Ciklus 10
definidlasa utan meg kell mozgatnia a munkasik mindkét
tengelyét.

10 Forgatas: Adja meg az elforgatas szdgét fokban (°).
Qﬁ Beviteli tartomany: —360° és +360° kdz6tt (abszolut
vagy inkrementalis).

Torlés
Programozza Ujra a FORGATAS ciklust 0° elforgatasi szdggel.
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Példa: NC mondatok

12 CALL LBL 1
13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS

14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 FORGATAS

17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL 1
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MERETTENYEZO (Ciklus 11)

Egy programon beliil a konturok mérete nagyithato vagy kicsinyithetd,
lehetévé téve rdhagyasok programozasat.

Funkcio

A MERETTENYEZO a programban valé definialasatol kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaddban is
érvényes. Az aktiv mérettényez6 a kiegészitd allapotkijelzén lathatd.

A mérettényez6 érvényes
Mindharom koordinatatengelyre egyidében
A ciklusok méreteire

Eléfeltételek

Célszer( a nullapontot nagyitas/kicsinyités el6tt a kontur egyik sarkara
vagy élére beallitani.

u Meérettényez6?: Adja meg az SCL mérettényezét. A
@ TNC megszorozza a koordinatakat és a sugarakat az
SCL tényezével (ahogy az "Ervényesség" alatt
szerepel).

Nagyitas: SCL nagyobb mint 1 (max. 99,999 999)
Kicsinyités: SCL kisebb, mint 1 (min. 0,000 001)

Torlés
Programozza tjra a MERETTENYEZO ciklust 1-es mérettényezdvel.
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Példa: NC mondatok

11 CALL LBL 1
12 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1




MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26)

I:ﬂg__, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Korivek koordinatait ugyanazzal a tényezével kell
nagyitani vagy kicsinyiteni.

Minden koordinatatengely programozhato sajat, csak arra
a tengelyre vonatkoz6 mérettényezdvel.

Tovabba az 6sszes mérettényezbre programozhatja a
nagyitas kdzéppontjanak koordinatait is.

A kontur méreteit a TNC a kozéppontra vonatkoztatva

nagyitja vagy kicsinyiti, &€s nem feltetlendl (mint a Ciklus 11
MERETTENYEZO esetén) az aktiv nullapontra.

Funkcio
A MERETTENYEZO a programban val6 definialasatol kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodban is
érvényes. Az aktiv mérettényez6 a kiegészitd allapotkijelzén lathato.
% co Tengely és mérettényezé: Adja meg a nagyitasban
- vagy kicsinyitésben érintett koordinatatengely(eke)t
és a tényezd(ke)t. Pozitiv értéket adjon meg
(legfeljebb 99,999 999-et).
Kozéppont koordinatak: Adja meg a tengelyspecifikus
nagyitas vagy kicsinyités kdzéppontjat.

A koordinatatengelyek a funkciégombokkal valaszthaték ki.
Torlés

Programozza Ujra a MERETTENYEZO TENGELYENKENT ciklust, 1-
es mérettényez&vel minden tengelyre.
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Példa: NC mondatok

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 MERETTENYEZO
TENGELYENKENT

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1
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MUNKASIK (Ciklus 19, szoftver opcio 1)

A dontétt munkasik funkcio miikodési feltételeit a

% szerszamgép gyartéjanak kell biztositania. Az egyes
elforgathat6 fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgép gyartéja hatarozza meg, hogy a megadott
szogek a forgotengelyek koordinataiként vagy a dontott sik
szogeként értelmezenddk. Vegye figyelembe a Gépkonyv

eléirasait.

@ A munkasikot mindig az érvényes nullapont korul donti

meg a TNC.

Az alapokhoz: lasd “Munkasik dontése (Szoftver opcio 1),”
oldal 62. Olvassa végig ezt a bekezdést.

Funkcio

A Ciklus 19-ben megadja a munkasik helyzetét — azaz a
szerszamtengely helyzetét a gépi koordinatarendszerhez viszonyitva
— az elforgatasi sz6g megadasaval. A munkasik pozicidjanak
meghatarozasahoz két lehetéség van:

Adja meg kdzvetlendl a dontétt tengely helyzetét.

3 elforgatasaval (térszogével). A sziikséges térszog kiszamitasahoz
allitson egy merdéleges egyenest a munkasikra és nézze meg, hogy
milyen szbget zar be azzal a tengellyel, ami kéril dénteni akar. Két
térsz6g megadasaval minden szerszampozicié pontosan

megadhato.

@ Ne feledje, hogy a dontétt koordinatarendszer pozicitja és
ezaltal az 0sszes elmozdulas ebben a rendszerben fligg a
dontott sik megadasatol.
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Ha a munkasik poziciojat térszogekkel adja meg, akkor a TNC minden
tengely délésszogét automatikusan kiszamitja és elmenti a Q120 (A
tengely) és Q122 (C tengely) kdzotti paraméterekben. Ha két
megoldas lehetséges, akkor a TNC azt valasztja, ami kdzelebb esik a
forgastengelyek nullapontjahoz.

A TNC a tengelyeket mindig azonos sorrendben forgatja el a sik
dontésének kiszamitasahoz: El6szor az A, majd a B, végul a C
tengelyt.

elmozditja valamely tengelyt a dontétt rendszerben, az adott tengely
korrekcidja aktivalodik. Ha minden tengely mentén aktivalni akarja,
akkor minden tengelyt mozgasba kell hoznia.

Ha a Munkasik dontése funkciot Aktivra allitja Kézi izemmaodban (lasd
“Munkasik déntése (Szoftver opcio 1),” oldal 62), az itt megadott

szdgértéket feliilirja a Ciklus 19 MUNKASIK ciklusban megadott érték.

1 Dontési tengely és dontési szog?: Adja meg a forgatas
@ tengelyét a szogekkel egyitt. AzA, BésC
forgoétengelyek funkciggombokkal programozhatok.

I% Mivel a nem programozott forgétengely értékei
valtozatlanok, mindig meg kell adni mindharom térszoget
a definialashoz, még akkor is, ha egy vagy tébb szég 0.

Ha a TNC automatikusan pozicionalja a forgétengelyeket, a kdvetkez6
paramétereket lehet megadni:

Elétolas ? F=: A forgotengely el6tolasi sebessége az
automatikus pozicionalas alatt.

Biztonsagi tavolsag? (inkrementalis érték): A TNC ugy
poziciondlja a donthetd fejet, hogy a szerszamot
meghosszabbitja a biztonsagi tavolsaggal, igy a
munkadarabtol mért relativ tavolsag nem valtozik.
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Torlés

A dontési szdg torléséhez Ujra definialja a MUNKASIK ciklust, és az
elforgatasi sz6gekre adjon meg 0°-ot. Majd programozza Ujra a
MUNKASIK ciklust, és a funkcid deaktivalashoz valaszoljon a
parbeszédablakban a NO ENT gombbal.

Forgastengely pozicionalasa

A szerszamgépgyarté vagy a Ciklus 19-ben adja meg a

% forgastengelyek automatikus pozicionalasat vagy Onnek
kell azt elépoziciondlni az adott programban. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Ha a Ciklus 19 automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket:

A TNC csak vezérelt tengelyeket tud pozicionalni.

Az elforgatott tengelyek pozicionalasahoz a ciklus definidlasakor
meg kell adni az elforgatasi szogeket, az elétolast és a biztonsagi
tavolsagot.

Csak preset szerszamok hasznalhatok (a teljes szerszamhossz a
szerszamtablazatban van meghatarozva).

A munkasik dontése utan a szerszamcsucs munkadarab
felszinéhez viszonyitott helyzete megkdzelitleg valtozatlan marad.

A TNC az utoljara megadott el6tolasi értékkel hajtja végre a dontést.
A maximalisan elérhet6 el6tolas az elforgathaté fej vagy dontheté
asztal 6sszetettségétdl fligg.

Ha a Ciklus 19 nem pozicionalja automatikusan a tengelyeket, akkor a
ciklus elétt kell pozicionalni azokat, példaul egy L mondatban.

NC példamondatok:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 L B+15 R0 F1000

13 CYCL DEF 19.0 MUNKASIK
14 CYCL DEF 19.1 B+15

15 L Z+80 R0 FMAX

16 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

358

Forgastengely pozicionalasa

Sz6g megadasa a korrekcio kiszamitasahoz

Korrekcié aktivalasa a féorsoé tengelyére
Korrekcié aktivalasa a munkasikra



Helyzetkijelzés a dontott rendszerben

A Ciklus 19 aktivalasakor a kijelzett poziciok (ACTL és NOML)
(pillanatnyi és célpozicid) és a kiegészit6 allapotkijelz6n megjelend
nullapont a déntétt koordinatarendszerhez képest vannak megadva. A
ciklus definialasa utan azonnal megjelend adatok eltérhetnek a Ciklus
19 el6tt utoljara programozott pozicid koordinataitél.

Munkatér figyelése

A TNC csak a mozgatott tengelyeket ellendrzi a dontott
koordinatarendszerben. Ha sziikséges, a TNC hibalizenetet kiild.

Pozicionalas a dontott koordinatarendszerben

Az M130 mellékfunkcidval a dontétt munkatérben is mozgathaté a
szerszam a nem dontétt koordinatarendszerben megadott poziciokra
(lasd “Mozgatéas egy nem elforgatott koordinatarendszerben dontott
munkasikkal: M130,” oldal 200).

A gépi koordinatarendszerben megadott egyenes vonalu pozicionald
mozgasok (M91-t és M92-t tartalmazé mondatok) dontott
munkasikban is végrehajthatok. Korlatozasok:

Hosszkorrekcio nélkili pozicionalas.

Gépgeometria-korrekcid nélkiili pozicionalas.

Szerszamsugar-korrekcié nem megengedett.

Koordinata-transzformaciés ciklusok kombinalasa

Koordinata transzformécios ciklusokat kombinaladsakor gy6zddjink
meg arrol, hogy az eldontott megmunkalasi sik az aktiv nullapontra
vonatkozik-e. A Ciklus 19 aktivalasa el6tt is programozhat
nullaponteltolast. llyenkor a gépi koordinatarendszert tolja el.

Ha a Ciklus 19 aktivalasa utan programoz nullaponteltolast, a dontott
koordinatarendszert tolja el.

Fontos: A ciklusokat az aktivalasukkal ellentétes sorrendben kell
visszaallitani:

1.: Nullaponteltolas aktivalasa
2.: Dontési funkcid aktivalasa
3.: Elforgatas aktivalasa

Megmunkalas
1.: Az elforgatas visszaallitasa

2.: Dontési funkcio visszaallitasa
3.: Nullaponteltolas visszaallitasa
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Megmunkalasi folyamat a Ciklus 19 MUNKASIK ciklussal

1 Program megirasa
Definialja a szerszamot (nem szukséges, ha a TOOL.T aktiv), és
adja meg a teljes szerszamhosszt.
Hivja meg a szerszamot.
Huzza vissza a szerszamot a szerszam tengelyében annyira, hogy
dontéskor a szerszam és a munkadarab (befogd eszkdzdk) ne
Utkdzhessenek.
Ha szlkséges, pozicionalja a forgastengelyt vagy -tengelyeket egy
L mondattal a megfelelé szdghelyzetbe (gépi paramétertdl fligg).
Aktivalja a nullaponteltolast, ha sziikséges.
Definialja a Ciklus 19 MUNKASIK ciklust; adja meg az dsszes
dontott tengely szogét.
A korrekci6 aktivalasahoz mozgassa meg mindharom fétengelyt (X,
Y, Z).
A megmunkalasi folyamatot igy programozza, mintha azt nem
dontott sikban hajtana végre.
Ha sziikséges, definidlja a Ciklus 19 MUNKASIK ciklust mas
szdgértékekkel, hogy kilénbdz6 tengelypoziciéban is végrehajtsa a
megmunkalast. Ebben az esetben nem sziikséges a Ciklus 19
visszaallitdsa. Megadhat Uj szOgértékeket kbzvetlenul is.
Allitsa vissza a Ciklus 19 MUNKASIK ciklust; programozzon 0°-t
minden tengelyre.
Allitsa le a MUNKASIK funkciét; adja meg ujra a Ciklus 19-et és
véalaszoljon a parbeszédre a NO ENT gombbal.
Allitsa vissza a nullaponteltolast, ha sziikséges.

Szlikség esetén pozicionalja a forgastengelyeket 0°-ra.
2 Szerszam befogasa

3 El6késziiletek a
Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) iizemmodban

A nullapont felvételéhez elépozicionalja a forgastengely(eke)t a
megfelel6 szdgértékre. A szogérték fligg a munkadarabon kivalasztott
referenciasiktol.
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4 El6késziiletek a
Kézi lizemmaédban

A 3D-ROT funkciégombbal allitsa a MUNKASIK DONTESE funkciét
Kézi izemmaodd-ban AKTIV-ra. Pozicidszabalyzott tengelyek esetén
adja meg a forgastengelyek szogértékeit a menuben.

Ha a tengelyek nem vezéreltek, megadott szogértékeknek a
forgastengely vagy a linearis tengely pillanatnyi pozicidjanak kell
megfelelni. Maskuldénben a TNC hibas nullapontot fog kiszamolni.

5 Nullapontfelvétel

Kézzel, a munkadarab szerszammal torténé megérintésével, a nem
dontott koordinatarendszerben (lasd “Nullapontfelvétel (3D-s tapintd
nélkil),” oldal 54).

Vezérelten (programbdl) egy HEIDENHAIN 3D-s tapintoval (lasd
Tapintociklusok Kézikdnyv, 2. fejezet).

Automatikusan egy HEIDENHAIN 3D-s tapintoval (lasd
Tapintociklusok Kézikdnyv, 3. fejezet).

6 Program inditasa Folyamatos programfutas iizemmaédban
7 Kézi lizemmod

A 3D-ROT funkciégomb hasznalataval allitsa a MUNKASIK
DONTESE funkciét INAKTIV-ra. A meniiben valamennyi
forgastengelyre adjon meg 0°-os szdget (lasd “Kézi dontés aktivalasa,’
oldal 65).
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8.7 Koordinét.anszforméciés ciklusok

Program sorrend
W Programozza a koordinata-transzformaciokat
a féprogramban

= Alprogramon beliili alprogramok esetén: lasd
“Alprogramok,” oldal 373.

w

62

130

65

65 130

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszam meghatarozasa
Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa
Nullaponteltolas kbzépre

Marasi muvelet hivasa
Cimke megadasa a programrész ismétléshez
Forgatas 45°-kal (inkrementalisan)

Marasi mlvelet hivasa
Visszaugras az LBL 10 cimkére; hatszor ismétli a marasi miveletet

Forgatas visszaallitasa

Nullaponteltolas visszaallitasa
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Szerszamtengely visszahuUzasa, program vége
1. alprogram
Marasi mivelet definidlasa
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8.8 Specialis Ciklusok

8.8 Specialis Ciklusok

VARAKOZASI IDO (Ciklus 9)

Ez a ciklus egy program futasa soran késlelteti a kovetkez6 mondat
végrehajtasat a programozott VARAKOZASI IDO-vel. A varakozasi id6
példaul felhasznéalhaté forgacstorésre.

Funkcio

A ciklus a programban valo definialasatol kezdve érvényes. Orokl6dé
allapotokra, mint példaul a féorsé forgas, nincs hatéassal.

Varakozasi idé masodpercben: Adja meg a varokozasi
id6t masodpercben.

Beviteli tartomany: 0 és 3600 masodperc (1 6ra) koz6tt, 0,001
masodperces lépésekben

364

Példa: NC mondatok

89 CYCL DEF 9.0 VARAKOZASI IDO
90 CYCL DEF 9.1 VARAKOZAS 1.5



PROGRAMHIVAS (Ciklus 12)

A felhasznal6 altal irt rutinok (mint példaul a kilénleges furdciklusok
vagy geometriai modulok) megirhatok féprogramként, majd a fix
ciklusokhoz hasonléan meghivhatok.

=y

12
PGM
CALL

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:
A meghivott programnak a TNC merevliemezén kell lennie.

Ha a ciklusként definialt féprogram ugyanabban a
kényvtarban talalhaté, mint az a program, amelybdl
meghivja, akkor elegendd csak a nevét megadni.

Ha a ciklusként definialt féprogram nem ugyanabban a
kényvtarban talalhaté, mint az a program, amelybdl
meghivja, akkor a teljes elérési utvonalat meg kell adnia
(pl. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.)

Ha ISO programot definiél ciklusként, akkor a fajl tipusat is
meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .| -t.

Program neve: Adja meg a meghivni kivant program
nevét és szikség esetén a kdnyvtarat, ahol talalhato,
vagy

aktivalja a fajlkivalaszté ablakot a KIVALASZT
funkciégombbal és valassza ki a meghivni kivant
programot.

A program meghivhato

CYCL CALL paranccsal (kiilon mondatban), vagy
M99 funkciéval (mondatonként), vagy

M89 funkcidval (minden pozicionalé6 mondat utan
végrehajtva)

Példa: Programhivas

Az 50-es programot a ciklushivason keresztil hivhatja meg a
programba.
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CYCL DEF 12.0
PGM CALL
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Példa: NC mondatok

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF

12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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8.8 Specialis Ciklusok

ORIENTALT FOORSO STOP (Ciklus 13)

A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
% kialakitéasunak kell lennie.

@ A Ciklus 13 a Ciklus 202, 204 és 209 megmunkalasi
ciklusokon belll hasznalatos. Figyeljen arra, hogy ha
szukséges, Ujra meg kell adnia a Ciklus 13-at, miutan
valamelyik megmunkalasi ciklus mar hasznalta.

A vezérlés a féorsot képes forgod tengelyként kezelni és adott
szbgpozicidba tudja forgatni azt.
Az orientalt f6orso stop sziikséges

Szerszamcseréld rendszereknél a féorsdnak egy megadott
szerszamcsere pozicidba forgatasahoz

A HEIDENHAIN gyartmanyu infravords adatatvitellel rendelkezé 3D-
s tapintok ado-vevé ablakanak orientalasahoz

Funkcio

A ciklusban definialt orientalasi sz6g az M19 vagy M20 megadasaval
hajthaté végre (a géptél figgden).

Ha M19-et vagy M20-at Ciklus 13 definidlasa nélkil programoz, akkor
a szerszamgeép féorsdja abba a szoghelyzetbe fog beallni, amelyet a
geépi paraméterekben a gép gyartdja beallitott (Ilasd a gépkdnyvet).

oo Orientalasi szog: Adja meg a szdget a munkasik
0 referenciatengelyéhez képest.

Beviteli tartomany: 0 és 360° koz6tt

Megadhaté felbontas: 0,1°

366

Példa: NC mondatok

93 CYL DEF13.0 ORIENTALAS
94 CYCL DEF 13.1 SZOG 180



TURES (Ciklus 32)

A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
% kialakitdsunak kell lennie.

A Ciklus 32-be bevitt értékekkel befolyasolhatja a HSC megmunkalas
pontossagat, felllethliségét és sebességét, amennyiben a TNC-t
illesztették a gép jellemzéihez.

A TNC automatikusan kisimitja a két-két palyaelem kozotti kontart
(korrekciotol fiiggetlendl). A szerszam allandodan érintkezik a
munkadarab fellletével, ennek kovetkeztében csokkenti a
szerszamgép kopasat. A tlrés koriv esetén a mozgas palyajara
szintén hatassal van.

Szikség esetén a TNC automatikusan csdkkenti a programozott
el6tolasi sebességet, igy a programot a leheté legnagyobb
sebességgel lehet végrehajtatni, a szamitasi id6k miatti révid szlinetek
nélkil. Ha a TNC nem is mozog csokkentett sebességgel, mindig
kielégiti az On altal meghatarozott tiirést. Minél nagyobbra
hatarozza meg a tirést, annal gyorsabban mozgatja a TNC a
tengelyeket.

A kontur kisimitasa bizonyos mértéki eltérést eredményez a kontartol.
Ennek a konturhibanak a mértékét (tiirés) a gép gyartdja a gépi
paraméterekben bedllitja. A CIKLUS 32-vel ezeket az elére beallitott
tlrésértékeket megvaltoztathatja, és kiilénb6z6 szlirébeallitasokat

valaszthat ki, feltéve, hogy a gép gyartdja beépiti ezeket a funkciokat.

@ Igen kis tlrésértékek esetén a gép nem képes a konturt
rangatas nélkil megmunkalni. Ezeket a rangato
mozgasokat nem a TNC kis feldolgozasi teljesitménye
okozza, hanem az a tény, hogy a konturelemek igen
pontos megmunkalasa érdekében a TNC-nek
drasztikusan le kell cs6kkentenie a sebességet.
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8.8 Specialis Ciklusok

A geometria meghatarozasanak hatasa a CAM rendszerre

Az offline NC program létrehozasanal a legfontosabb befolyasolo
tényez6 az S hurhiba, ami a CAM rendszerben van meghatarozva.
Egy posztprocesszorban (PP) generalt NC programban a maximalis
pont-tdvolsagot a harhibaval hatdrozzak meg. Ha a hurhiba nem
nagyobb a Ciklus 32-ben meghatarozott T tlirésnél, a TNC képes a
konturpontok kisimitasara, hacsak egy specialis gépbeallitas nem
korlatozza a programozott elétoldsi sebességet.

Optimalis kisimitast érhet el, ha a Ciklus 32-ben a CAM hurhiba 110%-
a és 200%-a kozotti értéket ad meg tlrésként.

Programozas

=y

368

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A Ciklus 32 DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a programban
valo definidlasa utan azonnal érvénybe lép.

A TNC visszaallitja a Ciklus 32-t, ha

Ujra meghatarozza és a tiirésértékrevonatkozo
parbeszéd-kérdést megerdsitia NO ENT gombbal.

Uj programot valaszt PGM MGT gombbal.

Miutan visszaallitotta a Ciklus 32-t, a TNC Ujra aktivalja azt
a tlrést, ami egy gépi paraméterrel elére meg lett
hatarozva.

Ha a programban a méretek milliméterben vannak
megadva, akkor a TNC milliméterben értelmezi a
megadott tlrésértéket. Az hiivelykes programban pedig
hiivelykben.

Ha a program megadasakor a Ciklus 32 csaka T
Tiirésérték ciklusparamétert tartalmazza, akkor a TNC a
ciklus fennmarado két paraméterét 0-nak veszi.

Ahogy a tlrésérték né, a korkorés mozgasok atmérdje
rendszerint csokken. Ha a HSC sz{r6 aktivalva van a
gépen (errél kérdezze meg a gép gyartdjat, ha
szikséges), akkor a kor nagyobb is lehet.




= T tiirésérték: A palyatol valé megengedett eltérés mm-  Példa: NC mondatok
e ben (vagy hivelykes programozasnal hivelykben)

HSC MOD, Simitas=0, Nagyolas=1: Sz{ir6 aktivalasa:

Beviteli érték 0:

Maras nagyobb konturpontossaggal.A TNC a
szerszamgép gyartdja altal megadott simitasi
szlir6beallitasokat hasznalja.

Beviteli érték 1:

Maras nagyobb elétolassal.A TNC a
szerszamgeép gyartdja altal megadott nagyolasi
szlrébeallitasokat hasznalja. A TNC a
konturpontok optimalis kisimitasaval dolgozik, ami
a megmunkalasi id§ csdkkenését eredményezi.

95 CYCL DEF 32.0 TURES
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYC DEF 32.2 HSC MOD:1 TAS

Forgastengelyek tiirése TA: A forgastengelyek
megengedett elhajlasa fokban megadva, M128
hasznalata esetén. A TNC mindig ugy csdkkenti az
el6tolast, hogy a tébbtengelyes megmunkalasoknal a
leglassabb tengely maximalis el6tolassal mozogjon. A
forgastengelyek altalaban joval lassabban mozognak,
mint a lineéris tengelyek. Nagy tlrés megadasaval
(pl. 10°) tobbtengelyes megmunkalas esetén a
megmunkalasi id6 jelentésen lecsdkken, mivel a
TNC-nek ebben az esetben nem kell mindig a
célpoziciora allnia. A kontur a forgastengely
tirésének megadasaval nem séril. Csupan a
forgastengely munkadarab fellletéhez viszonyitott
helyzete valtozik.

8.8 Specialis Ciklusok

I:ﬂg__, A HSC MODE és TA paraméterek csak akkor allnak
rendelkezésre, ha a gépen aktiv a 2. szoftver opcié (HSC
megmunkalas).
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és programrész ismé

9.1 Alprogramok

9.1 Alprogramok és programrész
ismétlések

Alprogramok és programrész ismétlések lehetvé teszik, hogy egy
egyszer leprogramozott megmunkalasi miiveletsort annyiszor
futtassunk le, amennyiszer kivanjuk.

Cimkék
Az alprogramok és programrész ismétlések kezdetét cimkék (LBL)

jelzik az alkatrészprogramban.

A CiMKEket azonosithatja egy 1 és 65 534 kdz6tti szam vagy egy On
altal megadott név. A CIMKE MEGADASA paranccsal minden CIMKE
szam vagy CIMKE név csak egyszer allithaté be a programban. A

megadhaté cimkenevek szamanak csak a belsé memoria szab hatart.

% Ne hasznaljon egy cimkeszamot vagy -nevet egynél
tobbszor!

A CIMKE 0 (LBL 0) kizarolag az alprogramok végét jelzi, ezért
tobbszor is eléfordulhat a programban.

372



9.2 Alprogramok

Miveletek

1 ATNC végrehajtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a
CALL LBL meghivja az alprogramot.

2 A TNC végrehajtja az alprogramot az elejétdl a végéig. Az
alprogram végét LBL 0 jelzi.

3 A f6program az alprogram hivasat kéveté CALL LBL mondattol
folytatodik.

Megjegyzések a programozashoz

A féprogram legfeljebb 254 alprogramot tartalmazhat.

Az alprogramok tetszéleges sorrendben és alkalommal
meghivhatok.

Egy alprogram nem hivhatja meg 6nmagat.

Az alprogramok a féprogram végén allnak (egy M02 vagy M30
mondatot kdvetéen).

Ha az alprogramok az M02-t vagy M30-at tartalmazé mondat elétt
allnak, a TNC legalabb egyszer végrehaijtja azokat, még akkor is, ha
nincsenek meghivva.

Alprogram programozasa

A kezdet megjeldléséhez nyomja meg az LBL SET
£ar gombot.
Adja meg az alprogram szamat.

A befejezés megjeldléséhez nyomja meg az LBL SET
gombot és adjon meg a cimkeszamra nullat.

Alprogram meghivasa

Egy alprogram meghivasahoz nyomja meg az LBL
G CALL gombot.

Cimkeszam: Adja meg a meghivandé alprogram
cimkeszamat. Ha cimke nevet kivan hasznalni,
nyomja meg a " gombot a szévegbe irashoz.

Ismétlés REP: A NO ENT gombbal Iépje at ezt a
kérdést. Az ismétlés REP kizardlag a programrész
ismétlésnél hasznalhato.

@ A CALL LBL 0 parancs nem megengedett (a nullas cimke
csak az alprogramok végét jeldli).

HEIDENHAIN TNC 620
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9.3 Programrészek

9.3 Programrészek ismétlése

Cimke LBL

Az ismételni kivant programrész kezdetét az LBL cimke jelzi. Az
ismételt programrész végét egy CALL LBL ... REP jeldli.

Miveletek

1 A TNC végrehajtja az alkatrészprogramot a programrész végéig
(CALL LBL ... REP)

2 Majd a TNC megismétli a meghivott LBL és a cimkehivas CALL
LBL ... REP kdz6tti programrészt annyiszor, amennyit a REP utan
megad.

3 A TNC az utolso ismétlés utan folytatja az alkatrészprogramot.

Megjegyzések a programozashoz

A programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételheté meg.

A programrész végrehajtasainak szama mindig eggyel nagyobb,
mint ahany ismétlés programozva lett.

Programrész ismétlés programozasa

= A kezdet megjeldléséhez nyomja meg az LBL SET
gombot és adja meg a CIMKESZAMOT az ismételni
kivant programrészhez. Ha cimke nevet kivan
hasznalni, nyomja meg a " gombot a szévegbe
irashoz.

Adja meg a programrészt.
Programrész ismétlés meghivasa
Nyomja meg az LBL CALL gombot és adja meg az
CALL

ismételni kivant programrész cimkeszamat, valamint
az ismétlések szamat (REP).

374

BEGIN PGM ...

9

LBL1

XL

CALL LBL 1 REP 2

g

END PGM ...




9.4 Onallé program mint alprogram

Miveletek

1 ATNC végrehajtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol a
CALL PGM. meghiv egy masik programot.

2 A TNC végrehajtja a masik programot az elejétél a végéig.

3 A TNC folytatja az elsé (hivd) programot a program hivasat kdvetd
mondattol.

Megjegyzések a programozashoz

Nincs sziikség cimkére a programok alprogramként torténé
meghivasahoz.

A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellékfunkciot. Ha
vannak cimkeékkel ellatott alprogramok a meghivott programban,
akkor hasznalhatja az M2-t vagy az M30-at az FN 9: IF +0 EQU +0
GOTO LBL 99 ugras funkciéval ezen programrész atugrdsahoz.

A meghivott program nem tartalmazhat olyan CALL PGM

parancsot, melyben a hivé program szerepel, mivel az végtelen
hurkot eredményezhet.

Tetszdéleges program alprogramként valé
meghivasa

PGM
CALL

=y

A funkciok programhivashoz val6 kivalasztasahoz
nyomja meg a PGM CALL gombot.

Nyomja meg a PROGRAM funkciégombot.

irja be a hivni kivant program teljes elérési Utjat, és
zarja le a bevitelt az END gombbal.

Ha a kivant program ugyanabban a konyvtarban talalhato,
mint az a program, amelybdl meghivja, akkor elegendd
csak a nevét megadni.

Ha a meghivott és a hivé program kilénb6zé konyvtarban
vannak, akkor meg kell adni a teljes elérési utat, példaul:
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Ha DIN/ISO programot hiv meg, akkor a fajl tipusat is meg
kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .I -t.

Programot a CIKLUS 12 PGM CALL paranccsal is
meghivhat.

Altalaban a Q paraméterek globalis érvényliek a

PGM CALL-nal. Emiatt mindig vegye figyelembe, hogy a
meghivott programban megvaltoztatott Q paraméterek
hatassal lehetnek a hivé programra.

HEIDENHAIN TNC 620

BEGIN PGM A
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CALL PGM B

END PGM A E Z

BEGIN PGM B

END PGM B

9.4 Onallé program mint alprogram
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agyazas

9.5 Egymasba

9.5 Egymasbaagyazas

Egymasbaagyazas tipusai

Alprogramok egy alprogramon beliil

Programrész ismétlések egy programrész ismétlésen belll
Ismételt alprogramok

Programrész ismétlések egy alprogramon belul

Egymasbaagyazasi mélység
Az egymasbaagyazasi mélység az egymast kdvetd szintek szdma,

melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi
programrészeket vagy alprogramokat hivnak meg.

Alprogramok maximalis egymasbaagyazasi mélysége: kb. 64 000

Féprogramhivasok maximalis egymasbaagyazasi mélysége: Az
egymasbadagyazés hatarat csak az elérhet6 memaria hatarozza
meg.

A programrész ismétlés tetszéleges gyakorisaggal
egymasbaagyazhato.

Alprogram egy alprogramon beliil

NC példamondatok
0 BEGIN PGM SUBPGMS MM

17 CALL LBL “SP1”

35 L Z+100 R0 FMAX M2
36 LBL “SP1”

39 CALL LBL 2

45 LBL 0
46 LBL 2

62 LBL 0
63 END PGM SUBPGMS MM

376

A LBL SP1 cimkéji alprogram hivasa
Utols6 programmondat a
féprogramban (M2-vel)

Az SP1 alprogram kezdete

A LBL 2 cimkéjl alprogram hivasa

A 1-es alprogram vége

A 2-es alprogram kezdete

A 2-es alprogram vége



Program végrehajtasa
1 A TNC a 17. mondatig végrehajtja a SUBPGMS féprogramot
2 Meghivja az 1-es alprogramot és végrehajtja a 39. mondatig.

3 Meghivja a 2-es alprogramot és végrehaijtja a 62. mondatig. A 2-es
alprogram végén az alprogrambdl visszatér a hivo alprogramba.

4 Végrehajtja az 1-es alprogramot a 40-45. mondatig. Az 1-es
alprogram végén az alprogrambdl visszatér a SUBPGMS
féprogramba.

5 Végrehajtja a SUBPGMS féprogramot a 18-35. mondatig.
Visszaugrik az 1. mondatra és befejezi a programot.

agyazas

”

9.5 Egymasba
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Programrész ismétlés ismétlése

y'd

agyazas

9.5 Egymasba

NC példamondatok

V4

Az 1-es programrész ismétlés kezdete

Az 2-es programrész ismétlés kezdete

Az LBL 2 és ezen mondat (20. mondat) kozotti
programrész kétszeri megismétlése
Az LBL 1 és ezen mondat (15. mondat) kozotti
programrész egyszeri megismétlése

Program végrehajtasa

A TNC végrehajtja a REPS féprogramot a 27. mondatig
Kétszer megismétli a 20-27. mondatok koéz6étti programrészt.
Végrehaijtja a REPS féprogramot a 28-35. mondatig.

Egyszer megismétli a 15-35. mondatok kozotti programrészt
(amely magaban foglalja a 20-27. kéz6tti mondatok ismétiését is).

Végrehaijtja a REPS féprogramot a 36-50. mondatig (program
vége).

A WODN =

[3,]

w
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Program végrehajtasa
A TNC végrehajtja az SPGREP féprogramot a 11. mondatig
Meghivja a 2-es alprogramot és végrehajtja azt.

Kétszer megismétli a 10-12. mondatok k6zotti programrészt.
Kétszer megismétli a 2-es alprogramot.

Végrehaijtja az SPGREP féprogramot a 13-19. mondatig (program
vége).

W N =

N
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Az 1-es programrész ismétlés kezdete
Alprogram hivasa

Az LBL 1 és ezen mondat (10. mondat) kozotti
programrész kétszeri megismétlése

A féprogram utolsé6 mondata az M2-vel

Az alprogram kezdete

Az alprogram vége

”
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9.5 Egymasba
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9.6 Programoz

9.6 Programozasi példak

Program sorrend

1 Szerszam el6pozicionalasa a munkadarab
fellletéhez

1 A fogasvételi mélység inkrementalis megadasa

= Kontur marésa

" Fogasok ismétlése és kontur marasa

20 5 75 100

Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa
Elépozicionalas a munkasikban

El6pozicionalas a munkadarab felliletéhez

3
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Cimke megadasa a programrész ismétléshez

Fogasvételi mélység inkrementalis megadasa (a levegbben)
Kontur megkozelitése

Kontuar

Kontur elhagyasa

Szerszam visszahuzasa

Visszaugras LBL 1-re; rész megismétlése 6sszesen 4-szer.
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

Idak

/4

asi pé

V4

9.6 Programoz

" @



dldak

V4

asi pé

9.6 Programoz

Program sorrend

A furatcsoport megkdzelitése a féprogramban
= A furatcsoport meghivasa (1-es alprogram)

= A furatcsoport egyszeri programozasa a 1-
es alprogramban

w

82

Szerszamhivas
Szerszam visszahulzasa
Ciklus definicio: furas
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Mozgas az 1-es furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 2-as furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 3-as furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Féprogram vége

A 1-es alprogram kezdete: Furatcsoport
1. furat

Masodik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Harmadik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Negyedik furathoz mozgas, ciklus hivasa
A 1-es alprogram vége

Idak
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9.6 Programoz

Program sorrend

1 Fix ciklusok programozasa a féprogramban
1 A teljes furatmintazat hivasa (1-es alprogram)

1 Az 1-es alprogramban lévé furatcsoportok
megkozelitése, furatmintazat hivasa (2-es
alprogram)

= A furatcsoport egyszeri programozasa a 2-
es alprogramban

w
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Szerszamhivas: kdzépfuras
Szerszam visszahlzasa
Ciklus definicio: furas

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz




7 L Z+250 R0 FMAX M6

8 TOOL CALL 2 Z S4000

9 FN 0: Q201 = -25

10 FN 0: Q202 = +5

11 CALL LBL 1

13 L Z+250 RO FMAX M6

14 TOOL CALL 3 Z S500

15 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q211=0.5 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q208=400 ;VISSZAHUZASI ELOTOLAS
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=10 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

16 CALL LBL 1

17 L Z+250 RO FMAX M2

18 LBL 1

19 L X+15 Y+10 R0 FMAX M3
20 CALL LBL 2

21 L X+45 Y+60 R0 FMAX

22 CALL LBL 2

23 L X+75 Y+10 R0 FMAX

24 CALL LBL 2

25 LBL 0

26 LBL 2

27 CYCL CALL

28 L IX+20 R0 FMAX M99
29 L 1Y+20 RO FMAX M99
30 L IX-20 R0 FMAX M99
31 LBL 0

32 END PGM SP2 MM

HEIDENHAIN TNC 620

Szerszamcsere

Szerszamhivas: furas

Uj furatmélység

Uj fogasmélység a flrashoz

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz
Szerszamcsere

Szerszamhivas: dérzsarazas

Ciklus meghatarozas: dorzsarazas

Az 1-es alprogram hivasa a teljes furatmintazathoz

Féprogram vége

Az 1-es alprogram kezdete: Teljes furatmintazat
Mozgas az 1-es furatcsoport kezdépontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 2-as furatcsoport kezddpontjara

2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas a 3-as furatcsoport kezddpontjara

2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz

A 1-es alprogram vége

A 2-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Elsé furat aktiv fix ciklussal

Masodik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Harmadik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Negyedik furathoz mozgas, ciklus hivasa
A 2-es alprogram vége

Idak
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Q paraméterek




10.1 Alapelvek és attekintés

10.1 Alapelvek és attekintés

Lehet8ség van arra, hogy egyetlen alkatrészprogrammal egy teljes
alkatrészcsalad programjat megadja. A Q paraméterek hasznalataval
a rogzitett szamértékek helyett a bevitelnél adjon meg valtozokat.

A Q paraméterek helyettesithetnek példaul:

Koordinata értékeket
El6tolas

Féorsé fordulatszama
Ciklus adatokat

A Q paraméterek lehetdvé teszik olyan konturok programozasat,
amelyeket matematikai figgvények irnak le. A Q paraméterek
felhasznalasaval elérhetd, hogy a megmunkaléprogram egyes lépései
logikai feltételekhez legyenek kétve. Az FK programozas segitségével
olyan konturokat is dsszekapcsolhat, amelyeknek nincsenek NC-
kompatibilis Q paraméteres méretei.

A Q paraméterek egy Q betlivel és egy utana allo, 0 és 1999 kozé esé
szammal azonosithatdk. Kulénbdzé tartomanyok szerint
csoportosithatok:

Jelentés Tartomany

Szabadon felhasznalhaté paraméterek, amelyek Q1600 - Q1999

érvényesek

Szabadon felhasznalhat6 paraméterek; az SL Q0 - Q99
ciklusokkal valé atfedés felmeruléséig globalisan
érvényesek az adott programra

Specialis TNC funkciékhoz tartoz6é paraméterek Q100 - Q199

Elsésorban a ciklusokhoz hasznalatos Q200 - Q1399
paraméterek, amelyek a TNC memdriajaban
talalhaté 6sszes programra érvényesek

Elsésorban a CALL-aktiv OEM ciklusokhoz Q1400 - Q1499
hasznalatos paraméterek, amelyek a TNC

memoaridjaban talalhat6 6sszes programra

érvényesek

Els6sorban a DEF-aktiv OEM ciklusokhoz Q1500 - Q1599
hasznalatos paraméterek, amelyek a TNC

memoariajaban talalhat6 6sszes programra

érvényesek

QS paraméterek (azS a string-et jelenti) szintén elérheték a TNC-n és
lehet&séget adnak arra, hogy szévegeket dolgozzon fel. Elvileg
ugyanazok a tartomanyok allnak rendelkezésre a QS paraméterekhez,
mint a Q paraméterekhez (l4sd a fenti tablazatot).

@ Ne feledje, hogy a QS paraméterekhez a QS100 - QS199
tartomany van belsé szévegekhez fenntartva.

388



Megjegyzések a programozashoz

A Q paraméterek és a fix szamértékek a programon belll
keveredhetnek.

@ A TNC bizonyos Q paraméterekhez automatikusan
ugyanazokat az adatokat rendeli hozza. Példaul a Q108-
as paraméter az aktudlis szerszamsugérhoz van
hozzarendelve (lasd “El6re definialt Q praraméterek,” oldal
445).

Q-paraméteres fliggvények meghivasa

Ha alkatrészprogramot ir, nyomja le a Q billenty(t (a szamok beirasara
szolgalé numerikus billenty(izetena
+/- billenty( alatt). Ekkor a TNC az alabbi funkcidgombokat jelzi ki:

Funkcio-

Fiiggvénycsoport gomb Oldal
Aritmetikai alapmiveletek Oldal 391
(hozzarendelés, 6sszeadas, kivonas,

szorzas, osztas, négyzetgydkvonas)

Trigonometrikus fliggvények TRYS0- Oldal 394
Flggvények kdr meghatarozasahoz oeees Oldal 396
Feltétel vizsgalatok, ugrasok Oldal 397
Egyéb funkciok e Oldal 400
Képletek kdzvetlen bevitele Oldal 433
Képlet string (széveges) paraméterekhez Oldal 437

HEIDENHAIN TNC 620

10.1 Alapelvek és attekintés
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10.2 Alkatrészcsaladok —
Q paraméterek szamértékek
helyett

Az FNO Q paraméteres fiiggvény: A HOZZARENDELES numerikus
értékeket rendel a Q paraméterekhez. Ezzel lehet6ség van valtozok
hasznalatéara a programban konkrét szamok helyett.

rtékek helyett

ameé

/4

NC példamondatok

15 FNO: Q10=25 Hozzarendelés
Q10-hez a 25 lett
hozzarendelve

25 L X +Q10 Jelentése: L X +25

irjon egyetlen programot egy teljes alkatrészcsaladra, a jellemzé
méreteket Q paraméterként adja meg.

Egy meghatarozott alkatrész programozésahoz ezutan csak az egyedi
Q paraméterekhez kell hozzarendelni a megfelel6 szamértékeket.

Példa
Henger Q paraméterekkel
Henger sugara R=Q1
Henger magassaga H=Q2
Z1 henger Q1=+30
Q2 =+10
Z2 henger Q1=+10
Q2 = +50 o1

10.2 Alkatrészcsaladok — Q paraméterek sz

390
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10.3 Konturok leirasa matematikai miiveletekkel E
. s =
Funkcioé Q
whed
Az alabbi Q paraméterek segitségével matematikai alapmuiveleteket 2
programozhat a megmunkalaskor: [T
Valasszon egy Q paraméteres fliggvényt: Nyomja meg a Q gombot ~>
(a jobb oldali numerikus billentylizeten). A funkciégombsor mutatja =)
a Q paraméteres fliggvényeket. E
A matematikai fliggvenyek kivalasztasahoz nyomja meg az "—
ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK funkciégombot. Ekkor a TNC az _‘E
alabbi funkciégombokat jelzi ki: =
. ©
Attekintés &
Q
Funkcio Funkciégomb ‘E,'
FNO: HOZZARENDELES &
Példa: FNO: Q5 = +60 250
Konkrét szamérték hozzarendelése. 8
FN1: OSSZEADAS ‘©
Példa: FN1: Q1 =-Q2 +-5 x v \—
Kiszdmolja két érték dsszegét és hozzarendeli egy 2
paraméterhez. K.
FN2: KIVONAS e
Példa: FN2: Q1 =+10-+5 X 3
Kiszamolja két érték kuldnbségét és hozzarendeli b
egy paraméterhez. g
FN3: SZORZAS X
Példa: FN3: Q2 =+3 * +3 X»v o)
Kiszdmolja két érték szorzatat és hozzarendeli egy .
paraméterhez. o
-—
FN4: OSZTAS
Példa: FN4: Q4 = +8 DIV +Q2
Kiszdmolja két érték hanyadosat és hozzarendeli
egy paraméterhez.
Nem megengedett: Osztas 0-val
FN5: NEGYZETGYOKVONAS
Példa: FN5: Q20 = SQRT 4

Kiszdmolja egy szam négyzetgyokét és
hozzarendeli egy paraméterhez.

Nem megengedett: Negativ érték
négyzetgyokének kiszamitasa!

Az ,="“-jeltdl jobbra megadhato:
Két szam
Két Q praraméter
Egy szdm és egy Q paraméter

Az egyenletben a Q paramétereket és szamértékeket meg lehet adni
pozitiv vagy negativ el&jellel.
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10.3 Konturok le

Alapmiiveletek programozasa

Példa:

PODSTAW.
ARYTMET .

Hivja meg a Q paraméteres fliggvényt: nyomja meg a
Q gombot.

A matematikai figgvények valasztasahoz nyomja
meg az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK
funkcibgombot.

A Q paraméteres HOZZARENDELES fiiggvény
kivalasztasahoz nyomja meg az FNO X =Y
funkcibgombot.

PARAMETER SZ. EREDMENYHEZ?

5 Adja meg a Q paraméter szamat, pl. 5.

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

10 Rendelje a 10 szamot a Q5 paraméterhez.

PODSTAW.
ARYTMET .

FN3

392

Hivja meg a Q paraméteres fliggvényt: nyomja meg a
Q gombot.

A matematikai figgvények valasztasahoz nyomja
meg az ARITMETIKAI ALAPMUVELETEK
funkcibgombot.

A Q paraméteres SZORZAS fiiggvény
kivalasztasahoz nyomja meg az FN3 X * Y
funkcibgombot.

Példa: Programmondatok a TNC-ben

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +QS * +7



PARAMETER SZ. EREDMENYHEZ?

12 Adja meg a Q paraméter szamat, pl. 12.

letekkel

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

Q5 ﬂ Adja meg a Q5-6t els6 értéknek.

i mlve

2. ERTEK VAGY PARAMETER?

ka

7 Adjon meg 7-et masodik értéknek.

temat

”

Irasa ma

”

10.3 Konturok le
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10.4 Trigonometrikus fuggvények

10.4 Trigonometrikus fliggvények

Definiciok

A szinusz, koszinusz és tangens elnevezések a derékszogl
haromszdgek oldalainak aranyara vonatkoznak. Ebben az esetben:

Szinusz: sinao=alc

Koszinusz: coso=b/c

Tangens: tana=a/b=sino/cos a
ahol

¢ a derékszdggel szembkozti oldal
a az a.sz0ggel szemkozti oldal
b a harmadik oldal.

A TNC a szdget a tangens alapjan hatarozza meg:
o= arc tan (a/b) = arc tan (sin o/ cos )

Példa:

a=25mm

b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°

Tovéabba:

a+b=c(ahola=axa)

c = J(az2 +b2)
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Trigonometrikus fliggvények programozasa

Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciégombot a
szdgfuggvények meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi

funkciégombokat jelzi ki:

Programozas: Vesse 6ssze a "Példa: Alapmiiveletek programozasa"

résszel.

Funkcio

Funkciégomb

FN6: SZINUSZ

Példa: FN6: Q20 = SIN-Q5

Kiszamitja egy fokban mért szdg (°) szinuszat és
hozzarendeli egy paraméterhez

FN7: KOSZINUSZ

Példa: FN7: Q21 = COS-Q5

Kiszamitja egy fokban mért szdg (°) koszinuszat és
hozzarendeli egy paraméterhez

FN?
COS(X>

FN8: NEGYZETOSSZEG GYOKE

Példa: FN8: Q10 =+5 LEN +4

Kiszamitja két négyzet 6sszegének gyokét és
hozzarendeli egy paraméterhez.

FN8
X LEN ¥

i

FN13: SZOG

Példa: FN13: Q20 = +25 ANG-Q1

Kiszamitja a szoget 2 oldal arcus tangensébdl vagy
a sz0g szinuszabdl és koszinuszabdl (0 sz6g<
360°<) és hozzarendeli egy paraméterhez.

FN13
X ANG ¥

HEIDENHAIN TNC 620
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10.5 Kor meghat

10.5 Kor meghatarozasa

Funkcio

A TNC a koér 3 vagy 4 adott pontjabodl képes kiszamolni a kor
kdézéppontjat és sugarat. A szamitas pontosabb, ha négy ponttal
dolgozik.

Alkalmazas: Ez a fuggvény akkor hasznalatos, ha meg szeretné
hatarozni egy furat vagy furatkdr helyzetét és méretét a
programozhaté tapintéfunkcié alkalmazasaval.

Funkcié Funkciégomb
FN23: KORADATOK meghatarozasa 3 pontbl s
Példa: FN23: Q20 = CDATA Q30 3 PUNKTOW

A korén lévé harom koordinatapart el kell menteni a Q30-ba és a
kdvetkez6 5 paraméterbe — ebben az esetben Q35-ig.

Ekkor a TNC eltarolja a referenciatengely kérkézéppontjat (X-et, ha a
szerszamtengely a Z) a Q20 paraméterbe, a melléktengely
korkozéppontjat (Y, ha a szerszamtengely a Z) a Q21 paraméterbe, és
a kor sugarat a Q22 paraméterbe.

Funkcié Funkciogomb
FN24: KORADATOK meghatarozasa négy pontbol e
Példa: FN24: QZO = CDATA Q30 4 PUNKTOW

A koron l1évé négy koordinatapart el kell menteni a Q30-ba és a
kdvetkez6 7 paraméterbe — ebben az esetben Q37-ig.

Ekkor a TNC eltarolja a referenciatengely kérk6zéppontjat (X-et, ha a
szerszamtengely a Z) a Q20 paraméterbe, a melléktengely
koérkdzéppontjat (Y, ha a szerszamtengely a Z) a Q21 paraméterbe, és
a kér sugarat a Q22 paraméterbe.

% Ne feledje, hogy az FN23 és FN24 automatikusan felllirja

nem csak az eredményparamétereket, de a két kovetkezd
paramétert is.
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10.6 Feltételes mondatok
Q paraméterekkel

Funkcio

A TNC a Q paraméternek egy masik Q paraméterrel vagy egy
szammal valé dsszehasonlitasaval feltételes logikai vizsgalatokat
képes végezni. Ha a feltétel teljesil, akkor a TNC a feltétel utan
programozott cimkétdl folytatja a megmunkalast (a
cimkeinformaciokkal kapcsolatban: lasd “Alprogramok és
programrész ismétlések,” oldal 372). Ha a feltétel nem teljesul, akkor
a program a kovetkezd mondattal folytatodik.

Egy masik program alprogramként valé6 meghivasahoz a célcimke
definialasa utan PGM CALL-t irjon be.

Feltétel nélkiili ugras

Feltétel nélkili ugrashoz adjon meg egy olyan feltételt, ami mindig
teljesdil. Példa:

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Feltételes dontések programozasa

Nyomja meg az UGRAS funkciégombot a funkcié meghivasahoz.
Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

.. Funkcio-
Funkcio gomb
FN9: HA EGYENLO®, GO TO e

IF X EQ ¥

Példa: FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL “UPCAN25¢ soto
Ha a két érték vagy paraméter egyenld, akkor a
megadott cimkére ugrik.

FN10: HA NEM EGYENLO, GO TO e
Példa: FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 soTo
Ha a két érték vagy paraméter nem egyenld, akkor a

megadott cimkére ugrik.

FN11: HA NAGYOBB MINT, GO TO L
Példa: FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 soto
Ha az els6 paraméter vagy érték nagyobb a

masodiknal, akkor a megadott cimkére ugrik.

FN12: HA KISEBB MINT, GO TO s
Példa: FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME* coto
Ha az els6 paraméter vagy érték kisebb a masodiknal,

akkor a megadott cimkeére ugrik.

HEIDENHAIN TNC 620
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10.6 Feltételes mondatok Q paraméterekkel

Hasznalt roviditések:

IF
EQU
NE
GT

LT
GOTO

398
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Egyenld

Nem egyenl6
Nagyobb mint
Kisebb mint
Ugréas



10.7 Q paraméterek ellendrzése és

Folyamata

megvaltoztatasa

A Q paramétereket ellenérizheti iras, programteszt és programfutas
kézben valamennyi izemmoddban, és (a programteszt kivételével)
szerkesztheti is azokat.

Ha sziikseéges, szakitsa meg a program futasat (példaul a kiilsé
STOP gombbal és a BELSO STOP funkciégombbal). Ha a
programteszt fut, szakitsa meg.

Q
INFO

STATUS OF
Q PARAM.

Q
PARAMETER
LIST

Q
PARAMETER
REQUEST

Q paraméteres fliggvények meghivdsahoz: Nyomja
meg a Q INFO funkcibgombot a Programbevitel és
szerkesztés Uzemmaodban.

A TNC megnyit egy felugré ablakot, amiben
megadhatja a megjeleniteni kivant Q-paraméterek
vagy szOvegparaméterek tartomanyat

A Mondatonkénti programfutas, a Folyamatos
programutas és a Programteszt Gizemmaodban
valassza a Program + Allapot képernydelrendezést

Valassza a Program + Q PARAM funkciégombot

Véalassza a Q PARAMETERLISTA funkciégombot

A TNC megnyit egy felugré ablakot, amiben
megadhatja a megjeleniteni kivant Q-paraméterek
vagy szOévegparaméterek tartomanyat

A Q PARAMETERKERES funkciégombbal (csak Kézi
Uzemmadban, Folyamatos programfutés és
Mondatonkénti programfutas Gzemmaodban érhet6 el)
egyedi Q paraméterek kérheték. Uj érték
hozzarendeléséhez irja felll a kijelzett értéket, és
nyugtazza az OK-val.
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Praca reczna

Programowvanie
EX11.H

-ANY COMMENT M
z BLK FORM ©.1 2 X-135 Y-40 2-5
3 BLK FORM 0.2 X+32 V+40 Z+0
4 TOOL CALL 3 Z 51500 =
5
G}

CvCL DEF 200 WIERCEN: 5
;azznzczr\m uysokosc

Pas% AP st paranetrona | k!) ]
3PRZER. ©0d Q [3e doa
zgapeodd [ doa !7 ‘ ‘,"L

=+0 RZERWE
7 L X180 vi0 RO FMRX od @ do @

8 +30  v+0 RO

3 Tool chLL'® Z 83000 Z 08 &b e

10 L z+20 Re FMAX M3
11 CYCL DEF 14.8 GEOMET

12 CYCL DEF 14.1 PODPR.
tafevernenfaalnave] kol KASOUANIE
= 3 BLEBOKOSC
o 4
3NADDATEK NA STRONE
DIAGNOSE

°
®  ;NADDATEK NA DNIE
05=+2  ;WSPOLRZEDNE POWIERZ.
=+2  ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
=+5@  ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q8=+ ;PROMIEN ZAOKRAGLENIA

3KIERUNEK OBROTU

09=-1
14 CALL LBL 2

AKTUALNA
WARTOSC

SKOPIOU.

oK. KASOWANIE WARTOSC

KOPIOWAC | WPROWADZ

" @

”

asa

ltoztat
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10.8 Tovabbi funkcidk

10.8 Tovabbi funkciok

Attekintés

Nyomja meg az EGYEB FUNKCIOK funkciégombot a tovabbi funkciok
meghivasahoz. Ekkor a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki:

.. Funkcio-
Funkcio gomb Oldal
FN14:HIBA FN14 Oldal 401
Hibauzenetek kijelzése
FN16:F-NYOMTATAS — Oldal 405
Sz6veg vagy Q paraméterek formazott D
eredménye
FN18:SYS-DATUM READ Tris] Oldal 410
Rendszeradatok olvasasa DANE 5vS.
FN19:PLC s Oldal 418
Ertékkildés a PLC-be PLos
FN20:WAIT FOR e Oldal 419
NC és PLC szinkronizalasa na
FN29:PLC n2e Oldal 421
Max. 8 érték atvitele a PLC-be e
FN37:EXPORT Oldal 421

Lokalis Q paraméterek vagy QS EXPORT
paraméterek exportalasa egy hivo

programba
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FN14: HIBA: Hibalizenetek megjelenitése

Az F14: HIBA funkcidval a program futasa alatt Gzeneteket jelenithet
meg. Az tUzeneteket a HEIDENHAIN vagy a szerszamgépgyarté mar
elére beallitotta. Ha Programfutas, vagy Programteszt kozben egy FN
14 mondat kdvetkezik, akkor a TNC megszakitja a program futasat és
hibalizenetet kild. A program futtatasat ujra kell kezdeni. A

hibaszamokat lasd az alabbi tablazatban.

Hibaszam tartomany

Standard szdveg a
parbeszédablakban

0...299 FN 14: Hibakéd O .... 299
300 ... 999 Gépfiiggb szbveg
1000 ... 1499 Bels6 hibaiizenet (lasd a

tablazatban jobbra)

I:ﬂg__, A szerszamgépgyarté megvaltoztathatja az FN14:HIBA
funkciot. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

NC példamondat

A TNC a 254-es hibaszam alatt elmentett hibalizenetet jeleniti meg:

180 FN14: HIBA = 254

A HEIDENHAIN altal elére meghatarozott hibaiizenet

Hiba szama Szoveg

1000 Féorsé?

1001 Szerszamtengely hianyzik

1002 Szerszamsugar tul kicsi

1003 Szerszamsugar tul nagy

1004 Tartomanytullépés

1005 Hibas kezdépozicié

1006 FORGATAS nem megengedett
1007 MERETTENYEZO nem megengedett
1008 TUKROZES nem megengedett
1009 Nullponteltolas nem megengedett
1010 El6tolas hianyzik

1011 Hibas beviteli érték

1012 Hibas eldjel

1013 Szogérték nem megengedett
1014 Erintési pont nem elérhet

1015 Tul sok pont
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10.8 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Széveg

1016 Ellentmondd bevitel

1017 Ciklus nem teljes

1018 Sik meghatarozasa helytelen

1019 Tengely programozasa téves

1020 Téves fordulatszam

1021 Sugarkorrekcié nincs meghatarozva
1022 Lekerekités nincs meghatarozva
1023 Lekerekitési sugar tul nagy

1024 Programinditds nincs meghatérozva
1025 Tulzott egymasbaagyazas

1026 Szoéghivatkozas hianyzik

1027 Nincs meghatérozva megmunk.ciklus
1028 Horonyszélesség tul kicsi

1029 Zseb tul kicsi

1030 Q202 nincs meghatarozva

1031 Q205 nincs meghatarozva

1032 Q218 nagyobb legyen, mint Q219
1033 CYCL 210 nincs engedélyezve

1034 CYCL 211 nincs engedélyezve

1035 Q220 tal nagy

1036 Q222 nagyobb legyen, mint Q223
1037 Q244 nagyobb legyen, mint 0

1038 Q245 nem lehet egyenl6 Q246-tal
1039 Szdgtart. kisebb legyen, mint < 360°
1040 Q223 nagyobb legyen, mint Q222
1041 Q214: 0 nincs engedélyezve

1042 Mozgasi irany nincs meghatarozva
1043 Nincs aktiv nullaponttablazat

1044 Pozicié hiba: kdzéppont a 1. tengelyen
1045 Pozicié hiba: k6zéppont a 2. tengelyen
1046 Furatatméré tul kicsi

1047 Furatatmérd tul nagy

1048 Csapatméré tul kicsi

1049 Csapatmérd tul nagy

1050 Zseb tul kicsi: ujramegmunkalas a 1. tengelyben
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Hiba szama Szoveg

1051 Zseb tul kicsi: Ujramegmunkalas a 2. tengelyben

1052 Zseb tul nagy: tengelytéreés 1

1053 Zseb tul nagy: tengelytorés 2

1054 Csap tul kicsi: tengelytorés 1

1055 Csap tul kicsi: tengelytorés 2

1056 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas az 1.
tengelyben

1057 Csap tul nagy: Ujramegmunkalas az 2.
tengelyben

1058 TCHPROBE 425: hossz meghaladja a
maximumot

1059 TCHPROBE 425: hossz nem éri el a minimumot

1060 TCHPROBE 426: hossz meghaladja a
maximumot

1061 TCHPROBE 426: hossz nem éri el a minimumot

1062 TCHPROBE 430: atméré tul nagy

1063 TCHPROBE 430: atmérd tul kicsi

1064 Nincs meghatarozva mérési tengely

1065 Szerszamtorés tlrése tullépve

1066 Q247: a beirt érték nem lehet 0

1067 Q247 nagyobb legyen, mint 5

1068 Nullaponttablazat?

1069 Q351: a beirt érték nem lehet 0

1070 Menetmélység tul nagy

1071 Kalibralasi adatok hianyoznak

1072 Tullépte a tlrést

1073 Mondatkeresés aktiv

1074 ORIENTALAS nincs engedélyezve

1075 3D-ROT nincs engedélyezve

1076 3D-ROT aktivalasa

1077 Adjon meg egy negativ mélységi értéket

1078 Q303 nem meghatarozott a mérési ciklusban

1079 Szerszamtengely nem engedélyezett

1080 Szamitott érték hibas

1081 Ellentmond6 mérési pontok

1082 Megadott biztonsagi magassag hibas

1083 Ellentmondé fogasvételi tipus
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10.8 Tovabbi funkcidk

Hiba szama Széveg

1084 Megmunkalasi ciklus nincs engedélyezve
1085 Sor irasvédett

1086 Rahagyas nagyobb, mint a mélység
1087 Nincs pontsz6g meghatarozva

1088 Ellentmondé adat

1089 A 0 horony pozicié nincs engedélyezve
1090 A megadott beszuras nem lehet 0

1091 Hibas programadatok

1092 Szerszam nincs meghatarozva

1093 Szerszamszam nincs engedélyezve
1094 Szerszamnév nem engedélyezett

1095 Szoftveropcié inaktiv

1096 Kinematika nem allithaté vissza

1097 Funkcié nincs engedélyezve

1098 Nyers munkadarab mérete ellentmondo
1099 Mérési pozicié nem engedélyezett
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FN 16: F-NYOMTATAS: Szdveg és
Q paraméterek formazott eredménye

I% Az FN16-TAL barmilyen tUzenetet kiirathat a képerny&re
az NC programbol. Az Gizenetek a TNC kijelzéjén egy
felugré ablakban jelennek meg.

Az FN 16: F-NYOMTATAS funkciéval Q paraméterek és szévegek
valaszthaté formaban tovabbithatok az adatinterfészen keresztil pl.
egy nyomtatéhoz. Ha az értéket a memariaba menti el vagy egy
szamitogépnek kildi el, a TNC elmenti az adatokat abba a fajlba, amit
az FN 16 mondatban meghatarozott.

A formatumozott szdveg és Q paraméter kiadasahoz hozzon létre a
TNC szbvegszerkeszt6jével egy fajlt. Adja meg a kimeneti formatumot
és Q paramétereket ebben a fajlban.

Példa szovegfajlra a kimeneti formatum meghatarozasahoz:
“TEST RECORD IMPELLER CENTER OF GRAVITY?;
"DATUM: %2d-%2d-%4d“ NAP,HONAP,EV4;

"IDO: %2d:%2d:%2d“,0RA,PERC,MASODPERC;
“MERT ERTEKEK SZAMA : =1”;

“X1 = %9.3LF”, Q31;

“Y1 = %9.3LF”, Q32;

“Z1 = %9.3LF”, Q33;
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10.8 Tovabbi funkcidk

Szovegfajl Iétrehozasakor a kdvetkezd formazé funkcidkat hasznalja:

Kiilonleges i

karakter UL

K “ Az idézdgjelek kdzotti szovegek és valtozok
kimeneti formatumat hatarozza meg.

%9.3LF A Q paraméter formatumat hatarozza meg:
oOsszesen 9 karakter (beleértve a tizedesvessz6t
is), amibél 3 a tizedes utén all, Hossz, Lebegd
(decimalis szam)

%S Szdvegvaltozé formatuma

Elvalaszto karakter a kimeneti formatum és a
paraméter kozott

Mondat vége karakter

A kovetkez6 funkciok segitségével a kdvetkezd tobbletinformacio
adhato hozza a protokoll napléfajlhoz:

Kulcsszo Funkcio

CALL_PATH Megadja annak az NC programnak az elérési
utvonalat, ahol az FN16 funkciot programozta.
Példa: “Mérési program: %S”,CALL_PATH,;

M_CLOSE Bezarja azt a fajlt, ahova az FN16-tal irt. Példa:
M_CLOSE;

M_APPEND Csatolja a fajlt a végéhez. Példa: M_APPEND;

ALL_DISPLAY Q paraméter kiadasa tekintet nélkil a MOD
funkcio beallitasaor valasztott MM/INCH
beallitasra.

MM_DISPLAY Q paraméter kiadasa milliméterben, ha a MOD
funkcidban az MM kijelzés lett beallitva

INCH_DISPLAY  Q paraméter kiadasa huvelykben, ha a MOD
funkcidban az INCH kijelzés lett beallitva

L_ENGLISH Parbeszéd szbveg kijelzése csak angol nyelven

L_GERMAN Parbeszéd szoveg kijelzése csak német
nyelven

L_CZECH Parbeszéd szdveg kijelzése csak cseh nyelven

L_FRENCH Parbeszéd szoveg kijelzése csak francia
nyelven

L_ITALIAN Parbeszéd szdveg kijelzése csak olasz nyelven

L_SPANISH Parbeszéd szdveg kijelzése csak spanyol
nyelven

L_SWEDISH Parbeszéd szdveg kijelzése csak svéd nyelven
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Kulcsszo Funkcio

L_DANISH Parbeszéd szdveg kijelzése csak dan nyelven

L_FINNISH Parbeszéd szbveg kijelzése csak finn nyelven

L_DUTCH Parbeszéd szdveg kijelzése csak holland
nyelven

L_POLISH Parbeszéd szbveg kijelzése csak lengyel
nyelven

L_PORTUGUE Parbeszéd szbveg kijelzése csak portugal
nyelven

L_HUNGARIA Parbeszéd szOveg kijelzése csak magyar
nyelven

L_RUSSIAN Parbeszéd szbveg kijelzése csak orosz nyelven

L_SLOVENIAN Parbeszéd szdveg kijelzése csak szlovén
nyelven

L_ALL Szoveg kijelzése a parbeszéd nyelvétdl
fuggetlenul

ORA Az 6ra a valds idejli 6rabol

PERC A perc a valos idejl 6rabol

MASODPERC A masodperc a valds ideji 6rabol

NAP A nap a valos idejl 6rabal

HONAP A hénap szama a valos ideji 6rabdl

STR_HONAP A hénap neve roviditve a valés ideji 6rabadl

EV2 Az évszam utolso két szamjegye a valds idejii
6rabol

EV4 Az évszam négy szamjeggyel a valds idejl

orabol
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10.8 Tovabbi funkcidk

Egy alkatrészprogramban programozzon FN 16: F-NYOMTATAS-
t a kiadas aktivalasahoz:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/
RS232:\PROT1.A

A TNC ekkor kikiildi a PROT1.A fajlt a soros interfészen keresztul:

CALIBRAT. CHART IMPELLER CENTER GRAVITY

DATUM: 27:11:2001

IDO: 8:56:34

MERT ERTEKEK SZAMA : =1

X1 =149,360

Y1 =25,509

71 = 37,000

@ Ha tdbbsz6r hasznalja az FN 16-ot az adott programban,

akkor a TNC abba a faljba menti el az adatokat, amelyet
az els6 FN16 funkcidban megadott. A fajlt addig nem adja
ki, amig a TNC nem olvassa be az END PGM mondatot,

vagy nem nyomja meg az NC stop gombot, vagy nem zarja
be a fajlt M_CLOSE paranccsal.

Az FN16 mondatban adja meg a fajlformatumot és a
naplofajlt a kiterjesztéseikkel.

Ha a napléfajinak csak a nevét vagy csak az elérési utjat
adja meg, a TNC abba a konyvtarba menti a naplofajlt,
amelyikben az NC program és az FN 16 funkcio talalhato.

A formatumot leir6 fajlban soronként legfeljebb 32 Q
paramétert adhat ki.

408



Uzenetek megjelenitése a TNC kijelz6jén

Az FN 16 funkciot az NC program tetszéleges lizenetének kijelzésére
is hasznalhatja, ami a TNC kijelzéjén egy felugré ablakban jelenik
meg. igy kénnyen lehet magyarazé szévegeket - akar hossz(
szbvegeket is - kijelezni a program tetszéleges pontjan ugy, hogy a
felhasznalonak arra valaszolnia kelljen. A Q paraméterek tartalmat is
megjelenitheti, ha a protokollt leird fajl ilyen utasitasokat tartalmaz.

Az lzenet TNC képerny6n valé megjelenitéséhez csak meg kell adni
KEPERNYO: mint a protokollfajl neve.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ha az Gizenet tObb sort tartalmaz, mint amennyi a felugré ablakban
elfér, a nyilbillentylikkel lapozhat az ablakban.

A felugro ablak bezarasahoz nyomja meg a CE gombot. Az ablak
bezarasahoz programozza a kévetkezd NC mondatot:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

@ Minden el6zbleg leirt szabaly érvényes a protokollt leird
fajlra.

Ha tobb szbveget is kikiild a kijelzére a programbdl, a TNC
a mar kijelzett szvegek végéhez flizi hozza a soron
kovetkez6 szoveget. A szdévegek egyenkénti kijelzéséhez
programozzon M_COLSE funkciét a protokollt leiré fajl
végére.
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10.8 Tovabbi funkcidk

FN18: SYS-DATUM READ Rendszeradatok

olvasasa

Az FN 18: SYS-DATUM READ funkciéval a rendszeradatok
olvashatok és elmentheték Q paraméterekbe. A rendszeradatok egy
csoportnév (ID szam), majd egy szam és egy index segitségével

valaszthatok ki.

Csoport neve, ID szam

Szam Index

Jelentés

Program informacid, 10

3 -

Az aktiv fix ciklus szama

103 Q paraméter szam

NC ciklusoknal fontos; érdeklédésre, hogy az IDX
alatt megadott Q paraméter vilagosan lett
megallapitva a vonatkozé CYCLE DEF-ben.

Rendszer ugrascimek, 13

Ugras cimkéje M2/M30 alatt az aktualis program
befejezése helyett. Erték = 0: M2/M30-nak normalis
hatasa van

Ugras cimkeje FN14 esetén: HIBA tortént az NC
MEGSE reakci6 utan ahelyett, hogy egy hiba
megszakitotta volna a programot. Az FN14
parancsban programozott hibaszam az ID992 NR14
alatt olvashato.

Erték = 0: FN14-nek normalis hatdsa van.

Ugras cimkeéje belsé szerverhiba esetén (SQL, PLC,
CFG), ahelyett hogy egy hiba megszakitotta volna a
programot.

Erték = 0: A szerverhibanak normalis hatasa van.

Gépallapot, 20

Aktiv szerszam szama

El6készitett szerszam szama

Aktiv szerszamtengely
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

Pogramozott féorsé fordulatszam

Aktiv féorso allapot: —1=nem meghatarozott, 0=M3
aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M3 utani M5, 3=M4 utani M5

Htés allapot: 0=ki, 1=be

Aktiv el6tolas

El6készitett szerszam indexe

11 -

Aktiv szerszam indexe

Csatorna adat, 25

Csatorna szam

Ciklusparaméter, 30

Aktiv fix ciklus biztonsagi tavolsaga

Aktiv fix ciklus furasi/marasi mélysége
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10.8 Tovabbi funkciok

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
3 - Aktiv fix ciklus fogasvételi mélysége
4 - Az aktiv fix ciklus mélyfurasi el6tolasa
5 - Négyszogzseb ciklusban az elsé oldal hossza
6 - Négyszdgzseb ciklusban a masodik oldal hossza
7 - Horony ciklusban az elsé oldal hossza
8 - Horony ciklusban a masodik oldal hossza
- Sugar a korzseb ciklusban
10 - Az aktiv fix ciklus marasi el6tolasa
11 - Az aktiv fix ciklus forgasiranya
12 - Az aktiv fix ciklusban alkalmazott varakozasi idé
13 - Menetemelkedés Ciklus 17, 18 esetén
14 - Az aktiv fix ciklus marasi rahagyasa
15 - Az aktiv fix ciklusban alkalmazott nagyolasi iranyszdg
21 - Tapint6 szbg
22 - Tapinté utvonal
23 - Tapint6 el6tolas
Orokléds allapot, 35 1 - Méretezés:
0 = abszolut (G90)
1 = inkrementalis (G91)
SQL tablazatok adatai, 40 1 - Az utols6 SQL parancs eredménykaddja
Szerszamtablazat adatai, 50 1 Szerszamszam Szerszamhossz
2 Szerszamszam Szerszamsugar
3 Szerszamszam Szerszamsugar R2
4 Szerszamszam Szerszamhossz rahagyasa DL
5 Szerszamszam Szerszamsugar rahagyasa DR
6 Szerszamszam Szerszamsugar rahagyasa DR2
7 Szerszamszam Tiltott szerszam (0 vagy 1)
8 Szerszamszam Testvérszerszam szama
9 Szerszamszam Max. éltartam TIME1
10 Szerszamszam Max. éltartam TIME2

HEIDENHAIN TNC 620

h @



10.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
11 Szerszamszam Aktualis éltartam CUR. TIME
12 Szerszamszam PLC allapot
13 Szerszamszam Max. élhossz LCUTS
14 Szerszamszam Max. fogasvételi sz6g ANGLE
15 Szerszamszam TT: Fogak szama CUT
16 Szerszamszam TT: Kopasi tlrés hossza LTOL
17 Szerszamszam TT: Kopasi tlirés sugara RTOL
18 Szerszamszam TT: Forgasirany DIRECT (0=pozitiv/-1=negativ)
19 Szerszamszam TT: Sik eltolas R-OFFS
20 Szerszamszam TT: Hossz eltolas L-OFFS
21 Szerszamszam TT: Toérési tlrés hossza LBREAK
22 Szerszamszam TT: Torési tlrés sugara RBREAK
23 Szerszamszam PLC érték
24 Szerszamszam Kozéppont eltérése a fétengelytél CAL-OF1
25 Szerszamszam Tapinté kézéppont eltérése a melléktengelytdl CAL-
OF2
26 Szerszamszam F&orso szoge kalibralashoz CALL-ANG
27 Szerszamszam Szerszamtipus a helytablazathoz
28 Szerszamszam Max. sebesség NMAX
Helytablazat adatai, 51 1 Hely szama Szerszam szama
2 Hely szama Specidlis szerszam: 0=nem, 1=igen
3 Hely szama Fix hely: 0=nem, 1=igen
4 Hely szama Hely lezarva: 0=nem, 1=igen
5 Hely szama PLC allapot
Szerszam helyének szama a 1 Szerszamszam Hely szama
szerszam helytablazatédban, 52
2 Szerszamszam Szerszammagazin szama

Kozvetlenlil a TOOL CALL utan
programozott értékek, 60

Szerszam szama T
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Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
2 - Aktiv szerszamtengely
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
3 - Féorso-fordulatszam S
4 - Szerszamhossz rahagyasa DL
5 - Szerszamsugar rahagyasa DR
6 - Automatikus TOOL CALL
0 =igen, 1 =nem
7 - Szerszamsugar rahagyasa DR2
8 - Szerszam indexe
9 - Aktiv el6tolas
Kdzvetlenil a TOOL DEF utan 1 - Szerszam szama T
programozott értékek, 61
2 - Hossz
3 - Sugar
4 - Index
5 - TOOL DEF-ben programozott szerszamadatok
1 =igen, 0 = nem
Aktiv szerszamkorrekcio, 200 1 1 =rdhagyas nélkul  Aktiv sugar
2 = rahagyassal
3 = réhagyassal és
rdhagyassal a
TOOL CALL-tol
2 1 = rahagyas nélkil  Aktiv hossz
2 = rahagyassal
3 = rahagyassal és
rdhagyassal a
TOOL CALL-tol
3 1 =rahagyas nélkiil  Lekerekitési sugar R2
2 = rdhagyassal
3 = rahagyassal és
rahagyassal a
TOOL CALL-tol
Aktiv transzformaciok, 210 1 - Alapelforgatas KEZI izemmédban
2 - Programozott elforgatas Ciklus 10 alkalmazasaval
3 - Aktiv tikrozott tengelyek

0: tukrozés inaktiv

HEIDENHAIN TNC 620
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10.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam

Szam

Index

Jelentés

+1: X tengely tukrdzve

+2: Y tengely tikrdzve

+4: Z tengely tukrézve

+64: U tengely tikrozve

+128: V tengely tikrozve

+256: W tengely tukrozve

Kombinacié = az egyes tengelyek ésszevonasa

X-tengelybeli aktiv mérettényez6

Y-tengelybeli aktiv mérettényezé

Z-tengelybeli aktiv mérettényezé

U-tengelybeli aktiv mérettényezd

V-tengelybeli aktiv mérettényez6

O |00 | N| W (N

W-tengelybeli aktiv mérettényez6

3D-ROT A-tengely

3D-ROT B-tengely

3D-ROT C-tengely

olo|lolo|lsr|r| || n]|»

Doéntott munkasik aktiv / inaktiv (—1/0) Programfutas
Uzemmaodban

Dontétt munkasik aktiv / inaktiv (—1/0) Kézi
Uzemmaodban

Aktiv nullaponteltolas, 220

—_

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

©| 0| N[O |lo | ] OO|DN

W tengely

Mozgasi tartomany, 230

—
©

Negativ szoftver végallaskapcsold, 1-9 tengely
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Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
3 1-9 Pozitiv szoftver végallaskapcsolo, 1-9 tengely
5 - Szoftver végallaskapcsolé be vagy ki:
0 =be, 1 =ki
Célpozicio a referencia- 1 1 X tengely

rendszerben, 240

Y tengely

Z tengely

A tengely

10.8 Tovabbi funkciok

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

O || N[o|lo| b~ Ow|DN

W tengely

-

Aktualis pozicio az aktiv 1
koordinatarendszerben, 270

X tengely

Y tengely

Z tengely

A tengely

B tengely

C tengely

N o|lo| A~ O|DN

U tengely

V tengely

© | 0

W tengely

TS kapcsolé tapinté, 350 50 1 Tapinté tipus

2 Sor a tapinto tablazatban

51 - Effektiv hossz

52 1 Effektiv tapintogdmb sugar

2 Lekerekitési sugar

53 1 Kdzépponteltolas (referenciatengely)

2 Kozép korrekcié (melléktengely)

54 - F6orsé-orientalas szége fokban (kdzépponteltolas)
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10.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID szam

Szam

Index

Jelentés

55

Gyorsjarat

Mérési el6tolas

56

Max. mérési tartomany

Biztonsagi tavolsag

57

Orientalt féorso stop lehetséges
0=nem, 1 =igen

Referenciapont a tapintociklusbal,
360

Kézi tapintociklus utolsé referenciapontja, vagy Ciklus
0 utolso tapintasi pontja hosszkorrekcié nélkuli, de
sugarkorrekcioval (munkadarab koordinatarendszer)

Kézi tapintdciklus utolsé referenciapontja, vagy Ciklus
0 utolso tapintasi pontja tapintdszar hossz- és
sugarkorrekcio nélkul (gépi koordinatarendszer)

Tapintéciklus 0 és 1 méréseinek eredménye,
tapintészar sugar- és hosszkorrekcié nélkul

Kézi tapintéciklus utolsé referenciapontja, vagy Ciklus
0 utolso tapintasi pontja tapintdszar hossz- és
sugarkorrekcio nélkil (munkadarab
koordinatarendszer)

10

Orientalt féorsé stop

Az aktiv nullaponttablazat értéke
az aktiv koordinatarendszerben,
500

Sor

Ertékek olvasasa

Aktudlis szerszam adatainak
olvasasa, 950

Szerszamhossz L

Szerszamsugar R

Szerszamsugar R2

Szerszamhossz rahagyasa DL

Szerszamsugar rahagyasa DR

Szerszamsugar rahagyasa DR2

N[ oo~ DN

Zarolt szerszam TL
0 = szabad, 1 = zarolt

Testvérszerszam szama RT

Max. éltartam TIME1

10

Max. éltartam TIME2

11

Aktualis éltartam CUR. TIME
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10.8 Tovabbi funkciok

Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentés
12 - PLC allapot
13 - Max. élhossz LCUTS
14 - Max. fogasvételi sz6g ANGLE
15 - TT: Fogak szama CUT
16 - TT: Kopasi tlrés hossza LTOL
17 - TT: Kopasi tlrés sugara RTOL
18 - TT: Forgas iranya DIRECT
0 = pozitiv, —1 = negativ
19 - TT: Sik eltolas R-OFFS
20 - TT: Hossz eltolas L-OFFS
21 - TT: Torési tirés hossza LBREAK
22 - TT: Torési tlrés sugara RBREAK
23 - PLC érték
24 - Szerszamtipus TYPE
0 = mardszerszam, 21 = tapinto
34 - Kiemelés
Tapintociklusok, 990 1 - Megkodzelitési maéd:
0 = standard méd
1 = tényleges sugar, biztonsagi tdvolsag nulla
2 - 0 = tapintéfigyelés ki
1 = tapintofigyelés be
Végrehaijtasi allapot, 992 10 - Mondatkeresés aktiv
1 =igen, 0 = nem
11 - Keresési fazis
14 - Az utolsé FN14 hiba szama
16 - Val6s végrehajtas aktiv

1 = végrehajtas , 2 = szimulacid

Példa: A Z tengelyre vonatkoztatott aktiv mérettényezo értékének

hozzarendelése Q25-h6z

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

HEIDENHAIN TNC 620
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10.8 Tovabbi funkcidk

FN19: PLC: Adatatvitel a PLC-be

Az FN 19 funkcié: a PLC atad legfeljebb két szamértéket vagy
Q paramétert a PLC-nek.

Névekmények és egységek: 0,1 um vagy 0,0001°

Példa: A 10-es szamérték (ami 1 um-t vagy 0,001°-ot jelent)
atadasa a PLC-nek

56 FN19: PLC=+10/+Q3
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FN20: WAIT FOR: Varakozas, NC és PLC
szinkronizalasa

I% Ezt a funkciot csak a szerszamgépgyartoé engedélyével
lehet hasznalni.

Az FN 20: WAIT FOR funkciéval programfutas alatt az NC és PLC
egymassal szinkronizalhaté. Az NC addig blokkolja a megmunkalast,
amig az FN 20 mondatba irt feltétel nem teljesil. Az TNC a kdvetkezd
PLC operandusokat tudja megvizsgaini:

PLC L, , .
operandus Rovidités Cimtartomany
Jelol6 M 0-4999
Bemenet 1 0 és 31 kozott, 128 és 152 kozott
64 és 126 kozott (els6 PL 401 B)
192 és 254 kozott (masodik PL 401 B)
Kimenet (o) 0-30
32 és 62 kozott (elsé PL 401 B)
64 és 94 kozott (masodik PL 401 B)
Szamlalo C 48-79
Idéméré T 0-95
Byte B 0-4095
Sz6 W 0-2047
Dupla sz6 D 2048-4095

HEIDENHAIN TNC 620
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10.8 Tovabbi funkcidk

Az FN 20 mondatban a kdvetkez6 feltételek hasznalhatok:

Feltétel Rovidités
Egyenld ==

Kisebb mint <
Nagyobb mint >

Kisebb vagy egyenl§ <=

Nagyobb vagy >=
egyenlé

Ezenfelll az FN20: WAIT FOR SYNC funkcio elérhet6. A WAIT FOR
SYNC funkcié minden olvasaskor hasznalatban van, példaul
rendszeradatok FN18 segitségével torténd, valos idejli szinkronizalast
igényl6 olvasasakor. A TNC leallitja az el6zetes szamitast és csak
akkor hajtja végre a kdvetkez6 NC mondatot, ha az NC program eléri
azt a mondatot.

Példa: Programfutas leallitasa, amig a PLC a 4095-6s jel6l6
értékét 1-re allitja

32 FN20: WAIT FOR M4095==
Példa: Programfutas leallitasa, amig a PLC a szimbolikus
operandus értékét 1-re allitja

32 FN20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==
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FN29: PLC: Adatatvitel a PLC-be

Az FN 29 funkcié: a PLC atad legfeljebb nyolc szamértéket vagy
Q paramétert a PLC-nek.

Noévekmények és egységek: 0,1 um vagy 0,0001°

Példa: A 10-es szamérték (ami 1 pum-t vagy 0,001°-ot jelent)
atadasa a PLC-nek

56 FN29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN37:EXPORT

Szlksége lesz az FN37: EXPORT funkcidra, ha létre kivanja hozni a
sajat ciklusait és integralni akarja 6ket a TNC-be. A 0 és 99 kozotti Q
paraméterek csak lokalisan érvényesek. Ez azt jelenti, hogy a Q
paraméterek csak abban a programban érvényesek, amelyikben
meghatarozta azokat. Az FN37: EXPORT funkcioval exportalhatja a
lokalisan érvényes Q paramétereket egy masik (hivo) programba.

Példa: A lokalis Q paraméter Q25 exportalva
56 FN37: EXPORT Q25

Példa: A lokalis Q paraméterek Q25-Q30 exportalva
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

Lfé—' A TNC exportalja azt az értéket, amivel a paraméter
rendelkezik az EXPORT parancs kiadasanak pillanataban.

A paraméter csak az aktualis meghivé programba
exportalhaté.
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10.9 Tablazatok el

10.9 Tablazatok elérése SQL
parancsokkal

Bevezetés

A tablazatok elérése a TNC-ben az SQL tranzakcié parancsaival van
programozva. Egy tranzakcié szamos SQL parancsot tartalmaz, ami
garantalja a tdblazatbeirasok rendes végrehajtasat.

A tablazatokat a gépgyarto allitjia be. A nevek és
% megjeldlések, amikre paraméterként van szukséguk az
SQL parancsoknak, szintén meg vannak hatarozva.

A kovetkezé elnevezéseket hasznaljak:

Tablazat: Egy tablazat x oszlopot és y sort tartalmaz. Faljként van
elmentve a TNC F3ajlkezelbjében, és elérési cime az Ut és a fajl neve
(=tablazat neve). A cimzéshez szinonimakat is hasznalhat az elérési
ut és fajlnév helyett.

Oszlopok: Az oszlopok szama és neve a tablazat konfiguralasakor
hatarozhaté meg. Néhany SQL parancsban az oszlop nevét
cimzésre hasznaljak.

Sorok: A sorok szama valtozé. Uj sorok beszurasa lehetséges.
Nincsenek sorszamok vagy egyéb megjeldlések. Bar sorokat az
oszlop tartalma alapjan is kivalaszthat. Sorokat csak a
tablazatszerkeszt6ben tordlhet, NC programmal nem.

Cella: Egy oszlop és egy sor kozds része.
Tablazatbeiras: Egy cella tartalma.

Eredmény beallitas: Tranzakcié soran a kivalasztott oszlopok és
sorok kezelése az eredmény beallitasban térténik. Az eredmény
beallitast, mint a k6zbens6 memaria egy tipusat tekintheti meg, ami
ideiglesen a kivalasztott oszlopok és sorok beallitasainak felel meg.

Szinonima: Itt adhat meg tablazatnevet az elérési ut és a fajlnév
helyett. A szinonimakat a gépgyarté hatarozza meg a konfiguracios
adatokban.
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Egy tranzakcio

Altalaban egy tranzakcié a kdvetkezé miiveleteket tartaimazza:

Megcimez egy tablazatot (fajl), kivalaszt sorokat és elkiildi azokat az
eredmény beallitasba.

Kiolvas sorokat az eredmény bedllitasbdl, médosit vagy beszur U]
sorokat.

Tranzakcio befejezése: Ha modositasok/beszurasok torténtek,
akkor a sorok az eredmény beallitasbol a tablazatba keriinek (fajl).

Mas miiveletek is sziikségesek, hogy a tablazatba valé beiras egy NC
programban szerkeszthet6 legyen, és hogy meggy6z&djon arrél, hogy
ugyanekkor mas modositas nem tortént ugyanezen tablazat sorainak
masolataiban. Ennek eredménye a kdvetkez6 tranzakcié sorrend:

1

2

Minden szerkesztendd oszlop egy Q paraméterrel rendelkezik. A Q

paraméter egy oszlophoz van rendelve — ez "k6t6tt" (SQL BIND...).

Tablazat megcimzése (fajl), sorok kivalasztasa és elkiildése az
eredmény beallitasba. A tovabbiakban hatarozza meg, mely
oszlopokat kildi az eredmény beallitasba (SQL SELECT...).

A kivalasztott sorokat lezarhatja. Ezutdan mas miivelet is olvashatja
ezeket a sorokat, de a tdblazatbeirasokat nem modosithatja.
Mindig zarja le a kivasztott sorokat, amikor valtoztatasokat késziil
végrehajtani (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

Sorok kiolvasasa az eredmény beallitasbol, sorok modositasa
vagy Uj sorok beszurasa:

— Az eredmény beallitas egy soranak atvitele az NC program Q
paramétereibe (SQL FETCH...).

— Valtoztatasok el6készitése a Q paraméterekben és egy sor
atvitele az eredmény beallitasbol (SQL UPDATE...).

— Az yj tablazatsor el6készitése a Q paraméterekben és atvitele (j
sorként az eredmény beallitasba (SQL INSERT...).

Tranzakcio befejezése:

— Ha moédositasok/beszurasok torténtek, akkor az adat az
eredmény beallitasbol a tablazatba kerdil (fajl). Az adat most mar a
fajlban van elmentve. Minden lezarast visszavon, és az eredmény
beallitast feloldja (SQL COMMIT...).

— Ha tablazatbeirasokat nem modositott vagy szurt be (csak
olvasasi hozzé&férés), minden lezarast visszavon és az eredmény
beallitast feloldja (SQL ROLLBACK... WITHOUT INDEX).

Tobb tranzakcid is szerkeszthet6 egyidében.

@ Le kell zarnia a tranzakciét, még akkor is, ha az kizardlag
olvasasi hozzaférést tartalmaz. Csak ez garantalja, hogy a
modositasok/beszurasok nem vesznek el, hogy a
lezarasok visszavonasra kertlnek és hogy az eredmény
beallitasok fel lesznek oldva.
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Eredmény beallitas

A kivalasztott sorok az eredmény beallitason belll névekvé
szamsorrendben vannak, 0-t6l kezdve. Erre a szamozasra indexként
hozzaférésekhez, ami lehetévé teszi, hogy az eredmény beallitas egy
sorat specidlisan megcimezze.

Ez gyakran el6ny0s az eredmény beallitas sorainak rendezéséhez.
Ezt a tablazat oszlopanak meghatarozasaval teheti meg, ami
tartalmazza a rendezési kritériumot. Valassza ki a névekvé vagy
csokkend rendezést is (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

A kivalasztott sorok, amik az eredmény beallitasba lettek kiildve, a
HANDLE paranccsal vannak cimezve. Minden ezt kovetd SQL
parancs a handle-t hasznalja a "kivalasztott oszlopok és sorok"
beallitasara val6 hivatkozasra.

Tranzakcid befejezésével a handle-t feloldja (SQL COMMIT... or SQL
ROLLBACK...). Ezutan tovabb mar nem érvényes.

Egyidében egynél tébb eredmény beallitast is szerkeszthet. Az SQL
szerver egy Uj handle-t jel6l ki minden "Select" (kivalaszt) parancsra.

Q paraméterek oszlopokhoz "kotése"

Az NC programnak nincs kozvetlen elérése a tablazatbeirasokhoz az
eredmény beallitasban. Az adatokat Q paraméterekben kell atkildeni.
A masik iranyban az adatok el6szor a Q paraméterekben keriilnek
el6készitésre, és ezutan lehet atklldeni azokat az eredmény
beéllitasba.

Annak meghatarozasa SQL BIND ... paranccsal, hogy a tablazat mely
oszlopai mely Q paraméterekhez tartoznak. A Q paraméterek az
oszlopokhoz “kétottek” (hozza vannak rendelve). A Q paraméterekhez
nem kotott oszlopok nem tartoznak az irasi/olvasasi eljarasokba.

Ha egy uj tablazatsort hozott 1étre az SQL INSERT... paranccsal, akkor
a Q paraméterekhez nem koétott oszlopok az alapértékekkel vannak
kitoltve.
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SQL parancsok pogramozasa

SQL parancsok programozasa a Programozas tizemmaodban:

saL

Hivja el6 az SQL funkcidkat az SQL funkciégomb
megnyomasaval.

Valasszon egy SQL parancsot egy funkciogombbal
(l4sd attekintés), vagy nyomja meg az SQL
EXECUTE funkciégombot és programozza az SQL
parancsot.

Funkciégombok attekintése

Funkcio

Funkcio6-
gomb

SQL EXECUTE

“Select” parancs programozasa. ExecuTe
SQL BIND -~
“Kosson” egy Q paramétert egy tablazat oszlophoz. Bxnp
SQL FETCH

Olvassa a tablazatsorokat az eredmény beallitasbdl, és FETCH

mentse el 6ket Q-paraméterekben.

SQL UPDATE
Adatok mentése a Q paraméterekbdl egy létez6 upoe
tablazatsorba az eredmény beallitasban.

SQL INSERT

Adatok mentése a Q paraméterekbdl egy Uj anseRT

tablazatsorba az eredmény beallitasban.

SQL COMMIT

saL

Téablazatsorok atklldése az eredmény bedllitasbol a cozr

tablazatba és a tranzakci6 befejezése.

SQL ROLLBACK

Ha az INDEX nincs programozva: Elvet minden

o o o o
-4 -4 -4 -1
= = = P

ROLLBACK

modositast/beszirast és befejezi a tranzakciot.

Ha az INDEX programozva van: Az indexelt sor az
eredmeény bellitasban marad. Minden mas sor
kitorlédik az eredmény beallitasbdl. A tranzakcio
nincs befejezve.
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SQL BIND

Az SQL BIND egy Q paramétert rendel egy tablazatoszlophoz. A
"Fetch", "Update" és "Insert" SQL parancsok kiértékelik ezt a kdtést
(hozzarendelést) az eredmény beallitas és az NC program kodzotti
adatatvitel soran.

Egy SQL BIND parancs tablazat- vagy oszlopnév nélkul érvényteleniti
a hozzarendelést. A hozzarendelés legkésébb az NC program vagy
alprogram végéig marad érvényben.

(5

saL
BIND

426

Tetszbleges szamu hozzarendelést programozhat. Az
olvasasi és irasi miiveletek csak azokat az oszlopokat
veszik szamitasba, amiket a "Select" parancsban
megadott.

Az SQL BIND...-et a "Fetch", az "Update" vagy az
"Insert" parancsok programozasa elé6tt kell
programozni. "Select" parancsot lehet a "Bind" parancs
elézetes programozasa nélkil is programozni.

Ha a "Select" parancsba olyan oszlopokat vont be,
amelyek nem tartalmaznak hozzarendelés
programozast, egy hibaiizenet jelenik meg az olvasasi/
irasi mivelet soran (programmegszakitas).

Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, ami
kotott (hozzarendelt) a tablazat oszlophoz.

Adatbazis: Oszlop neve: Adja meg a tablazat és az
oszlop nevét egy . karakterrel elvalasztva (pont).
Tablazat neve: Szinonima, vagy a tablazat elérési
Utja és fajlneve. A szinonimat kdzvetlenil, mig az
elérési utat és a fajinevet egyszer(i idézéjelekben adja
meg.

Oszlopkijeldlés: A tablazat oszlopanak kijeldlése,
ahogy az a konfiguraciés adatoknal meg van adva.

Példa: Q paraméter tablazat oszlophoz rendelése
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS NO"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

Példa: Hozzarendelés visszavonasa

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884



SQL SELECT

Az SQL SELECT tablazatsorokat valaszt ki és atkiildi azokat az
eredmény beallitasba.

Az SQL szerver soronként helyezi be az adatokat az eredmény
beallitasba. A sorok névekvd szamsorrendben vannak, 0-t6l kezdve.
Ezt az INDEXnek nevezett szamot a "Fetch" és "Update" SQL
parancsban hasznaljak.

Adja meg a kivalasztas feltételeit az SQL SELECT...WHERE...
opciéban. Ezzel korlatozhatja az atkiildend® sorok szamat. Ha nem
hasznalja ezt az opciot, akkor a tablazat valamennyi sora betoltédik.

Adja meg a rendezés feltételeit az SQL SELECT...ORDER BY...
opciéban. Adja meg az oszlop kijeldlést és a kulcsszét a ndvekvd/
csokkend rendezéshez. Ha nem hasznalja ezt az opciot, akkor a sorok
véletlenszerl sorrendben toltédnek be.

Zarja ki a kivalasztott sorokat mas alkalmazasokbdl az SQL
SELECT...FOR UPDATE opcioval. Mas alkalmazasok tovabbra is
olvashatjak ezeket a sorokat, de nem mddosithatjak azokat. Er6sen
ajanlott ezen opcid hasznalata, ha mddositja a tablazatbeirasokat.

Ures eredmény beallitas: Ha egyetlen sor sem felel meg a
kivalasztasi feltételeknek, az SQL szerver visszallit egy érvényes
handle-t, de tablazatbeirast nem.
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saL
EXECUTE
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Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter a
handle opcidhoz. Az SQL szerver visszadllitja az
oszlopok és sorok csoportjanak handle-jét az
aktualisan kivalasztott paranccsal.

Hiba esetén (kivalasztas nem lehetséges) az SQL
szerver visszaallitia az 1-es kodot.

A 0-as egy érvénytelen handle-t azonosit.

Adatbank: SQL parancs-szovegek: a kovetkezé
elemekkel:

SELECT (kulcsszo):

Az SQL parancs neve. Az atkildendé tablazat
oszlopok nevei. Valassza el az oszlopneveket egy ,
karakterrel (vessz6) (lasd a példakban). A Q
paramétereket az itt megadott valamennyi
oszlophoz koétni kell.

FROM tablazatnév:

Szinonima, vagy a tablazat elérési Utja és fajlnevei.
A szinonimat kézvetlenil, mig az elérési utat és a
tablazatneveket egyszerl idézdjelekben adja meg
(lasd a példakat: SQL parancsok, atkiildendd
tablazat oszlopnevei - az egyes oszlopok vesszdvel
elvalasztva). A Q paramétereket az itt megadott
valamennyi oszlophoz kétni kell.

Opcionalis:

WHERE kivalasztasi feltételek:

A kivalasztasi feltétel tartalmazza az oszlop nevét,
afeltételt (lasd a tablazatot) és az 6sszehasonlitasi
feltételt. A kivalasztasi feltételeket logikai ES vagy
VAGY paranccsal kapcsolja 6ssze. Az
Osszehasonlitasi feltételt programozza kdzvetlenil
vagy egy Q paraméterrel. Egy Q paraméter
kettésponttal kezdSdik és egyszerl idézéjelek
kozott van (lasd a példaban).

Opcionalis:

ORDER BY oszlopnév ASC ndvekvd sorrendbe
rendezéshez — vagy

ORDER BY oszlopnév DESC csdkkend sorrendbe
rendezéshez.

Ha sem ASC, sem DESC nincs programozva, akkor
az alapértelmezett beallitas a ndvekvé sorrend. A
TNC a jelzett oszlopba teszi a kivalasztott sorokat.
Opcionalis:

FOR UPDATE (kulcsszo):

A kivalasztott sorokba mas miveletek nem
irhatnak.

Példa: Az osszes tablazatsor kivalasztasa

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

Példa: Tablazatsorok kivalasztasa a WHERE
opcioval

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MEAS_NO<20"

Példa: Tablazatsorok kivalasztasa a WHERE
opcidval és Q paraméterekkel

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MEAS_NO==:"Q11°"

Példa: Tablazatnév meghatarozasa elérési uttal és
fajinévvel

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
'V:2\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MEAS_NO<20"



Feltétel Programozas

Egyenld =

Nem egyenld 1=

SQL parancsokkal

<>
Kisebb mint <
Kisebb vagy egyenl6 <=
Nagyobb mint >
Nagyobb vagy egyenlé >=
Q
Tobb feltétel 6sszekapcsolasa: (7))
‘O
. . = L
Logikai ES AND ‘@
Logikai VAGY OR (]
=
O
)
©
N
\©
Q2
1)
-
<
o
 l
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SQL FETCH

Az SQL FETCH beolvassa az INDEXszel cimzett sort az eredmény
beéllitasbdl, és a tablazatbeirasokat a k6tott (hozzarendelt) Q
paraméterekbe teszi. Az eredmény bedllitas a HANDLE opcidval van
cimezve.

Az SQL FETCH a "Select" parancsban megadott valamennyi oszlopot
szamitasba veszi.

= Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben
az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: Nem lépett fel hiba.
1: Hiba Iépett fel (nem megfelel§ handle vagy az index
tul nagy)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opcidval az eredmény beallitds azonositasahoz (lasd
még: SQL SELECT).

Adatbank: Index SQL eredményhez: Sor szama az
eredmény beallitasban. A sor tablazatbeirasai be
vannak olvasva és at vannak kildve a kotott Q
paraméterekbe. Ha nem ad meg indexet, akkor az
elsé sor kerll beolvasasra (n=0).

Vagy adja meg a sor szamat kdzvetlendl, vagy
programozza az indexet tartalmazé Q paramétert.
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Példa: A sor szama Q paraméterre valtva

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS NO"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"

14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Példa: Sor szamanak koézvetlen programozasa

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS



SQL UPDATE

Az SQL UPDATE a Q paraméterekben el6készitett adatokat viszi at az
INDEX-szel megcimzett eredmény beallitas sordba. Az eredmény
beallitasban mar létezd sor felllirddott.

Az SQL UPDATE a "Select" parancsban megadott valamennyi

oszlopot szamitasba veszi.

Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben
az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem lépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (nem megfelel6 handle, tul nagy

index, értéktartomanyon kivili érték vagy nem

megfelelé adatformatum)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opcidéval az eredmény bedllitas azonositasahoz (lasd
még: SQL SELECT).

Adatbank: Index SQL eredményhez: Sor szama az
eredmeény beallitdsban. A Q paraméterekben
el6készitett tablazatbeirdsokat ebbe a sorba irja. Ha
nem ad meg indexet, akkor az els6 sorba ir (n=0).
Vagy adja meg a sor szamat kdzvetlenil, vagy
programozza az indexet tartalmazé Q paramétert.

SQL INSERT

Az SQL INSERT egy Uj sort hoz létre az eredmény beallitasban és a
Q paraméterekben el6készitett adatokat az Uj sorba kdldi.

Az SQL INSERT a "Select" parancsban megadott valamennyi
oszlopot szamitasba veszi. A "Select" parancsban nem megadott
tablazat oszlopok az alapértékekkel vannak kitoltve.

= Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben
az SQL szerver az eredményt jelenti:
0: Nem Iépett fel hiba.
1: Hiba lépett fel (nem megfeleld handle,
értéktartomanyon kivili érték vagy nem megfelel
adatformatum)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opciéval az eredmény beallitds azonositdsahoz (lasd
még: SQL SELECT).
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Példa: A sor szama Q paraméterre valtva
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS_NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS5 INDEX+Q2

Példa: Sor szamanak kozvetlen programozasa

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Példa: A sor szama Q paraméterre valtva
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS _NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS _Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

Az SQL COMMIT az eredmény beallitds minden sorat visszakuldi a
tablazatba. A lezaras a SELECT...FOR UPDATE opcidval vissza lett
vonva.

Az SQL SELECT parancsban megadott handle érvényességét veszti.

Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben
az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem lépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (nem megfelel6 handle vagy az
azonos bevitelek az oszlopokban egyedi beviteleket
igényelnek)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opcidval az eredmény beallitas azonositasahoz (lasd
még: SQL SELECT).

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

Az SQL ROLLBACK végrehajtasa az INDEX programozasatdl flgg:

Ha az INDEX nincs programozva: Az eredmény beallitas nem kertil
visszairasra a tablazatba (minden mddositas/beszuras elvetve). A
tranzakcio lezarva és az SQL SELECT parancsban megadott
handle érvényességét veszti. Tipikus alkalmazas: Kizardlag
olvasasi hozzaférést tartalmazé tranzakcié befejezése.

Ha az INDEX programozva van: Az indexelt sor megmarad. Minden
mas sor kitérlédik az eredmény beallitasbdl. A tranzakcié nincs
befejezve. A lezaras a SELECT...FOR UPDATE opcioval
megmarad az indexelt sorban. Az 6sszes tébbi sor nullazadik.

Paraméterszam az eredményhez: Q paraméter, amiben

LLET az SQL szerver az eredményt jelenti:

0: Nem lépett fel hiba.

1: Hiba lépett fel (nem megfeleld handle)

Adatbank: SQL ID hozzaférés: Q paraméter a handle
opcidéval az eredmény beallitds azonositasahoz (lasd
még: SQL SELECT).

Adatbank: Index SQL eredményhez: Sor, aminek meg
kell maradnia az eredmény beallitasban. Vagy adja
meg a sor szamat kézvetlenul, vagy programozza az
indexet tartalmazé Q paramétert.
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Példa:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE QS

Példa:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MEAS _NO"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS _Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE QS INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5



10.10 Képletek kozvetlen bevitele

Képletek bevitele

Tobb miveletet tartalmazé matematikai képletek funkciégombokkal

kozvetlenil bevihetdk az alkatrészprogramba.

Nyomja meg a KEPLET funkciégombot a képlet funkciok
meghivasahoz. A TNC a kovetkez6 funkcidgombokat jeleniti meg tobb

funkcidgombsorban:

Matematikai fliggvény

Funkcio-
gomb

Osszeadas
Példa: Q10 =Q1 + Q5

Kivonas
Példa: Q25=Q7 - Q108

Szorzas
Példa: Q12=5* Q5

Osztas
Példa: Q25=Q1/Q2

Zardjel nyitasa
Példa: Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Zarojel bezarasa
Példa: Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Négyzetre emelés
Példa: Q15=SQ 5

Négyzetgyokvonas
Példa: Q22 = SQRT 25

SORT

Egy sz0g szinusza
Példa: Q44 = SIN 45

Egy szog koszinusza
Példa: Q45 =COS 45

Egy sz6g tangense
Példa: Q46 = TAN 45

Arkusz szinusz

A szinusz inverz miivelete. Meghatarozza a szbget az
atfogoval szemkozti oldal aranyabdl.

Példa: Q10 = ASIN 0,75

iR EEREEE

Arkusz koszinusz

A koszinusz inverz mivelete. Meghatarozza a szbget
az atfogd melletti oldal aranyabdl.

Példa: Q11 = ACOS Q40
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10.10 Képletek kozvetlen bevitele

Matematikai fliggvény

Arkusz tangens

A tangens inverz mivelete. Meghatarozza a szbget a
szdggel szemkozti és a szog melletti oldal aranyabdl.
Példa: Q12 = ATAN Q50

Hatvanyozas
Példa: Q15 =373

Konstans “pi” (3,14159)
Példa: Q15 =PI

Természetes alapu logaritmus (LN)
Alapja: 2,7183
Példa: Q15=LN Q11

=

Egy szam 10-es alapu logaritmusa
Példa: Q33 = LOG Q22

LOG

Exponencialis fliggvény, 2,7183 az n-ediken
Példa: Q1 = EXP Q12

Negalt alak (szorzas —1-gyel)
Példa: Q2 =NEG Q1

B m
x
3

Tizedesvessz6 utani érték elhagyasa
(egészrész képzés)
Példa: Q3 = INT Q42

INT

Abszolutérték
Példa: Q4 = ABS Q22

Tizedesvesszo el6tti érték elhagyasa
(tortrész képzés)
Példa: Q5 =FRAC Q23

El6jel ellendrzése

Példa: Q12 = SGN Q50

Ha az eredmény Q12 = 1, akkor Q50 >= 0
Ha az eredmény Q12 = —1, akkor Q50 <0

i BB

Modulé érték szamitasa
Példa: Q12 =400 % 360
Eredmény: Q12 = 40

I
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Képletekkel kapcsolatos szabalyok

A matematikai képleteket a kdvetkezé szabalyok szerint kell

programozni:

A magasabbrendi miiveleteket kell el6szor végrehajtani

12 Q1=5*%3+2*10=35

1. szamitas: 5*3 =15
2. szamitas: 2*10=20
3. szamitas: 15+ 20=35
vagy

13 Q2=SQ10-323=173

1. szamitas: 10 a négyzeten = 100
2. szamités: 3 a k6bdn = 27

3. szamitas: 100-27 =73
Disztributivitas

zarojeles szamitasokhoz

a*(b+c)=a*b+a*c
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10.10 Képletek kozvetlen bevitele

Programozasi példa

Sz8g kiszamitasa arkusz tangenssel a szemkozti (Q12) és a
szomszédos (Q13) befogdbdl; az eredmény tarolasa a Q25
paraméterben.

m Képletmegadas valasztasahoz nyomja meg a
Q gomb utan a KEPLET funkciégombot.

PARAMETERSZAM AZ EREDMENYHEZ?

25 Adja meg a paraméter szamat.
E Valassza ki a funkciogombsort, majd valassza ki az
arkusz tangens fliggvényt.

a Valassza ki a funkcidgombsort, majd nyisson
zardjelet.

m 12 Adja meg a Q paraméterszamot: 12.

Valassza az osztast.

m 13 Adja meg a Q paraméterszamot: 13.

Ii| E Zarja be a zarojelet, majd fejezze be a képletbevitelt.

NC példamondat
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

436



10.11 Szovegparaméterek

Szovegfeldolgozasi funkcidk

Valtozé karakterlancok (szévegek) Iétrehozasahoz hasznalhatja a QS
paramétereket. Ezeket a karakterlancokat (szévegeket) példaul az
FN16:F-PRINT funkcidval kiadhajta valtozé naplék lérehozasahoz.

Szovegparaméternek a karakterek (betilk, szamok, specialis
karakterek és szok6z6k) egy egyenes sorrendbe torténd rendezését is
kijeldlheti. Ugyancsak vizsgalhatja és feldolgozhatja a hozzarendelt
vagy importalt értékeket az alabbi funkciok segitségével.

A SZOVEG KEPLET és a KEPLET Q paraméteres funkciok a
szbvegparameéterek feldolgozasahoz tébbféle funkciot is
tartalmaznak.

Funkcio-

SZOVEG KEPLET funkciok gomb Oldal
Szovegparaméterek kijellése e Oldal 438
Szdvegparaméterek lancolasa Oldal 438
Numerikus érték konvertalasa Oldal 439
szbvegparaméterré
Alszéveg masolasa egy e Oldal 440
szbvegparaméterbdl -

- .. ‘2 Funkcio-
KEPLET szovegfunkciok gomb Oldal
Szovegparaméter konvertalasa o Oldal 441
numerikus értékké
Szovegparaméter ellenbrzése Oldal 442
Szdvegparaméter hosszanak Oldal 443
meghatarozasa
Betlirendes prioritas 6sszehasonlitasa ermcom Oldal 444

I% Ha egy SZOVEG KEPLET funkciét hasznal, a szamtani
mivelet eredménye mindig egy karakterlanc. Ha a
KEPLET funkciét hasznalja, a szamtani miivelet
eredménye mindig egy szamérték.
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Szovegparaméterek kijelolése

Az alkalmazas el6tt ki kell jeléInie egy szOvegvaltozot. Hasznalja a
SZOVEG MEGHATAROZAS parancsot.

A TNC specidlis funkcidinak kivalasztasahoz nyomija
FeT meg a SPEC FCT gombot
’—‘ Vélassza a MEGHATAROZAS funkciot

Vélassza a SZOVEG funkciégombot

NC példamondat:
37 DECLARE STRING QS10 = “MUNKADARAB”

Szovegparaméterek lancolasa

Az Osszekapcsolas operatorral (szévegparaméter ||) kettd vagy tébb
szbvegparaméterbdl egy lancot hozhat létre.

m Vélassza ki a Q paraméter funkciokat.
Vélassza ki a SZOVEG KEPLET funkgiét.

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek az 6sszekapcsolt szoveget el kell
helyeznie. Nyugtazza az ENT gombbal.

irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben az els6 alszéveg el van mentve. Nyugtazza
az ENT gombbal: A TNC megjeleniti a ||
Osszekapcsolas jelet.

Igazolja az adatbevitelt az ENT gombbal.

irja be annak a szévegparaméternek szamat,
amelyben a masodik alszéveg el van mentve.
Nyugtazza az ENT gombbal.

Ismételje a folyamatot, amig az 6sszes kivant
alszdveget ki nem valasztotta. Zarja le az END
gombbal.

Példa: A QS10-nek kell tartalmaznia a QS12, QS13 és QS14 teljes
szovegét

37.QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Paraméter tartalom:
QS12: Munkadarab
QS13: Allapot:
QS14: Torés
QS10: Munkadarab Allapot: Torés
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Numerikus érték konvertalasa
szovegparaméterré
A TOCHAR funkciéval egy numerikus értéket konvertalhat

szbvegparaméterré. Ez lehetévé teszi numerikus értékek
szbvegparaméterrel valé 6sszekapcsolasat.

m Valassza ki a Q paraméter funkcidkat.

Vélassza ki a SZOVEG KEPLET funkci6t.

Valassza ki a numerikus értéket szévegparaméterré
konvertald funkciot.

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
nyugtdzza az ENT gombbal.

Ha sziikséges, irja be a tizedeshelyek szamat,
amelyeket a TNC-nek konvertalnia kell, és nyugtazza
az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal.

10.11 Szovegparaméterek

Példa: Konvertalja a Q50 paramétert a QS11 szévegparaméterré,
hasznaljon 3 tizedeshelyet.

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Alszoveg masolasa egy szovegparaméterbél

A SUBSTR funkcidval a szévegparaméterekbdl egy bizonyos
tartomanyt tud kimasolni.

STRING
FORMULA

SUBSTR

=y

Valassza ki a Q paraméter funkciokat.

Vélassza ki a SZOVEG KEPLET funkcidt.

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a kimasolt szdveget el kell
helyeznie. Nyugtazza az ENT gombbal.

Valasza ki az alszbveg kivagasanak funkciojat.

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelybél
az alszéveget ki kell masolni. Nyugtédzza az ENT
gombbal.

irja be az alszdéveg masolasanak kiindulé helyét és
nyugtazza az ENT gombbal.

irja be a kimasolando karakterek szamat és nyugtazza
az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtézza a bevitelt az END gombbal.

Vegye figyelembe, hogy egy szdveg els6 karaktere belil
mindig a nulladik hellyel kezdédik.

Példa: Egy négykarakteres alszoveg (LEN4) kiolvasasa a QS10
szovegparaméterbdl, a harmadik karakterrel kezdve (BEG2).

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Szovegparaméter konvertalasa numerikus
értékkeé

A TONUMB funkcié egy szévegparamétert konvertal numerikus
értékké. A konvertalando érték csak numerikus lehet.

@ A QS paraméter csak egy szamértéket tartalmazhat.
Ellenkez6 esetben a TNC egy hibaiizenetet kild.

Valassza ki a Q paraméter funkcidkat.

Valassza ki a KEPLET funkcit.

irja be annak a szévegparaméternek a szamat,
amelybe a TNC-nek a szamértéket el kell helyeznie.
Nyugtazza az ENT gombbal.

FORMULA

Véltsa at a funkcigombsort.

Valassza ki a szOvegparamétert numerikus értékké
konvertalé funkciot.

TONUMB

irja be a konvertalni kivant Q paraméter szamat, és
érvényesitse az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levd kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal.

Példa: A QS11 széovegparaméter konvertalasa Q82 numerikus
paraméterré

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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10.11 Sz

Szovegparaméter ellenérzése

Az INSTR funkcioval ellendrizheti, hogy egy szOvegparaméter
megtalalhat6-e egy masik szévegparaméterben.

FORMULA

Valassza ki a Q paraméter funkciokat.

Valassza ki a KEPLET funkciot.

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek azt a helyet kell mentenie, amelynél a
keresett szOveg kezdddik. Nyugtazza az ENT
gombbal.

Valtsa at a funkcidgombsort.

Vélassza ki a szévegparaméter ellenérzé funkciét

irja be a QS paraméter szamat, amelyben a keresett
szOveg el van mentve. Nyugtazza az ENT gombbal.

irja be a keresendd QS paraméter szamat, és
nyugtédzza az ENT gombbal.

irja be az alszdveg keresésének kiindulé helyét és
nyugtédzza az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal.

Vegye figyelembe, hogy egy szdveg elsé karaktere belil
mindig a nulladik hellyel kezdédik.

Ha a TNC nem talalja a keresett alszOveget, akkor a
keresett szdveg teljes hosszat menti az
eredményparaméterbe (1-gyel kezdi a szamolast).

Ha az alszéveg egynél tobb helyen talalhatd, a TNC
visszatér az elsd helyre, amelynél az alszéveget
megtalalta.

Példa: A QS13 paraméterben mentett alszoveg keresése a QS10-
ben. A keresés kezdése a harmadik helyen.

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Szovegparaméter hosszanak meghatarozasa

A STRLEN funkcié a mentett szOveg hosszat adja meg egy
valaszthaté szévegparaméterben.

FORMULA

STRLEN

Valassza ki a Q paraméter funkcidkat.

Valassza ki a KEPLET funkcidt.

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek a szdveg hosszat el kell helyeznie.
Nyugtazza az ENT gombbal.

Valtsa at a funkciogombsort.
Valassza a szOvegparaméter hosszusagot
meghatarozo funkciot

irja be annak a QS paraméternek a szamat, amelynek
hosszusagat a TNC-nek meg kell hataroznia, és
nyugtédzza az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal.

Példa: A QS15 hosszusaganak meghatarozasa
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)

HEIDENHAIN TNC 620

10.11 Szovegparaméterek

h @



ovegparaméterek

10.11 Sz

Betiirendes prioritas 0sszehasonlitasa

A STRCOMP funkciéval 6sszehasonlithatja a szévegparaméterek
betlirendes prioritasat.

FORMULA

STRCOMP

=y

Valassza ki a Q paraméter funkciokat.

Valassza ki a KEPLET funkciot.

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelybe a
TNC-nek az 6sszehasonlitas eredményét el kell
helyeznie. Nyugtazza az ENT gombbal.

Valtsa at a funkciégombsort.

Valassza a szovegparaméterek dsszehasonlitasanak
funkcigjat.

irja be az els6 dsszehasonlitandd QS paraméter
szamat, és nyugtazza az ENT gombbal.

irja be a masodik 6sszehasonlitandé QS paraméter
szamat, és érvényesitse az ENT gombbal.

Zarja be a zarojelben levé kifejezést az ENT gombbal
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal.

A TNC az alabbi eredményt adja:

0: Az 6sszehasonlitott QS paraméterek azonosak

+1: Az els6 QS paraméter megel6zi a masodik
QS paramétert az abécében.

—1: Az els6 QS paraméter koveti a masodik
QS paramétert az abécében.

Példa: QS12 és QS14 6sszehasonlitasa betilirendes prioritas

szempontjabol

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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10.12 Elére definialt Q praraméterek

A Q100-Q122 Q paraméterek értékét a TNC el6re meghatarozza. A
kovetkez6k vannak a Q paraméterekhez hozzarendelve:

PLC értékek
Szerszam és féorso adatai
Mik&dési allapot adatai stb.

PLC értékek: Q100-Q107

A TNC a Q100-Q107 paramétereket a PLC-b&l az NC programba
torténd adatatvitelhez hasznalja.

Aktiv szerszamsugar: Q108

Az aktiv szerszamsugar a Q108-ban van tarolva. A Q108 paraméter
értékét a TNC a kovetkez6kbdl szamitja:

Szerszamsugar R (szerszamtablazat vagy TOOL DEF mondat)
Delta érték DR a szerszamtablazatbol
Delta érték DR a TOOL CALL mondatbol

Szerszamtengely: Q109

A Q109 paraméter értéke az aktualis szerszamtengelytél flgg:

Szerszamtengely Paraméter értéke
Nincs szerszamtengely meghatarozva Q109 = -1
X tengely Q109=0
Y tengely Q109 =1
Z tengely Q109 =2
U tengely Q109=6
V tengely Q109=7
W tengely Q109=8
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10.12 Eldre definialt Q praraméterek

F6orsé allapot: Q110

A Q110 paraméter értékét a féorsoéra utoljara programozott M funkcio
hatérozza meg.

M funkcio Paraméter értéke
Nincs f6ors6 allapot meghatarozva Q110 = -1
MO3: Féors6 BE, az 6ramutaté jarasaval Q110=0

megegyezd iranyban

MO04: Féorso BE, az 6ramutato jarasaval Q110 =1
ellentétes iranyban

MO05 MO03 utan Q110=2
MO05 MO04 utan Q110=3

Hiités be/ki: Q111

M funkcio Paraméter értéke
MO08: Hiités BE Q111 =1
MO09: Hiités KiI Q111 =0

Atlapolasi tényez6: Q112

A zsebek marasahoz (paraméter pocketOverlap) sziikséges atfedési
tényez6 a Q112.

A programban megadott értékek
mértékegysége: Q113
A PGM CALL egymasbaagyazasa soran a Q113 paraméter értéke

fligg azon program méretadataitol, amitél a TNC a tobbi programot
meghivja.

Féprogram mértékegység adatai Paraméter értéke
Metrikus rendszer (mm) Q113=0
Angolszasz rendszer (hivelyk) Q113 =1

Szerszamhossz: Q114

Az aktualis szerszam hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni.
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A tapintas utani koordinatak programfutas
kozben

A Q115-Q119 paraméterek a 3D-s tapintd altal tapintott f6orso-
pozicidkat mentik el a programozott méréskor. A koordinatak a Kézi
Uzemmaédban aktiv nullaponthoz vannak viszonyitva.

A tapintdszar hossza és a tapintdgdmb sugara nincs korrigalva
ezeknél a koordinataknal.

Koordinatatengely Paraméter értéke
X tengely Q115

Y tengely Q116

Z tengely Q117

4. Tengely Q118

Gépfiiggd

5. tengely Q119

Gépfiiggd
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10.12 Eldre definialt Q praraméterek

A pillanatnyi és a célérték kozotti eltérés az
automatikus szerszambemeérés alatt TT 130-cal

Eltérés a pillanatnyi és a célérték kozott  Paraméter értéke

Szerszamhossz Q115

Szerszamsugar Q116

A munkasik dontése matematikai szogekkel: a
TNC altal kiszamitott forgastengely-koordinatak

Koordinatak Paraméter értéke
A tengely Q120
B tengely Q121
C tengely Q122
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Tapintéciklussal végzett mérés eredményei
(lasd a Tapintéciklusok Felhasznaléi

kézikdonyvet is)

Mért pillanatnyi érték

Egyenes szdge

Referenciatengely k6zéppontja

Melléktengely kdzéppontja

Atmeérs

Zseb hossza

Zseb szélessége

A ciklusban kivalasztott tengely hossza

A kdzépvonal pozicidja

A tengely szége

B tengely szége

A ciklusban kivalasztott tengely koordinataja

=

(]

[t

(]

)

‘0

Parameéter értéke %
Q150 -
o

Q151 o
Q152 o
)

Q153 ‘t_U
Q154 E
U=

Q155 (¢})
©

Q156 QO
Pt

Q157 e
Q158 L
N

Q159 =
Q160 2

Mért eltérés

Paraméter értéke

Referenciatengely k6zéppontja

Q161

Melléktengely kdzéppontja

Q162

Atmeérs

Q163

Zseb hossza

Q164

Zseb szélessége

Q165

Mért hossz

Q166

A kdzépvonal pozicidja

Q167

Meghatarozott térszog

Paraméter értéke

A tengely korili elfordulas

Q170

B tengely kortli elfordulas

Q171

C tengely kortili elfordulas

Q172
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10.12 Eldre definialt Q praraméterek

Munkadarab allapota

Paraméter értéke

Jo Q180
Ujramegmunkalas Q181
Selejt Q182

Szerszam mérése a BLUM lézerrel

Paraméter értéke

Fenntartva Q190
Fenntartva Q191
Fenntartva Q192
Fenntartva Q193

Fenntartva bels6 hasznalatra

Paraméter értéke

Ciklusjeldlések

Q195

Ciklusjeldlések Q196
Ciklusjelolések (megmunkalasi mintazatok) Q197
Az utoljara aktiv méréciklus szama Q198

Szerszambemérés allapota TT-vel

Paraméter értéke

Szerszam tlirésen belll

Q199 =0,0

Szerszam kopott (LTOL/RTOL tullépve)

Q199=1,0

Szerszam torétt (LBREAK/RBREAK tullépve) Q199 =2,0
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10.13 Programozasi példak

Példa: Ellipszis

Program sorrend

Az ellipszis konturja sok révid kézelité
egyenesbdl all 6ssze (Q7-ben megadva). Minél
tébb szamitasi Iépést alkalmaz, az annal jobban
kozelit az idedlis alakzathoz.

A megmunkalas iranya modosithato a sik
megadott kezd6- és végszdgeinek
megvaltoztatasaval:

Oramutaté jarasaval megegyez6 megmunkalasi
irany:

kezd6sz0g > vegszog

Oramutaté jarasaval ellentétes megmunkalasi
irany:

kezdbszog < végszog

A szerszam sugarat nem veszi figyelembe.

0 BEGIN PGM ELLIPSZIS MM
1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +50

3 FN 0: Q3 = +50

4 FN 0: Q4 = +30

5 FN 0: Q5 = +0

6 FN 0: Q6 = +360

7 FN 0: Q7 = +40

8 FN 0: Q8 = +0

9 FN 0: Q9 = +5

10 FN 0: Q10 = +100

11 FN 0: Q11 = +350

12 FN 0: Q12 = +2

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 RO FMAX

17 CALL LBL 10
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10.13 Programoz

Kbdzéppont az X tengelyben
Kbézéppont az Y tengelyben
Féltengely az X mentén
Féltengely az Y mentén
Kezd&szog a sikban

Végszog a sikban

Szamitasi I[épések szama

Az ellipszis elforgatasi pozicidja
Marasi mélység

Fogasvételi el6tolas

Marasi el6tolas

Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas
Szerszam visszahulzasa

Megmunkalasi mivelet hivasa
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Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

Idak

Alprogram 10: Megmunkalasi mivelet

V4

asi pé

Nullaponteltolas az ellipszis kozepére

V4

Elforgatasi pozici6é szamitasa a sikban

Szbglépés szamitasa

Kezd8sz6g masolasa

Szamlalé beallitasa

A kezd6pont X koordinatajanak szamitasa
A kezdbpont Y koordinatajanak szamitasa
A sikbeli kezd6pontra mozgas

10.13 Programoz

El6pozicionalas a szerszamtengelyen a biztonsagi tavolsagra
Mozgas a megmunkalasi mélységre

Sz06g aktualizalasa

Szamlalé Iéptetése

Aktualis X koordinata szamitasa

Aktualis Y koordinata szamitasa

Mozgas a kévetkez6 pontra

Befejezte? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 1-re

Forgatas visszaallitasa

Nullaponteltolas visszaallitasa

Mozgas a biztonsagi tavolsagra
Az alprogram vége

'S
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Példa: Konkav henger megmunkalasa gombvégili maroéval

Program sorrend

A program csak gémbveégi maréval mikodik. A
szerszam hossza a gdmb kdzepére vonatkozik.

A henger konturja sok rovid kozelité egyenesbdl
all 6ssze (Q13-ban megadva). Minél tobb
egyenesbdl all a henger, az annal jobban kozelit
az idealis alakzathoz.

A henger marasa hossziranyu megmunkalassal
torténik (itt: parhuzamosan az Y tengellyel).

A megmunkalas iranya médosithaté a tér
megadott kezd6- és végszogeinek
megvaltoztatasaval:

Oramutaté jarasaval megegyez6é megmunkalasi
irany:

kezd6sz0g > végszog

Oramutaté jarasaval ellentétes megmunkalasi
irany:

kezdbszbg < végszdg

A szerszamsugar korrigalasa automatikus.

0 BEGIN PGM HENG MM
1 FN 0: Q1 = +50

2FN0: Q2 =+0

3 FN 0: Q3 =+0

4 FN 0: Q4 = +90

5 FN 0: Q5 = +270

6 FN 0: Q6 = +40

7 FN 0: Q7 = +100

8 FN 0: Q8 = +0

9 FN 0: Q10 = +5

10 FN 0: Q11 = +250

11 FN 0: Q12 = +400

12 FN 0: Q13 = +90

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 R0 FMAX

17 CALL LBL 10

18 FN 0: Q10 = +0

19 CALL LBL 10
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Kdzéppont az X tengelyben
Kbzéppont az Y tengelyben
Kdézéppont a Z tengelyben
Kezd6szdg (Z/X sik)
Végszog (Z/X sik)

Henger sugara

Henger hossza

Elforgatasi pozicio az X/Y sikban
Hegersugar rahagyasa
Fogasvételi el6tolas

Marasi el6tolas

Fogasok szama

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa
Megmunkalasi mivelet hivasa
Rahagyas visszaallitasa

Megmunkalasi mivelet hivasa
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20 L Z+100 R0 FMAX M2

21 LBL 10
22 Q16 = Q6 - Q10 - Q108

23 FN 0: Q20 = +1

24 FN 0: Q24 = +Q4

25 Q25 = (Q5 - Q4) / Q13

26 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
27 CYCL DEF 7.1 X+Q1

28 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

29 CYCL DEF 7.3 Z+Q3

30 CYCL DEF 10.0 FORGATAS

31 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

32 L X+0 Y+0 R0 FMAX

33 L Z+5 RO F1000 M3

34 LBL 1

35 CC Z+0 X+0

36 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

37 L Y+Q7 R0 FQ12

38 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

39 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

40 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
41 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

42 L Y+0 R0 FQ12

43 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

44 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

45 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
46 LBL 99

47 CYCL DEF 10.0 FORGATAS

48 CYCL DEF 10.1 ROT+0

49 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
50 CYCL DEF 7.1 X+0

51 CYCL DEF 7.2 Y+0

52 CYCL DEF 7.3 Z+0

53 LBL 0

54 END PGM HENG

454

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

Alprogram 10: Megmunkalasi mivelet

Rahagyas és szerszam szamitasa a hengersugar alapjan
Szamlalé beallitasa

Kezd6sz6g masolasa (Z/X sik)

Szoglépés szamitasa

Nullaponteltolas a henger kdzepére (X tengely)

Elforgatasi pozicié szamitasa a sikban

ElSpozicionalas a henger kdzéppontjanak sikjaban

Elépozicionalas a szerszamtengelyen

Poluspont beallitasa a Z/X sikban

A kezd6pontra mozgas a hengeren, ferde fogasvétel az anyagban
Hossziranyd megmunkalas Y+ iranyban

Szamlalé léptetése

Sz4g aktualizalasa

Befejezte? Ha befejezte, ugorjon a végére

Mozgatas kozelit6 "iv" mentén a kdvetkez6 alkoté kezddpontjara
Hosszirdnyd megmunkalas Y- irdnyban

Szamlalé léptetése

Sz06g aktualizalasa

Befejezte? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 1-re

Forgatas visszaallitasa

Nullaponteltolas visszaallitasa

Az alprogram vége



Példa: Konvex gémb megmunkalasa szarmaroval

Program sorrend

Ehhez a programhoz szarmaré szukséges.

A gémb konturja sok rovid kozelité egyenesbél
all 0ssze (a Z/X sikban, Q14-ben megadva).
Minél kisebb szbglépéseket alkalmaz a
g6mbhdz, az annal jobban kdzelit az idealis
alakzathoz.

A megmunkalasi fogasvételek szamat a sikban
megadott szoglépéssel hatarozhatja meg (Q18-
ban megadva).

A szerszam felfelé mozogva 3 dimenzids
vagasokat végez.

A szerszdmsugar korrigalasa automatikus.

0 BEGIN PGM GOMB MM

1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +50

3 FN 0: Q4 = +90

4 FN 0: Q5 =+0

5FN 0: Q14 = +5

6 FN 0: Q6 = +45

7 FN 0: Q8 = +0

8 FN 0: Q9 = +360

9 FN 0: Q18 = +10

10 FN 0: Q10 = +5

11 FN 0: Q11 = +2

12 FN 0: Q12 = +350

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 R0 FMAX
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Kdzéppont az X tengelyben

Kbzéppont az Y tengelyben

Kezd6szog (Z/X sik)

Végszog (Z/X sik)

Szoglépés a térben

GOmb sugara

Elforgatasi pozicio kezd6szdge az X/Y sikban
Elforgatasi pozicio végszdge az X/Y sikban
Szoglépés az X/Y sikban a nagyolashoz
Nagyolasi rahagyas a gdbmbsugar iranyaban
Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz a szerszamtengelyen
Marasi el6tolas

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas

Szerszam visszahUzasa
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Megmunkalasi mivelet hivasa

Rahagyas visszaallitasa

Szoglépés az X/Y sikban a simitashoz
Megmunkalasi mivelet hivasa
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
Alprogram 10: Megmunkalasi miivelet

Z koordinata szamitasa az el6pozicionalashoz
Kezd6sz6g masolasa (Z/X sik)

A gdmb sugaranak korrigalasa az elépozicionalashoz
Elforgatasi pozicié masolasa a sikban
Gombsugar rahagyasanak szamitasa
Nullaponteltolas a gémb kdzepére

Elforgatasi pozicio kezd6szdgének szamitasa a sikban

El6pozicionalas a szerszamtengelyen

Polus beallitasa az X/Y sikban elépozicionalashoz
El6pozicionalas a sikban

Polus beallitasa a Z/X sikban, eltolva a szerszam sugaraval
Mozgas a megmunkalasi mélységre



Mozgas felfelé kozelité "iv" mentén

Sz6g aktualizalasa

Az iv készen van? Ha nem fejezte be, térjen vissza az LBL 2-re
Végszdgre mozgas

Szerszamtengely visszahlUzasa

El6pozicionalas a kovetkez6 ivre

Elforgatasi pozicio aktualizalasa a sikban

Sz0g visszadllitasa

Uj forgatasi pozicié aktivalasa

Befejezte? Ha nem fejezte be, térjen vissza az 1-es cimkére
Forgatas visszaallitasa

Nullaponteltolas visszaallitasa

Az alprogram vége

10.13 Programozasi példak

" @






Programm=Einspe

TOOL CALL 1 Z sip@a
Kt@ Y+@ RR FHAX
Z2-10 R@ F9333

I+B  Y+B
X+7.908 Y+6.787 |
i+18.538 ¥+23.83i
X-29 Y+3@
i+18.591 Y+35.78;
K¢7.183 Y+59.553
K423 Y+61.683
hi!E.E]E Y+75.77
II;lE.ﬁ Y+E7.5
At12.5 vy
i 188 DR+

K=12.5 Y+87.5

Programteszt és
Program futas




o 11.1 Grafika (Tovabbi grafikus

9 lehetéségek szoftver opcid)

o - r

s« Funkcidé

(<)

3 Programfutas és Programteszt izemmodban a TNC a megmunkalast
b~ grafikusan is abrazolja az alabbi harom maéd valamelyike szerint: A
g funkciégombokkal valasszon igény szerint:

] Felllnézet

f, Kivetités harom sikban

o)) 3D-s nézet

"3 A TNC grafika olyan munkadarab abrazolasnak felel meg, ahol a
o) megmunkalast egy hengeres szarmaroval végzik. Ha a

szerszamtablazat aktiv, abrazolhatja a megmunkalast gémbvégi
maroval is. Ehhez adja meg az R2 = R-t a szerszamtablazatban.

A TNC nem mutatja a grafikat, ha
az aktualis program nem tartalmaz érvényes nyersdarab
meghatarozast
nincs kivalasztva program
a tovabbi grafikus lehetéségek szoftver opcié nem aktiv

@ A grafikus szimulacié csak bizonyos feltételek mellett
lehetséges programrészek vagy programok szamara,
amelyekben forgoé tengelymozgasok lettek meghatarozva.
A grafika megjelenitése esetleg nem lesz megfeleld.

11.1 Grafika (Tovabbi grafikus lehet
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Megjelenitési médok attekintése

A TNC a kévetkez6 funkcigombokat mutatja Programfutas és
Programteszt izemmodban (a tovabbi grafikus lehetéségek szoftver
opciéval):

Funkcio-

Nézet gomb

Felllnézet

Kivetités harom sikban

3D-s nézet

=

Korlatozas programfutas kézben

Egy futé program grafikus bemutatéasa nem lehetséges, ha a TNC
mikroprocesszorat mar bonyolult szamitasok foglaljak le, vagy nagy
teruletet kell megmunkalnia. Példa: Léptet6 maras a teljes
nyersdarabon egy nagy szerszammal. A TNC megszakitja a grafikat,
és a HIBA lzenetet jeleniti meg az ablakban. A megmunkalasi
folyamat nem szakad meg.

Feliilnézet

Ez a leggyorsabb a harom megjelenitési mod kozdil.
@ Nyomja meg a funkciégombot a felliinézethez.

A mélység kijelzését illetéen jegyezze meg:

Minél mélyebb a felllet, annal sététebb az arnyalata.
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11.1 Grafika (Tovabbi grafikus lehet

Kivetités 3 sikban

Hasonl6éan egy miihelyrajzhoz, az alkatrészt felliinézetbdl és két liconeroaran
sikmetszettel jeleniti meg.

RS
G’
o
<
2

Test programu
113.H

Ennél az abrazolasnal a részleteket ki lehet nagyitani (lasd “Részlet n tF

nagyitasa,” oldal 464). —

Emellett, a metszésikokat el lehet tolni a megfelelé funkcibgombokkal: \')
= Valassza a kivetités harom sikban funkciégombot. Y
=i 9 ¢
f%r Valtsa at a funkcigombsort, majd valassza ki a

I metszdsik funkciégombot.

Ekkor a TNC az alabbi funkcidgombokat jelzi ki:

DIAGNOSE

L

Funkci6 Funkciégombok L
A fiigg6leges metszésik eltolasa jobbra B Bl m =)= ]
vagy balra — L

A fligg6leges metszbsik eltolasa elére vagy = =
hatra ’r\é’ﬂ ‘ ’H;'ﬂ ‘

A vizszintes metszdsik eltolasa felfelé vagy e
lefelé = =

Az eltolas alatt a metszdsik helyzete lathato.

A kivalasztott metsz@sik alapbeallitasa olyan, hogy a munkasikban, a
szerszamtengely mentén, a munkadarab kézepén legyen.
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3D-s nézet o)
A munkadarab harom dimenzidban jelenik meg. a
A térbeli kijelzést a fliggbleges és a vizszintes tengely koérll is el lehet (o)
forgatni. -
A nyersdarab korvonalait a grafikus szimulacié kezdetén egy keret q>’
jeloli. =
Programteszt izemmodban a részleteket ki lehet nagyitani, lasd o
“Részlet nagyitasa,” oldal 464. ";‘,
Nyomja meg a 3D-s nézet funkciégombot. Lo
Q
(o)
3D-s nézet forgatasa S ‘@D
Véltsa at a funkcidgombsort, amig a forgatasi funkcibgombok - ~8
megjelennek. = i r’_‘ :E: .
Valassza ki a forgatasi funkciokat:
gll‘ o
Funkcio Funkciégombok
Forgatas 15°-os lépésekben a fiiggdleges ‘ = ‘ ‘ & ‘
tengely korl = =
Forgatas 15°-0s Iépésekben a vizszintes ‘ ‘
tengely kériil =4 e

11.1 Grafika (Tovabbi grafikus lehet
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11.1 Grafika (Tovabbi grafikus lehet

Részlet nagyitasa

Programteszt és Programfutas tizemmaodban, valamint a Kivetités 3
sikban és a 3D-s nézet megjelenitési médokban lehetésége van a
részletek nagyitasara.

A grafikus szimulaciot vagy a programfutast elészor le kell allitani. A
részletek nagyitasa mindig minden megjelenitési médban érvényes.

A nagyitas megvaltoztatasa
A funkcidgombokat lasd a tablazatban.

Ha szikséges, szakitsa meg a grafikus szimulaciot.

Véltsa at a funkcidgombsort a Programteszt izemmaédban vagy a
Programfutas tzemmaédban, amig a nagyitasi funkciGgombok nem
latszanak.

Valassza a részlet nagyitasi funkcioit.

Nyomja meg a megfeleld funkcigombot a
munkadarab fellletének kivalasztdsahoz (lasd a lenti
tablazatot).

A nyersdarab kicsinyitéséhez vagy nagyitasahoz
tartsa lenyomva a NAGYITAS vagy a KICSINYITES
funkcidégombot.

Valtsa at a funkciégombsort, és valassza a RESZLET
ATVETELE funkciégombot.

Inditsa Ujra a programtesztet vagy a programfutast a
START funkciégombbal (a RESET (visszaallitas) +
START megnyomasaval a nyers munkadarab
visszaall eredeti allapotaba).

464
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|Test programu
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Koordinatak a részletek nagyitasahoz

Részlet nagyitasakor a TNC megjeleniti a munkadarab kivalasztott
oldalat minden tengelyre és a megmaradt forma koordinatait.

Funkcio

Funkciégombok

A munkadarab bal/jobb oldalanak
kivalasztasa

= &

A munkadarab els6/hatsé oldalanak
kivalasztasa

B O

A munkadarab felsé/alsé oldalanak
kivalasztasa

Usipmlion

A metsz6sik eltolasa a nyers munkadarab
kicsinyitéséhez vagy
nagyitasahoz

- L]

A részlet kivalasztasa

ZAZNACZ
S2ZCZEGOL

Lfé—' Egy Uj munkadarab részlet nagyitasanak kivalasztasa
utan a vezérld "elfelejti" az elé6zéleg szimulalt

megmunkalasi mlveleteket. A TNC ezutan a megmunkalt

terlileteket nem megmunkalt tertiletekként jeleniti meg.
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11.1 Grafika (Tovabbi grafikus lehet

Grafikus szimulacid ismétlése

Egy megmunkalasi program tetszéleges alkalommal ismételhetd, a
telies munkadarabra vagy annak csak egy részére.

. Funkcié-
Funkcioé
gomb
A nyersdarab visszaallitasa az utoljara kijelzett ust poro
nagyitasi méretre. kszTaLT
Nagyitas visszaallitasa, vagyis a megmunkalt PocuvR0
munkadarab vagy nyersdarab olyan abrazolasa, BLK Ks2T.

mintha a BLK FORM opciéval programozta volna.

I%‘_’ Az ABLAK NYERSDARAB funkciégombbal a TNC
visszaallitja a nyers munkadarab grafikajat az eredetileg
programozott méretekre.

Megmunkalasi idé mérése

Programfutas lizemmoédok

Egy szamlalé méri és megjeleniti a program kezd6- és végpontja
kozott eltelt id6t. A szamlalo megall, amikor a megmunkalas
megszakad.

Programteszt

A szamlalé a TNC altal a szerszammozgasok ideje alapjan szamitott
id6t jelzi ki. Ez a szamolas csak feltételesen vehetd alapul a gyartasi
id6 szamitasahoz, mert a TNC nem veszi figyelembe a gépfliggd
megszakitasokat, mint pl. a szerszamcserét.

Stopper funkcio aktivalasa

Valtsa at a funkciogombsort, amig a TNC a kdvetkezé stopper
funkciokat fel nem kinalja:

UST . PONOW
BLK
KSZTALT

PAMIEC

@

©0:06:17

DODAJ

&9

B
|ﬂ
a
B

UST . PONOW
00:00:00
@)

7

<o Funkcio-
Stopper funkciok s
Megijelenitett id6 elmentése
A tarolt 6sszidd oo0Ay
és kijelzett id6 megjelenitése SLE)

Megjelenitett id6 torlése
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14.H

munkadarab vagy a referenciapont helyzetét a gép munkaterében, és
aktivalja a munkatér-figyelést a Programteszt izemmaodban (a
tovabbi grafikus lehet6ségek szoftver opcidval). Ez a funkcio a SRES
NYERSDARAB A MUNKATERBEN funkciégombbal aktivalhaté. A 120.000
funkciot be- és kikapcsolhatja az SW végallas figyelés =
funkciégombbal (2. funkciégombsor).

11.2 A munkadarab abrazolasa a <o
munkatérben (Tovabbi grafikai 29
lehetéségek szoftver opcid) 20

S

Funkci6 2

=

Ez a MOD funkcio6 lehetévé teszi, hogy grafikusan ellenérizze a nyers Pracs Tecans Test programu S

(7))

-27.000
123.000

] 5=
Egy masik attetsz6 téglatest szemlélteti a nyers munkadarabot. Ennek [l 58
méretei a BLK FORM tablazatban jelennek meg. A nyersdarab RiEs
méreteit a TNC a valasztott program nyersdarab definiciojabdl veszi. B o
A munkadarab téglatest hatarozza meg a beviteli koordinatarendszert. @ fio'ait
Nullapontja a mozgasi tartomany téglatestjében helyezkedik el.

0.145

Programteszt esetén rendszerint mindegy, hogy a nyers munkadarab
hol helyezkedik el a munkatérben. Bar ha aktivalja a munkatér-
figyelést, akkor grafikusan el kell tolnia a nyers munkadarabot, hogy az
a munkatérbe kertljon. Ehhez hasznalja a tablazatban feltlintetett
funkcidgombokat.

Az aktuadlis nullapontot a Programteszt Gzemmaod részére is
aktivalhatja (lasd az alabbi tablazat utolsé soraban).

Funkcié Funkciégombok
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ

X iranyban X+ x=
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ

Y iranyban v+ Y-
Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ

Z iranyban 2+ Z-
Nyersdarab megijelenitése a beallitott g
nullaponthoz viszonyitva =

Figyelés funkcid be- vagy kikapcsolasa Soy oA

monitor.

11.2 A munkadarab abrazolasa a munkatérben (Tovabbi grafikai lehet
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11.3 Programkijelzés funkciok

11.3 Programkijelzés funkcidk

Attekintés

Programfutas és Programteszt izemmaddban
a TNC-n a kdvetkezé funkciogombok érhetdk el a program
kijelzéséhez:

Funkcio-

Funkciok gomb

Ugras vissza a programban egy képernydvel

Ugras el6re a programban egy képernyével

Ugras a program elejére

Ugras a program végére
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11.4 Programteszt

Funkcio

Programteszt lzemmaodban programok és programrészek futasa

szimulalhato, igy el6zve meg a program futasa kdzben el6allo hibakat.

A TNC a kévetkezdket ellenérzi a programban:

Geometriai 6sszeférhetetlenségek
Hianyz6 adatok
Lehetetlen ugrasok
Munkatér megsértése

Az alabbi funkciok is rendelkezésre allnak:
Mondatonkénti programteszt
Feltételes mondatkihagyas
Grafikus szimulacio funkcioi
Megmunkalasi id6 mérése
Kiegészitd allapotkijelzés
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11.4 Programteszt

- @



11.4 Programteszt

A\

470

A TNC nem tudja grafikusan szimulalni a gép altal
végrehaijtott 6sszes mozgast. Ezek tartalmazzak

a mozgasokat szerszamcserekor, ha a gépgyarté egy
szerszamcsere makréban vagy a PLC-n keresztill
meghatarozta azokat,

azokat a pozicional6 mozgasokat, amiket a gépgyarto
egy M-funkcié makréban megadott,

azokat a pozicionalé mozgasokat, amiket a gépgyarté a
PLC-n keresztlil meghatarozott, és

azokat a pozicionalé mozgasokat, amik palettacserére
vonatkoznak.

A HEIDENHAIN ezért azt javasolja, hogy mindig rendkivl
elévigyazatosan hajtson végre Uj programokat, még akkor
is, ha a programteszt soran semmilyen hibaltizenet nem
jelent meg, és nem keletkezett semmilyen lathat6 sértlés
a munkadarabon.

Szerszamhivas utan a TNC mindig elindit egy
programtesztet a kbvetkezé poziciéban:

A munkasikban a MIN pontban, amit a BLK FORM
hatéroz meg.

A szerszam tengelyében 1 mm-rel a MAX pont foltt,
amit a BLK FORM hataroz meg.

Ha ugyanazt a szerszamot hivja meg, a TNC a
szerszamhivas el6tti utolso helyzetbdl folytatja a
programszimulaciot.

Annak érdekében, hogy programfutas kézben biztositva
legyen az egyértelmi viselkedés, szerszamcsere utan
mindig olyan helyzetbe kell mozogni, ahonnan a TNC
utk6zés nélkul képes a szerszamot a megmunkalasi
helyzetbe vinni.



Programteszt végrehajtasa

Ha a kdzponti szerszamfajl aktiv, akkor a szerszamtablazat elérhet6 a
programtesztelés kézben. Valasszon egy szerszamtablazatot a
fajlkezelével (PGM MGT) Programteszt izemmaddban.

Valassza ki a Programteszt tzemmaodot

Hivja be a fajlkezelét a PGM MGT gombbal és
vélassza ki a tesztelend® programot, vagy

Ugorjon a program elejére: Valassza ki a 0. sort a
GOTO gombbal, majd nyugtazza az ENT gombbal.

Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

iz Funkcio-
Funkcidok unkcio
gomb
Nyersdarab visszaallitasa és a teljes program
tesztelése stART
Teljes program tesztelése
Mondatonkénti tesztelés SteRT
POJ. BLOK
=

Programteszt allj (a funkcidgomb csak akkor jelenik
meg, miutan elinditotta a programtesztet)

Barmely ponton megszakithatja és folytathatja a programtesztet —még
megmunkalé ciklusban is. A teszt folytatasahoz tilos a kdvetkezé
funkciok végrehajtasa:

Masik mondat kivalasztasa a GOTO gombbal

Véltoztatasok végrehajtasa a programban

Uzemmaodvaltas

Uj program kivalasztasa

HEIDENHAIN TNC 620

11.4 Programteszt

" @



11.5 Programfutas

11.5 Programfutas

Funkcioé
Folyamatos programfutas tizemmodban a TNC a programot IYROERiE Prodrents OUienoeyea, Prosrancwanie
folyamatosan végrehaijtja a program végéig, vagy egy program 113.H
leallitasig. Ty eree
Mondatonkénti programfutas izemmaédban minden mondatot a
START gomb megnyomasaval kell végrehajtani. B GEhET GO e
8 CYCL DEF 4:2 GLEBOK-1@
Programfutas izemmaédban a kdévetkezé funkciok allnak bemEranEDs
rendelkezésre: 12 cvoL DEF 4.5 Fss OR- PROM.RS
. e, ;: :VCE’gEge;T:nEVSE;\IIE KOLOWE
Programfutas megszakitasa
Programfutas inditasa egy adott mondattol =
s . . -31.857 Y +25.641 2 +134.991
Feltételes mondatkihagyas = o a6 5SS I7ad —
TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése :
RZECZ 0 & T a 2 B o F omm/min Our 15ex M 5
Q paraméterek ellen6rzése és megvaltoztatasa el R
. .. . . BLOKOW TABLICA
Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa Tiu

Grafikus megjelenitési funkciok (tovabbi grafikus lehetéségek
szoftver opcidval)

Kiegészit6 allapotkijelzés
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Egy alkatrészprogram futtatasa

Elokészités
1 Ro&gzitse a munkadarabot a gépasztalra.
Vegye fel a nullapontot.

2
3 Valassza ki a sziikséges tablazatokat és palettafajlokat (M allapot).
4

Valassza ki az alkatrészprogramot (M éllapot).

% Az elbtolast és a fordulatszam értékét az el6tolas- és a
fordulatszam-szabalyoz6 gombokkal valtoztathatja.

Az FMAX funkciégombbal csokkentheti a programbeli
gyorsjarati elétolas értékét. A megadott érték érvényben
marad a gép kikapcsolasa, majd Ujrainditasa utan. Az
eredeti gyorsjarati el6tolas visszaallitdsahoz ujra meg kell
adni a megfelel6 értéket.

Folyamatos programfutas

A programfutas elinditdsahoz nyomja meg a kiilsé START gombot.

Mondatonkénti programfutas

Az egyes mondatok elinditasahoz nyomja meg a kilsé START
gombot.

Megmunkalas megszakitasa

A kdvetkezd lehet6ségek vannak a programfutas megszakitasara:

Programozott megszakitas
Kilsé STOP gomb

A TNC automatikusan leallitja a megmunkalast, ha hibas mondatot
észlel programfutas kézben.

Programozott megszakitas

A programban kozvetleniil is programozhaté a program megszakitasa.

A TNC a kévetkezbket tartalmazé mondatok esetén szakitja meg a
program futasat:

STOP (mellékfunkciéval és anélkiil)
MO, M2 vagy M30 mellékfunkcio
M6 mellékfunkcio (a szerszamgépgyartd hatarozza meg)

HEIDENHAIN TNC 620
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Megszakitas a kiils6 STOP gombbal
Nyomja meg a kiils6é STOP gombot: A TNC altal aktualisan
végrehaijtott mondat nem fejezddik be. Az NC stop jel az
allapotkijelzében villog (lasd a tablazatot).
Ha nem kivanja folytatni a megmunkalast, leallithatja a TNC-t a
BELSO STOP funkcidgombbal. Az NC stop jel eltlinik az
allapotkijelz6rél. Ebben az esetben a programot az elejérdl kell
Ujrainditani.

Szimbdélum Jelentés

11.5 Programfutas

—* Programfutas leallitasa

0]

Tengelymozgatas a programfutas megszakitasa
kdzben

Programfutas megszakitasakor a tengelyek ugyanugy mozgathatok,
mint a Kézi tizemmaodban.

Alkalmazasi példa:
Féorso visszahlizasa szerszamtoéréskor

Szakitsa meg a megmunkalast.

Engedélyezze a kils6 iranygombokat: Nyomja meg a KEZI
UZEMMOD funkciégombot.

Mozgassa a tengelyeket a tengelyirdnygombok segitségével.

Néhany gépnél a KEZI MOZGATAS funkciégomb utan a

% START gombot is meg nyomni az iranygombok
engedélyezéséhez. Vegye figyelembe a Gépkdnyv
el6irasait.
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Programfutas folytatasa megszakitas utan

@ Ha a program futasa egy fix ciklus kdzben szakad meg,
akkor a programfutast a ciklus elejérél kell folytatni. Ez azt
jelenti, hogy néhany mivelet megismétlédhet.

Ha a programfutast egy alprogram vagy programrész ismétlés futasa
kozben szakitja meg, akkor a RESTORE POS AT funkciét hasznalva
térhet vissza a megszakitasi pontra.

Ha a programfutas megszakad, a TNC eltarolja:

Az utoljara definialt szerszam adatait

Az aktiv koordinata-transzformaciodkat (pl.: nullaponteltolast,
forgatast, tikrozést)

Az utoljara definialt kérkozéppont koordinatait

I% Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek
érvényesek, amig vissza nem allitja azokat (pl. Uj program
kivalasztasakor).

Ezeket az adatokat azért kell elmenteni, hogy a megszakitas alatti kézi
tengelymozgatas utan a szerszam pontosan vissza tudjon alini a
konturra (POZICIORA MOZGAS funkciégomb).

Programfutas folytatasa a START gombbal
A programot folytatni lehet a START gomb megnyomasaval, ha a
programfutds megszakitasat az alabbiak valamelyike okozta.

A kiils6 STOP gomb megnyomasa.

Egy programozott megszakitas.

Programfutas folytatasa hibaiizenet utan
Ha a hibauzenet nem villog:

Szilintesse meg a hiba okat.
Torolje a hibalizenetet a képernyérdl a CE gombbal.
Inditsa uUjra vagy folytassa a programot ott, ahol az megszakadt.

Ha "processzor ellenérzési hiba" 1ép fel:

Valtson Kézi izemmddra.
Nyomja meg a Kl funkciégombot.
Szilintesse meg a hiba okat.
Inditsa Ujra a programot.

Ha nem tudja megszintetni a hiba okét, akkor irja le a hibauzenetet és
Iépjen kapcsolatba a szakszervizzel.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.5 Programfutas

Futtatas egy adott mondattol (mondatkeresés)

Az ELORE ... MONDATHOZ funkciét a
szerszamgépgyartok engedélyezik és adaptaljak. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

T

Az ELORE ... MONDATHOZ funkciéval (mondatkereséssel) a
programot egy tetszéleges mondattdl futtathatja. A TNC rakeres a
programban erre a mondatra. A megmunkalas grafikus szimulacioja is
ettdl a ponttdl tértenik.

Ha a programot a BELSO STOP opcidval szakitia meg, akkor a TNC
automatikusan a megszakitott N mondat szamat kinalja fel a
folytatashoz.

=y

A futtatas nem kezdédhet alprogramban.

Minden sziikséges programot, tablazatot és palettafajlt ki
kell valasztani a Programfutas izemmaédban (M éllapot).

Ha a kezdd mondat elétt a program egy programozott
megszakitast tartalmaz, akkor a mondatkeresés
megszakad. Nyomja meg a kiils6 START gombot a
mondatkeresés folytatasahoz.

Felhasznaldi kérések nem lehetségesek egy kézbens6
mondattdl térténd inditaskor.

Mondatkeresés utan allitsa vissza a szerszamot a
kiszamitott poziciéra a POZICIORA MOZGAS funkciéval.

A szerszam hosszkorrekcitja a szerszamhivast kovetd
pozicionalé mondatban valik érvényessé. Ez akkor is
érvényes, ha csak a szerszam hosszat valtoztatja meg.

A TNC kihagyja az 6sszes tapintéciklust egy adott
mondattol torténd inditaskor. Ezért ezeknek a ciklusoknak
az eredményparaméterei is Uresen maradnak.

Nem alkalmazhat egy adott mondattdl térténd inditast, ha
a szerszamcsere utan a kdvetkez6 torténik a megmunkald
programban:

A program FK sorrendben indul

A rugalmassagi sziré aktiv

Palettakezelés van hasznalatban

A program menetes ciklusban (ciklus 17, 18, 19, 206,
207 és 209), vagy a kévetkezd programmondatban indul

A program inditasa el6tt tapinté ciklusokat (0, 1 és 3)
hasznalt
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Wykonanie programu,

ilaled o [l

Programowanie

automatycz.

BLK FORM
BLK FORM

0.1 Z X+ Y+@ 2-20
0.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL CALL 3 Z $2000
L 2z+10 R® FMAX M3

1
2

3

a

5 L X+50
6 CYCL DEF
7 CYCL DEF
8 CvCL DEF
9 CvCL DEF
10 CvCL DEF

12 CYCL DEF

13 L 2z+2 RO

v+50 Re FMAX
4.0 FREZOW. WYBRANIA
4.1 ODSTEPZ

ji Mieisce dla star.prog. z dowol.uiersza

4
4 Progran g2éuny =

14 CYCL DEF €

113.H

11 CYCL DEF 4 Start PGM od: N= [@ 4“‘»
4 Progran = [TNC:\NC_PROG\SCREENS\113.H =l
Poutérzenia =1
KASOLANIE
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991
+0.0008 S +321.790

RZECZ

ok T aq 2 B

DIAGNOSE
M5 =l

°o F onm/min| Our 150%

VDK

PRZERUANY.




A mondatkeresés inditasa érdekében az aktudlis program elsé
sorara ugrashoz nyomja meg a GOTO "0"-t.

sKanou. Az adott mondattol tértend programfutas

BLOKOW

kivalasztasahoz nyomja meg az ELORE AZ N.
MONDATHOZ funkciégombot.

Kezdés N-nél: Adja meg az N mondatszamot, ameddig
a mondatkeresés lefut.

Program: Adja meg az N mondatot tartalmazé
program nevét.

Ismétlések: Ha a kivalasztott N mondat egy
programrész ismétlésben van, akkor adja meg a
mondatkeresésben szamitando ismétlések szamat.

A mondatkeresés elinditdsahoz nyomja meg a kulsé
START gombot.

Konturra raallas (lasd a kovetkez6 részt)

Visszaallas a konturra

A POZICIORA MOZGAS funkciéval a TNC visszaall a munkadarab
konturra a kovetkezd esetekben:

Alljon vissza a konturra, ha olyan tengelymozgasok torténtek a
megszakitas alatt, amelyeket nem hajtott végre a BELSO STOP
funkcio.

Alljon vissza a konturra egy ELORE ... MONDATHOZ funkciéval
torténd mondatkeresés utan, példaul egy BELSO STOP opcidval
tortén6é megszakitas utan.

Visszadllas a konttrra: nyomja meg a POZICIORA MOZGAS
funkciégombot.
Allitsa vissza a gép allapotat, ha sziikséges.

A tengelyek TNC éltal a kijelz6n megjelenitett sorrendben torténé
mozgatasahoz nyomja meg a kiils6 START gombot.

A tengelyek tetsz6leges sorrendben torténé mozgatasahoz nyomja
meg az X VISSZAALLITASA, Z VISSZAALLITASA stb.
funkciégombokat, és inditsa el a mozgasokat a kilsé START
gombbal.

Nyomja meg a NAPLOFAJLOK funkciégombot.

A megmunkalas folytatasahoz nyomja meg a kilsé START gombot.

HEIDENHAIN TNC 620

11.5 Programfutas

Wykonanie programu,
153

automatycz.

O N B <

-89.

+120.

=228
+0.

924
126
5189
(2]5]%]

891% S-0VR 18:27

187% F-0OVR

X +49.999 N
C +0.0080
RzECZ ke F s 2 s

+50.000 2

-0.020

RECZNA START
OBSLUGA PROGRAMU

a-
PARAMETRY
ZAPYTANIE

WEWNETRZ.
sTOP.
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11.6 Automatikus programinditas

11.6 Automatikus programinditas

Funkcio

Az automatikus programinditas funkcié hasznalatahoz a
TNC-nek specialis kialakitasunak kell lennie. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

=

&

Programfutas tzemmaodban az AUTOSTART funkciégombbal (lasd az
abrat jobbra fent) megadhaté az az idépont, amikor az éppen aktiv
programnak ebben az lizemmaddban el kell indulnia:

VIGYAZAT - életveszély!

Az autostart funkciét tilos hasznalni olyan gépeken,
amelyek nyitott munkatérrel rendelkeznek.

aeu:gsr A képernydn megjelenik egy ablak a kezdési id6pont
i

megadasahoz (lasd a képet jobbra kdzépen).
Idé6 (6:p:mp): A programinditas idépontja.
Datum (NN.HH.EEEE): A programinditas datuma.

Az inditdshoz nyomja meg az OK gombot
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Wykonanie programu,
456 .H

automatycz.

Programouanie

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20

2 BLK FORM ©.2 X+100 Y4100 Z+0
3 TOOL CALL 10 Z 51200

4 L Z+100 R® FMAX M3

S CYCL DEF 200 WIERCENIE

0200=+2

Nazua prog.

as8
PG
cary

PUSORMPPNP U tonatyczny start programu

0208=+150
oz07-115.5 AKtualna data EE]E
T Aktualny czas 12 [5z [55
:;2?::2 Start programu TNG : \NG_PROGNSCREENSNASE . H
oreenn) Data (nn.m?.maT 4 B 3 00:00: 00)
& cvoL DEF 220 285 (BODZ:MIN:SEK [8  [21_ [a7
Start zuolnie Nie
| Autostart akt
utostart aktyuny  [iie e FT]
1 oK KONTEC ‘ KASOUANIE ‘
X] -31.857 ¥ +25.641 Z +134.991
c +0.000 S +321.7980
RzECZ 1 & T 4 B2 B e F omn/min| Our 15ex M 5
AKTUALNA
oK KONTEC | KASOWANIE WARTOSC
KOPTOWAC

SKOPTOW.
WARTOSC
LPROWADZ




11.7 Feltételes mondatkihagyas

Funkcio

Programteszt vagy Programfutas esetén a TNC kihagyhatja a "/" jellel
kezd6d6 mondatokat:

= Egy program "/" jellel kezd6dé mondatok nélkli
o futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciogombot BE értékre.

o Egy program "/" jellel kezd6dé mondatokkal vald
ore futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciogombot Ki értékre.

Ez a funkcié nem miikddik a TOOL DEF mondatokban.

Aramkimaradas utan a vezérlé az utoljara hasznalt
beallitdsokhoz tér vissza.

"I" karakter beszurasa

A Programozas Uzemmodban valassza ki azt a mondatot, amelyikbe
a karaktert szeretné beszurni.

. Valassza a MONDATELREJTES funkciégombot.

BLOCK

"I" karakter torlése

A Programozas izemmoddban valassza ki azt a mondatot, amelyikbdl
a karaktert szeretné kitorolni.

-~ Vélassza a MONDATMEGJELENITES
sroe funkciégombot.

HEIDENHAIN TNC 620

11.7 Feltételes mondatkihagyas
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11.8 Programfutas feltételes megszakitasa

11.8 Programfutas feltételes
megszakitasa

Funkcio

A TNC feltételesen megszakitja a program futasat vagy tesztelését az
MO1-et tartalmazé mondatoknal. Programfutas izemmaédban M01
hasznalatakor a TNC a f6orsot és a hiitést nem kapcsolja ki.

— o A Programfutas vagy Programteszt nem
= megszakitasa az M01-et tartalmazé mondatoknal:
Allitsa a funkciégombot Kl értékre.

-
.

- A Programfutas vagy Programteszt megszakitasa az
o MO1-et tartalmazé mondatokndl: Allitsa a
funkciégombot BE értékre.
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alasztasa
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12.1 MOD funkciok k

12.1 MOD funkciodk kivalasztasa

A MOD funkcidk tovabbi beviteli és kijelzési lehetéségeket P Programowanie
biztositanak. A rendelkezésre all6 MOD funkciok fliggenek a
kivalasztott izemmodtol.

=

o

MOD funkciok kivalasztasa

Typ sterowan. : TNC320 3

Hivja be azt az izemmddot, amelyikben a MOD funkcidkat valtoztatni Softuara No:  2aesst oz8
akarja. -

w Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié
kivalasztasahoz.

=
b

LI L

Basis-NCK-U82-01

KASOUANIE

DIAGNOSE

Beallitasok megvaltoztatasa

uzYTKOW. S
PARAMETR EEEL

WSKAZOUKT
0 LICENCJT

DIAGNOZA

K-EC

Vaélassza ki a kivant MOD funkciét a menlben a nyilbillentyik
segitségével.

Harom lehetdség van a beallitasok megvaltoztatasara, a valasztott
funkciotdl fuggden.

Adja meg csak a szamot

Véltoztassa meg a beallitast az ENT gomb megnyomasaval
Véltoztasson meg egy beallitast a kivalasztd ablakban. Ha egynél
tobb beallitasi lehetéség all rendelkezésre, a GOTO gomb
megnyomasaval megjelenithet egy ablakot az adott lehetéségek
listdjaval. Valassza ki a kivant beallitast kozvetlenill a
nyilbillentylkkel, és nyugtédzza a kivalasztast az ENT gombbal.
Amennyiben nem kivanja megvaltoztatni a beallitasokat, zarja be az
ablakot az END gombbal.

Kilépés a MOD funkciékbdl

Zarja be a MOD funkciokat az END gombbal vagy END
funkciégombbal.
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MOD funkcidk attekintése

A kivalasztott Gzemmadtdl fliggben az aldbbiakat valtoztathatja meg:
Programozas tizemmod esetén:

Szoftverszam kijelzése
Kodszam megadasa
Gépspecifikus felhasznaloi paraméterek (ha vannak)

Programteszt lzemmod esetén:

Szoftverszam kijelzése
Aktiv szerszamtablazat megjelenitése a programtesztben
Aktiv nullaponttablazat megjelenitése a programtesztben

Az 6sszes tobbi lzemmodd esetén:

Szoftverszam kijelzése

Poziciékijelzés valasztasa

Mértékegység (mm/hivelyk)

Programozasi nyelv MDI esetén

Tengelyek kivalasztasa a pillanatnyi pozicié atvételéhez
Megmunkalasi id6 kijelzése

HEIDENHAIN TNC 620

Praca reczna

[\/] 1 235'?
[0 pozvcia / zspis orograms |8

Uskaz.
Uskaz.
2Zamian:
proua

Typ st
Sof tua:
NC rdz
PLC s0:
Pozion

RzECZ T K&

pozycii 1 RzECZ -]
pozycii 2 [REF NOMIN -]
a mm/cale m

HEIDENHAIN -]

dz.programu

erouan. : TNC3Z0
re NC : 340551 028

en : C_NCK_HSCI_445
ftuare : Basis-NCK-U@2-@1
rozuoju: @

81% S-0VR 14:56
158% F-0VR

oK KASOUANIE

POZVCIA, | MASZYNA
WPROW.PGM  CZAS &3

4+

(7))}

N

k| ®

T ‘©

641 8] >

991 |l X
.000 -

o0 B :g

| )

O

=

-

N

-
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12.2 Szoftverszamok

12.2 Szoftverszamok

Funkcio

A kovetkezd szoftver azonositdk jelennek meg a TNC kijelzéjén a
MOD funkciok kivalasztasa utan:
Vezérlé modell: Vezérlé megjeldlése (HEIDENHAIN altal kezelve)
NC szoftver: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)

Fejlettségi szint (FCL): A vezérlére telepitett szoftver fejlesztési
szintje (l4sd "Fejlettségi szint (frissitési funkciok)” 8 lapon)

NC mag: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)

PLC szoftver: PLC szoftver szama vagy neve (a
szerszamgépgyarté altal kezelve)
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12.3 Pozicidkijelzési tipusok

o
3

Funkcioé
o
A Kézi izemmaddban és a Programfutas izemmaodban kivalaszthatja a —
megjelenitendd koordinatak tipusat. )
‘0

A jobb oldali &bra mutatja a killénbdz6 szerszampoziciokat:

Kezdd pozicio

A szerszadm célpozicidja
Munkadarab nullapont
Gépi nullapont

A TNC poziciokijelzés az alabbi koordinatakat tudja mutatni:

7\
4

Funkcio Kijelzés

Célpozicio: a TNC altal pillanatnyilag utasitasba  ~ NOML
adott érték

12.3 Pozicidkijelz

Pillanatnyi pozicio; a szerszam aktuadlis pozicidja ACTL.

Referencia pozicid; a pillanatnyi pozicié a gép REF ACTL
nullapontjahoz viszonyitva

Referencia pozicio; a célpozicio a gép REF NOML
nullapontjahoz viszonyitva

Szervolemaradas: a cél- és a pillanatnyi pozicio LAG
kozotti eltérés (kdvetési hiba)

A programozott pozicidig hatralévé ut; a DIST.
pillanatnyi és célpozicio kozotti kildnbség

A 1. pozicidkijelzés MOD funkciéval kivalaszthatja a pozicidkijelzést az
allapotkijelzésben.

A 2. poziciokijelzés MOD funkcioval kivalaszthatja a pozicidkijelzést az
allapotkijelzésben.
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12.4 Mértékegység

12.4 Mértékegység

Funkcio

Ez a MOD funkcié hatarozza meg, hogy a koordinatak mm-ben
(metrikus rendszer), vagy huvelykben jelenjenek meg.

A metrikus rendszer valasztasahoz (pl. X = 15,789 mm), éllitsa a
"Médositas: mm/hivelyk" funkciot mm-re. Az érték 3 tizedesjeggyel
jelenik meg.

A hlvelyk rendszer valasztasahoz (pl. X = 0,6216 hiivelyk), allitsa a
"Médositas: mm/hlvelyk" funkciét hivelykre. Az érték 4
tizedesjeggyel jelenik meg.

Ha a hiivelykes megjelenitést szeretné aktivalni, a TNC az el6tolasi
sebességet hiuivelyk/perc-ben mutatja. Egy hiivelykes programban az
el6tolasi sebesség 10-szeresét kell megadni.
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12.5 Miikodési iddk kijelzése

Funkcio

=y

A szerszamgépgyarto tovabbi lehetéségeket kinalhat fel a
mikddési idék kijelzéséhez (PLC 1 - PLC 8). Tovabbi

informacidkat a Gépkonyv szolgaltat.

A GEPI IDO funkciégombbal a miikddési idé kiildnb6zé tipusait

lathatja:

Miikédési idd

Jelentés

Praca reczna

Programowanie

Sterowanie ON 341:00:20 6 4 1

ulaczenie maszyny 61:24:26 .

Uykonanie programu 4:25:43

16 Time warten vor @:29:15 9 9 1
.
. 000
. 790

Liczba klucza

RzECZ @ « . PO pur isex]

91% S-0VR 14:56
1586% F-O0VR

Vezérléo BE Vezérl6 mikoddési ideje az lizembe
helyezéstél szamitva

Gép BE Szerszamgép mikddési ideje az lzembe
helyezéstdl szamitva

Programfutas Vezérelt miikodés id6tartama az tizembe

helyezéstdl szamitva

POZYCJA/
KASOLANIE
WPROW . PGM

czrs €03

MASZYNA ‘

5

l'

G | =

B
t

DIAGNOSE

12.5 Mikodési idok kijelzése

LLL

HEIDENHAIN TNC 620
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12.6 Kébdszamok megadasa

Funkcio

A TNC egy kdédszamot kér a kovetkezé funkcidokhoz:

Funkcio Koédszam

Felhasznaloi paraméterek kivalasztasa 123

Ethernet konfiguracio elérésének NET123
engedélyezése

Specidlis funkcidk engedélyezése 555343
Q paraméteres programozashoz

12.6 Kédszamok megadasa
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12.7 Adatinterfészek beallitasa

Soros interfész a TNC 620-on

A TNC 620 automatikusan hasznalja az LSV2 adatatviteli protokollt a
soros adatatvitelhez. Az LSV2 protokoll folyamatos és nem
valtoztathaté meg, kivéve a bitsebességet (baudRateLsv2 gépi
paraméter). Mas tipusu adatatvitelt is meghatarozhat (interfész). Az
alabb részletezett bedllitasok ezért csak a megfeleld, ujonnan
meghatarozott interfészre érvényesek.

Funkcié

Adatinterfész beallitasahoz valassza a fajlkezel6t (PGM MGT) és ] Programowanie
nyomja meg a MOD gombot. Nyomja meg tGjra a MOD gombot és irja

Parametry: RS232.106700

12.7 Adatinterfészek beallitasa

be a 123 kodszamot. A TNC megjeleniti a GfgSeriallnterface 7
felhasznaloi paramétert, amelyben a kdvetkezéket allithatja be: . —
RS-232 interfész beallitasa - e -

o moEothfterEtx : “‘L

Nyissa meg az RS232 mappat. Ekkor a TNC az alabbi beallitasokat
mutatja:

A bitsebesség (baudRate) beallitasa

DIAGNOSE

L

A BITSEBESSEG (adatatviteli sebesség) 110 és 115 200 bit/sec
kozoétt adhaté meg.

STRONA STRONA WIDOK

TABELA

DODATKOWE
FUNKJE

2ZNAJDZ

K=[E[C

Protokoll beallitasa (protokoll)

Az adatkommunikacios protokoll vezérli a soros atvitel adatfolyamat
(6sszehasonlithaté az MP5030-cal az iTNC 530-bdl).

Kommunikacios protokoll Kivalasztas
Standard adatatvitel STANDARD

Mondatonkénti adatatvitel (nem MONDATONKENT
lehetséges az atvitel az RS 232
interfészen keresztiil)

Adatatvitel protokoll nélkdl NYERS_ADAT
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12.7 Adatinterfészek beall

Adatbitek beallitasa (dataBits)

Az adatbitek beallitasaval meghatarozhatja, hogy egy karakter 7 vagy
8 adatbittel keruljon atvitelre.

Paritas ellenérzés (paritas)

A paritas bit segiti a fogadét az atviteli hibak észlelésében. A paritas
bit haromféleképpen képezhetd:
Nincs paritas (NINCS): Nincs érzékelt hiba

Paros paritdas (PAROS): Itt akkor van hiba, ha a fogadé paratlan
szamu bedllito bitet fogad

Paratlan paritas (PARATLAN): It akkor van hiba, ha a fogadé paros
szamu bedllito bitet fogad

Stop bitek beallitasa (stopBits)

A kezd®d bit és egy vagy két stop bit engedélyezi a fogadd szamara,
hogy szinkronizalja az 6sszes soros adatatvitellel atvitt karaktert.

Kulcsolédas beallitasa (flowControl)

Kulcsolédassal, két készlilék kozotti adatatvitel vezérléséhez. A
kilénbség kimutathaté a "software" és "hardware" kulcsolodas kdzott.

Nincs adatfolyam ellenérzés (NINCS): A kulcsolédas inaktiv

Hardver kulcsolodas (RTS_CTS): Aktiv atviteli stop RTS-en
keresztll

Szoftver kulcsolédas (XON_XOFF): Aktiv atviteli stop DC3-on
keresztil (XOFF)
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Adatatviteli beallitasok a TNCserver
PC szoftverrel

Végezze el az alabbi beallitasokat a felhasznaldi paraméterekben
(seriallnterfaceRS232 / definition of data blocks for the serial
ports / RS232) (RS232 soros interfész / adatmondatok
meghatarozasa a soros portokhoz / RS232):

©

(2]

\(C

=

‘O

Q

Q0

=<

Paraméter Kivalasztas [7)

Adatatviteli sebesség (bit/sec) Egyeznie kell a TNCserver (bn‘

beallitasaval N

Kommunikacios protokoll MONDATONKENT E

)

Adatbitek minden egyes atvitt 7 bit c

karakterben N~

- ©

Paritasellenérzés tipusa PAROS 3

Stop bitek szama 1 stop bit '\

Kulcsolddas tipusanak RTS_CTS N

meghatarozasa: =
Fajlrendszer fajimiveletekhez FE1

Kils6 egység izemmadjanak beallitasa
(fileSystem)

A "Minden fajlt atvisz", "Kivalasztott fajlt atvisz" és
"Konyvtarat atvisz" funkciok nem érhetdk el FE2 és FEX

lUzemmaodokban.
Kiils6 eszkoz Mad Szimbolum
PC TNCremoNT HEIDENHAIN LSV2
adatatviteli szoftverrel %
HEIDENHAIN floppy egység FE1 E'
Nem-HEIDENHAIN eszk&zok, pl. FEX
lyukasztogép, PC TNCremoNT I:!:'
nélkal
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12.7 Adatinterfészek beall

Adatatviteli szoftver

A TNC-s adatatvitelhez a TNCremoNT adatatviteli HEIDENHAIN-
szoftver hasznélata javasolt. TNCremoNT szoftverrel minden
HEIDENHAIN vezérl6vel lehetséges az adatatvitel soros porton vagy
Ethernet interfészen keresztil.

@ A TNCremoNT legfrissebb verzidja ingyenesen letdlthetd
a HEIDENHAIN adatbazisbol (www.heidenhain.de,
<service>, <download area>, <TNCremo NT>).

TNCremoNT-hez sziikséges rendszerkovetelmények:

PC, 486-os vagy nagyobb processzorral

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000,
Windows XP vagy Windows Vista operacios rendszer

16 MB RAM
5 MB szabad hely a merevlemezen
Egy elérhetd soros port vagy TCP/IP halézati kapcsolat

Telepités Windows ala

Inditsa el a SETUP.EXE telepitéprogramot a fajlkezelével
(Explorer).

Kdvesse a Setup program utasitasait.

TNCremoNT inditasa Windows alatt

Kattintson ide: <Start>, <Programs>, <HEIDENHAIN Applications>,
<TNCremoNT>

Amikor elsé alkalommal futtatja a TNCremoNT-t, az automatikusan
megprébalja felallitani a kapcsolatot a TNC-vel.
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Adatatvitel a TNC és a TNCremoNT kozott

@ Miel6tt egy programot atvinne a TNC-rél a PC-re, teljesen
bizonyosodjon meg afeldl, hogy elmentette az aktualisan
kivalasztott programot a TNC-n. A TNC automatikusan
elmenti a valtoztatasokat izemmadvaltaskor, vagy amikor
kivalasztja a fajlkezel6t a PGM MGT gombbal.

Ellendrizze, hogy a TNC csatlakoztatva van-e a PC vagy a halézat
megfeleld soros portjara.

Ha egyszer mar futtatta a TNCremoNT-t, minden fajlt Iatni fog a
féablak fels6 részében 1, amelyet az aktiv kbnyvtarba mentett el. A
<Fajl> és <Kdnyvtar médositas> meniiket hasznalva
megvaltoztathatja az aktiv kdnyvtarat vagy valaszthat masik
kényvtarat a PC-n.

Ha az adatatvitelt a PC-rél akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot

a PC-vel a kbvetkezOképpen:

Vélassza ki: <F3jl>, <Kapcsolat beéllitasa>. A TNCremoNT ekkor

atveszi a TNC f3jl- és kdnyvtarszerkezetét és kijelzi azt a féablak bal

alsé részén
Egy fajl TNC-rél PC-re torténd atviteléhez valassza ki a TNC

ablakban a fajlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az
egérgombot, és hiuzza at a PC ablakba

Egy fajl PC-r6l TNC-re torténd atviteléhez valassza ki a PC ablakban

a fajlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az egérgombot, és
huzza at a TNC ablakba

Ha az adatatvitelt a TNC-r8l akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot

a PC-vel a kovetkez6képpen:

Valassza ki: <Extras>, <TNCserver>. A TNCremoNT most

kiszolgalé médban van. Adatokat tud fogadni a TNC-tél és adatokat

tud kildeni a TNC-nek.
Ekkor a PGM MGT gomb (lasd “Adatatvitel (adatok ki- és

beolvasasa) egy kulsé adathordozdval” 91 oldalon) megnyomasaval

el6hivhatja a fajlkezel6 funkciokat a TNC-n és atviheti a kivant
fajlokat.

Kilépés a TNCremoNT-bdl
Valassza ki a <File>, <Exit> meniiket.

Lfé—' Vegye figyelembe a TNCremoNT kornyezetfiiggd sugo

szbvegeit, ahol minden funkcié részletesen le van irva. A
sugo szoévegek az F1 gombbal hivhaték elé.

HEIDENHAIN TNC 620
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12.8 Ethernet interfész

12.8 Ethernet interfész

Bevezetés

A TNC-t kliensként lehet csatlakoztatni a halézatra egy standard
Ethernet kartyan keresztul. A TNC adatokat tovabbit az Ethernet
kartyan keresztiil

az smb protokollal (server message block) a Windows operacios
rendszernek, vagy

a TCP/IP protokollcsaladdal (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) és az NFS (Network File System) segitségével.

Kapcsolédasi lehetéségek

Az Ethernet kartya 6sszekdthet6 a TNC-ben a halézattal az RJ45
csatlakozason keresztil (X26, 100BaseTX vagy 10BaseT), vagy
kozvetlenll a PC-vel. A csatlakozo elektromosan le van valasztva a
vezeérl§ tobbi részétol.

A 100BaseTX vagy 10BaseT csatlakozé alkalmazasakor sodrott
érparu kabellel kell 0sszekdtni a TNC-t a haldzattal.

@ A maximalis kabelhossz a TNC és egy csomoépont kozott
fligg a kabel mindségi osztalyatdl, az arnyékolastél és a
halézat tipusatol (100BaseTX vagy 10BaseT).

Nem jelent problémat a TNC kozvetlen csatlakoztatasa
PC-re, ha abban van Ethernet kartya. Egyszeriien
csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) és a PC-t egy Ethernet
atvezetdkabellel (kereskedelmi elnevezés: keresztfonott
vagy STP kabel).
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Vezérlo csatlakoztatasa a halézathoz

Haloézati konfiguracié funkcio attekintése

A fajlkezel6ben (PGM MGT), valassza a Halozat funkciogombot

Funkcio

Funkcié-
gomb

Wykon.program
automatycznie

Prog
14.H

ramowanie

Csatlakozas a kivalasztott hal6zati meghajtora. A
sikeres csatlakozast egy ellenérzé jel jelzi a
Csatlakozas alatt.

URZADZEN .
LACZ

Csatlakozas elkilonitése egy halozati meghajtora.

URZADZEN .
ODLACZ

Az Autocsatlakozas funkcié aktivalasa vagy
deaktivalasa (= automatikus csatlakozas a halézati
meghajtéhoz vezérlés inditasakor). A funkcié allapotat
egy ellenérzd jel jelzi az Auto alatt, a halézati meghajto
tablazatban.

AUTOM.
LACZ

PLC:N
5@ TNC:\
config

test
table

1

Mount Auto Mount-point Mount-device
PC: \\de@1pc5323\transfer

|

(& P

;5‘!)

=
ic =

DIAGNOSE

SIECT POLACZ.

KONFIGUR. USLNAC
2 sIECIA

[E==soees)

o

Ping funkcié hasznélata annak ellenérzésére, hogy a
halézatban lehetséges-e a csatlakozas egy bizonyos
tavoli allomashoz. A cim négy decimalis szamjeggyel
van megadva, pontokkal elvalasztva (pontozott
decimalis jeldlés).

A TNC megjelenit egy attekint6 ablakot az aktiv
halézati kapcsolatok informacidival.

NETWORK
INFO

Halézati meghajtokhoz valé hozzaférés konfiguralasa.
(Csak a NET123 MOD koédszam utan valaszthatd.)

DEFINE
NETWORK
CONNECTN.

Parbeszédablak megnyitasa egy létezd haldzati
kapcsolat adatainak szerkesztéséhez. (Csak a
NET123 MOD koédszam utan valaszthato.)

EDIT
NETWORK
CONNECTN.

Vezérl6 haldzati cimének konfiguralasa. (Csak a
NET123 MOD koédszam utan valaszthato.)

CONFIGURE
NETWORK

Létez6 halozati kapcsolat torlése. (Csak a NET123
MOD kédszam utan valaszthato.)

DELETE
NETWORK
CONNECTN.

HEIDENHAIN TNC 620
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N Vezérl6 halozati cimének konfiguralasa
\3 Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) a hal6zathoz, vagy egy PC-hez.  [&imess Programowanie
%= A fajlkezel6ben (PGM MGT) vélassza a Halézat funkciogombot. s 14 Hmm e
3 Nyomja meg a MOD gombot. Majd adja meg a NET123 kulcsszét. Hg,géé;%zgr ‘ t Ee: RhdegipcSSESMzansten ".J
c Nyomja meg a HALOZAT KONFIGURALASA funkciégombot a =5 iy
- halézati beallitasok megadasahoz (lasd az abrat kdzépen). opie bl
°© Megnyit egy parbeszédablakot a halézat konfiguralasahoz = - T
& | . ommm ¢4
3 Beallitas Jelentés = I
£ HOSTNEV Az a név, ami alatt a vezérl6 bejelentkezik a | Kasoiize |
(1T halézatba. Ha host szervert hasznal, akkor itt

meg kell adnia a "Fully Qualified Hostname"-et oxesnose
w_ (tokéletesen alkalmas gazdanév). Ha itt nem ir . ‘ d J
N be nevet, akkor a vezérld egy ugynevezett e
L nullaval hitelesitettet hasznal. s ‘ ‘ Koptoun: | upRouDz

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
A legdrdilé menuben, allitsa IGEN-re. Ezutan a
vezérl6 automatikusan kirajzolja a hal6ézat cimét
(IP cim), az alhalézati maszkot, az
alapértelmezett router-t és barmilyen kbzvetité
cimet a DHCP szerverrél a halézaton. A DHCP
szerver a hostnév alapjan azonositja a vezérlét.
Az On céges halozatanak készen kell alinia erre
a funkcidra. Lépjen kapcsolatba a halozati
adminisztratorral.

IP CiM A vezérl6 haldzati cime: Mind a négy
szomszédos beviteli mez&ben az IP cim 3
szamjegyét adhatja meg. Az ENT gombbal tud a
kdvetkez6 mezébe ugrani. A vezérlje haldzati
szakembere tud haldzati cimet adni.

ALHALOZATI A halozaton bellli halézati és host ID

MASZK megkuldonboztetésére szolgal: A halozati
szakember hozzarendeli a vezérl6 alhalozati
maszkjat.

KOZVETITES A vezérld kdzvetitd cimére csak abban az
esetben van sziikség, ha kulonboézik a standard
beallitastol. A standard beallitas a halézati ID-bél
és a host ID-bdl ered, melynek minden bitje 1.

ROUTER Az alapértelmezett router halézati cime: Csak
akkor sziikséges megadni, ha a halézat tébb
alhalézatot is tartalmaz, amiket routerek kétnek
Ossze.

@ A megadott halézati konfiguracio csak akkor Iép érvénybe,
amig a vezérl6 ujra bootol. Miutan a halézati konfiguraciot
lezarta az OK gombbal vagy funkciégombbal, a vezérld
megerdsitést kér és ujra bootol.
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Halézati hozzaférések konfiguralasa mas eszk6z6khoz
(csatlakozas)

=y

Csak halézati szakember végezheti a TNC konfiguralasat.

A felhasznalénév, munkacsoport €s jelsz6 paramétereket
nem minden Windows operacios rendszerben kell
megadni.

Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) egy halézathoz vagy PC-hez
A fajlkezel6ben (PGM MGT) valassza a Halozat funkcidgombot.
Nyomja meg a MOD gombot. Majd adja meg a NET123 kulcsszot.

Nyomja meg a HALOZATI KAPCS. MEGHATAROZASA
funkcibgombot.

Megnyit egy parbeszédablakot a halézat konfiguralasahoz

Uykon.program
automatycznie

|14.H

lProgramowanie

B0 PLC:N
5 TNC:\
20 config

1

50 nc_prog

nnnnn
=8 screens Mount-deuice

=0 SHoW
B0 test
50 table

as

Mount-point
System pliku

PC:

Mount Auto Mount-point Mount-deuice
\\de@1pc5323\transter

PP Utiorzenie pozaczenia z siecia
=0
N\de@ipcs3zastranster

PC:

s8]

[SMB-opcia
P
usernane
workaroup
Hasto

Dalsze opcie

[180[1 24557
[o13808 |
S

[Sockop t=S0_RCUTIMEO=10,50Ckop t =50_SNDTIMEO=10

Automatyczne pozaczenie

NZE

KASOWANIE

i)

AKTUALNA

DIAGNOSE

12.8 Ethernet interfész

SKOPTOW.

Beallitas Jelentés = ol || e
Csatlakoztathat NFS-en keresztili csatlakozas: A
6 készulék csatlakoztatni kivant konyvtar neve.

Felépitése: a készulék haldzati cime,
kettéspont, per-jel és a kdnyvtar neve. A
halozati cim négy decimalis szammal van
megadva, melyeket pontok valasztanak el

(pontozott decimalis jeldlés), pl.: 160.1.180.4:/

PC. Az utvonal nevének megadasakor
figyeljen a nagybetis irasra.

Egyedi Windows szamitogépek SMB-n
keresztuli csatlakoztatasahoz: Adja meg a
szamitogép haldzati nevét és megosztasi
nevét, pl. \PC1791NT\PC

Csatlakoztatasi  Készulék neve: Az itt megadott késziléknév

pont

jelenik meg a vezérl6 programkezeléjében a
csatlakoztatott halézathoz, pl.: WORLD: (A
névnek kettdsponttal kell végzddnie!)

Fajlrendszer Fajlrendszer tipusa:

NFS: Network File System (halozati
fajlrendszer)

SMB: Windows halozat

NFS opcio rsize: Adatfogadasi csomagméret byte-okban

wsize: Adatkuldési csomagméret byte-okban

time0=: Az a tizedmasodpercben megadott idg,
ami utan a vezérl6 megismétli a
megvalaszolatlan Tavoli eljaras hivasat.

soft: Ha IGEN van megadva, akkora a Tavoli

eljaras hivasa addig ismétlédik, amig az NFS

szerver nem valaszol. Ha NEM van megadva,
akkor nem ismétlédik

HEIDENHAIN TNC 620
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12.8 Ethernet interfész

Beadllitas

Jelentés

SMB opcio

Opciodk, amik az SMB fajlrendszer tipusra
vonatkoznak: Szokdz nélkil, csak vesszdvel
elvélasztott opcidk. Figyeljen a nagybetis
irasra.

Opciok:

ip: A Windows PC IP-cime, amelyikhez a
vezerlé kapcsolodik.

username: Felhasznaldi név, amivel a vezérl6
bejelentkezik.

workgroup: Munkacsoport, ami alatt a vezérl
bejelentkezik.

password: Jelszd, amit a TNC hasznal a
bejelentkezéshez (max. 80 karakter)

Tovabbi SMB opcidk: Windows halézatok
részére tovabbi opcidk bevitele

Automatikus
csatlakozas

Autocsatlakozas (IGEN vagy NEM): Itt
hatarozhatja meg, hogy a héalézat
automatikusan csatlakozzon-e, amikor a
vezérlét bekapcsolja. A nem automatikusan
csatlakoz6 készulékek késébb barmikor
csatlakoztathatok a programkezelSben.

@ Onnek nem kell megjeldlnie a protokollt a TNC 620
vezeérlével. Az RFC 894-nek megfeleléen hasznalja az
atviteli protokollt.
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Beallitasok a PC-n Windows 2000-rel

@ El6feltétel:

A halézati kartyat korabban telepiteni kell a PC-re, hogy
ekkorra Uzemkész legyen.

Ha a PC, amit csatlakoztatni akar a TNC-hez, mar a céges
hal6zat része, akkor tartsa meg a PC hal6zati cimét, és
allitsa at a TNC halozati cimét ennek megfeleléen.

A Haloézati kapcsolatok megnyitasahoz kattintson a <Start>,
<Control Panel>, <Network and Dial-up Connections>, majd a
Network Connections (Halézati Kapcsolatok) lehetéségre.

Jobb gombbal kattintson a <LAN connection> szimbdlumra, majd a
<Properties>-re a megjelend meniben.

Kattintson duplan az <Internet Protocol (TCP/IP)>-ra az IP
beallitasok megvaltoztatasahoz (lasd az abrat jobbra fent).

Ha még nem aktiv, valassza a <Use the following IP address>
opciot.
Az <IP address> beviteli mezdben adja meg ugyanazt az IP cimet,

amit a PC haldzati beallitasoknal adott meg az iTNC-n, pl.
160.1.180.1

A <Subnet mask> beviteli mezébe irja be: 255.255.0.0
Nyugtézza a beallitdsokat az <OK> gombbal.

Mentse el a halézati konfiguraciét az <OK> gombbal. Ujra kell
inditania a Windows-t.

HEIDENHAIN TNC 620

Internet Protocol {TCP/IP) Propetties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP zettings.

¢~ Dhtain an IP address automatically

i

—{% Usze the following IP addresz:

1P address: 1600 1 180, 1
Subnet maszk: 285 028600 .0
Diefault gateway: I . . .

) Obtain DHS server addiess automatically

—{% Use the following DNS server addresses:

Alternate DMS server I . . .

Prefermed DMS server: I . E .

12.8 Ethernet interfész
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terek

Oi paramé

7=

13.1 Gépspecifikus felhasznal

13.1 Gépspecifikus felhasznaloi
paraméterek

Funkcio

Annak érdekében, hogy lehetévé tegyitk Onnek gépspecifikus
funkciok beallitasat, a szerszamgépgyarté meghatarozza, hogy mely
gépi paraméterek legyenek felhasznaldi paraméterek. Ezenkivil a
szerszamgépgyartd tovabbi gépi paramétereket integralhat a TNC-be,
amik a kovetkezékben nem szerepelnek.

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

% Afelhasznal6i paraméterek konfiguracids szerkeszt6jében
modosithatja a meglévé paraméterek kijelzését. Az

alapbedllitdsban a paraméterek révid magyarazé
szbvegekkel jelennek meg. A paraméterek tényleges
rendszerneveinek kijelzéséhez nyomja meg a .
kepernydelrendezés gombot, majd a RENDSZERNEV
MEGJELENITESE funkciégombot. Kovesse ugyanezt az
eljarast a standard kijelz6re val6 visszatéréshez.

A paraméter értékeket a konfiguraciés szerkesztében kell megadni.

Minden paraméter objektumnak van egy neve (pl.
CfgDisplayLanguage), ami informaciét nyujt a benne lévé
paraméterekrél. Minden objektumnak van egy kulcsneve az egyedi
azonositashoz.
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A konfiguracios szerkeszto hivasa
Vélassza ki a Programozas Uzemmaodot.
Nyomja meg a MOD gombot.

Adja meg a koévetkez8 kdédszamot: 123.

Nyomja meg az END funkciégombot a konfiguraciés szerkesztébdl
valo kilépéshez.

terek

”

A paraméterfa minden soranak elején egy ikon tovabbi informaciét
mutat az adott sorrdl. Az ikonoknak a kdvetkezé jelentésiik van:

Ol parame

&

Elagazas létezik, de zarva van

B3 Elagazas nyitva van
Ures objektum, nem nyithaté meg

—— Inicializalt gépi paraméter

£=2=22' Nem inicializalt (opcionalis) gépi parameéter
& Olvashatd, de nem szerkesztheté

o Nem olvashat6 és nem szerkeszthet6

13.1 Gépspecifikus felhasznal
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terek

Oi paramé

7=

13.1 Gépspecifikus felhasznal

Sugo szovegek kijelzése
A SUGO gomb lehetévé teszi stigd szdvegek behivasat minden
paraméter objektum vagy kiterjesztés esetén.

Ha a sug6 széveg nem fér ki egy oldalra (és példaul csak a fele jelenik
meg a jobb felsé sarokban), akkor nyomja meg a SUGO OLDAL
funkcidgombot a masodik oldalra valé atvaltashoz.

A suig6 szdveg bezarasahoz nyomja meg a SUGO gombot még
egyszer.

Tovabbi informaciok is megjelenithetdk, példaul a mértékegység, a
kezdbérték vagy a kivalasztasi lista. Ha a kivalasztott gépi paraméter

megegyezik a TNC egy paraméterével, akkor a megfelelé MP szam
jelenik meg.

Paraméter beallitasok

Kijelz6Beallitasok
Képernyd megjelenitési beallitasok
A megjelenitett tengelyek sorrendje

[0]-tél [5]-ig
Az elérhet6 tengelyektdl fiigg

Poziciokijelzés tipusa a pozicionald ablakban
NOML
ACTL.
REF ACTL
REF NOML
LAG
DIST.

Poziciokijelzés tipusa az allapotkijelzében:
NOML
ACTL.
REF ACTL
REF NOML
LAG
DIST.

Tizedespont meghatarozésa pozicidkijelzéshez

Elétolas kijelzése Kézi lzemmodban
Tengelygombnal: El6tolas kijelzése csak a tengelyiranygomb lenyomasakor
Mindig minimum: Elétolas kijelzése mindig

Féorso6 pozicidjanak kijelzése a pozicidkijelzében

poziciéban és M5-tel van
PresetTablazatElrejtése
Igaz: A preset tablazat funkciégomb nem jelenik meg
Hamis: A preset tablazat funkciogomb megjelenik
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Paraméter beallitasok

Kijelz6Beallitdsok
Kijelzési Iépések az egyes tengelyekhez
Az elérhet6 tengelyek listaja
Kijelzési 1épések a pozicidkijelzéshez mm-ben vagy fokban
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0,00005 (Kijelzési Iépés szoftver opcid)
0,00001 (Kijelzési Iépés szoftver opcio)
Kijelzési 1épések a pozicidkijelzéshez huivelykben
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0,00005 (Kijelzési Iépés szoftver opcio)
0,00001 (Kijelzési lépés szoftver opciod)

terek

6i paramé

&

Kijelz6Beallitasok
A kijelz6n érvényes mértékegység meghatarozasa
Metrikus: Metrikus rendszer hasznalata
Hiivelyk: hiivelykes rendszer hasznalata

Kijelz6Beallitdsok
NC programok és cikluskijelzések formatuma

Programbevitel a HEIDENHAIN egyszeri nyelvén vagy DIN/ISO-ban
HEIDENHAIN: programbevitel egyszerii nyelven MDI médban
ISO: Programbevitel DIN/ISO-ban MDI médban

Ciklusok kijelzése
TNC_STD: Ciklusok kijelzése megjegyzésekkel

TNC_PARAM: Ciklusok kijelzése megjegyzések nélkil

13.1 Gépspecifikus felhasznal
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Paraméter beallitasok

Kijelz6Beallitdsok
NC és PLC parbeszédek nyelvének beallitasa
NC péarbeszédek nyelve
ANGOL
NEMET
CSEH
FRANCIA
OLASZ
SPANYOL
PORTUGAL
SVED
DAN
FINN
HOLLAND
LENGYEL
MAGYAR
OROSZ
KiNAI
KINAI_TRAD
PLC parbeszédek nyelve
Lasd az NC parbeszédek nyelvénél
PLC hibalizenetek nyelve
Lasd az NC parbeszédek nyelvénél
Online sugo nyelve

terek

Oi paramé

7=

Lasd az NC parbeszédek nyelvénél

Kijelz6Beallitdsok
VezérlGbekapcsolas kdzbeni viselkedés

Nyugtézza az "Aramkimaradas" Gzenetet:
IGAZ:A vezérl6bekapcsolas all, mig a hibalizenetet nem nyugtéazza.
HAMIS:Az “Aramkimaradas” lizenet nem tiinik el.

Ciklusok kijelzése
TNC_STD: Ciklusok kijelzése megjegyzésekkel

TNC_PARAM: Ciklusok kijelzése megjegyzések nélkiil

13.1 Gépspecifikus felhasznal
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Paraméter beallitasok

TapintoBeallitasok
Tapintéviselkedés konfiguracidja

Kézi mlkddtetés: Alapelforgatast tartalmaz
IGAZ: Aktiv alapelforgatast tartalmaz tapintas kézben
HAMIS: Mindig paraxialis uton mozog tapintas kézben

Automatikus méd: Tébbszori mérés a tapintéfunkcioknal
1-3: Tapintasi mérések szama egy tapintasi folyamatban

Automatikus mod: Tobbszorés mérések konfidenciaintervalluma

0,002-0,999 [mm]: Az a tartomany, amelybe a mért értékeknek esniiik kell
tobbszoros méréseknél

terek

6i paramé

&

CfgSzerszammeérés
M funkci6 féorsé-orientalashoz
-1: Féorso-orientalas kozvetleniil az NC-vel
0: Funkcié inaktiv
1-999: Az M funkcié szama a féorsé-orientalashoz
Tapintési irAny szerszamsugar-meréshez
X_pozitiv, Y_pozitiv, X_negativ, Y_negativ (a szerszamtengelytdl fliggden)
A szerszam alsé élétdl a tapintdszar felsd éléig tartd tavolsag
0,001-99,9999 [mm]: Tapintdszar eltolasa a szerszam felé
Gyorsjarat a tapintéciklusban
10-300 000 [mm/perc]: Gyorsjarat a tapintéciklusban
Tapintasi el6tolas szerszamméréshez
1-3000 [mm/perc]: Gyorsjarat szerszammeéréskor
Tapintasi el6tolas szamitasa
KonstansTiirés: Tapintasi el6tolas szamitasa konstans tiiréssel
ValtozoTiirés: Tapintasi el6tolas szamitasa valtozo tiiréssel
KonstansEl6tolas: Konstans tapintasi el6tolas
Max. megengedett felliletmegmunkalasi sebesség az élnél
1-129 [m/perc]: Megengedett felliletmegmunkalasi sebesség a maroszerszam keriiletén
Maximalis megengedett sebesség szerszammeéréskor
0-1000 [1/perc]: Maximalis megengedett sebesség
Maximalis megengedett mérési hiba szerszamméréskor
0,001-0,999 [mm]: Els6 maximalis megengedett mérési hiba
Maximalis megengedett mérési hiba szerszamméréskor
0,001-0,999 [mm]: Masodik maximalis megengedett mérési hiba

13.1 Gépspecifikus felhasznal

CfgTTLekerekitésTapintészar
Tapintészar kozéppontjanak koordinatai
[0]: Tapintoszar kd6zéppontjanak X koordinataja a gépi nullaponthoz viszonyitva
[1]: Tapintészar k6zéppontjanak Y koordinataja a gépi nullaponthoz viszonyitva
[2]: Tapintoszar kozéppontjanak Z koordinataja a gépi nullaponthoz viszonyitva
Biztonsagi tavolsag a tapintdszar f6l6tt az elépozicionalashoz
0,001 és 99 999,9999 [mm] kozo6tt: Biztonsagi tavolsag a szerszamtengely iranyaban
Biztonsagi zéna a tapintészar koril elépozicionalashoz
0,001 és 99 999,9999 [mm] k6zo6tt: Biztonsagi tavolsag a szerszamtengelyre
merdleges sikban
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terek

Oi paramé

7=

13.1 Gépspecifikus felhasznal

Paraméter beallitasok

CsatornaBeallitasok
CH_NC
Aktiv kinematika
Aktivalandé kinematika
Gépkinematikai lista
Geometriai tlrések
Sugar megengedett eltérése

0,0001 és 0,016 [mm] kozott: Sugar megengedett eltérése a kor végpontjanal a kor

kezd6pontjahoz képest
Fix ciklusok konfiguraciéja
Zsebmaras atfedési tényezdje

0,001 és 1,414 kozétt: Ciklus 4 ZSEBMARAS és Ciklus 5 KORZSEBMARAS atfedési tényezéje

"F6orso ?" hibalizenet megjelenitése, ha M3/M4 inaktiv
Be: Hibaiizenet megjelenitése
Ki: Nincs hibailizenet
"Adjon meg negativ mélységet" hibalizenet megjelenitése
Be: Hibaiizenet megjelenitése
Ki: Nincs hibalizenet
Viselkedés a horony fala felé mozgaskor a hengerpalaston
Normal egyenes. Megkozelités egyenes mentén
Erint6 kor: Megkozelités korpalyan
M funkcio féorsoé-orientalashoz
-1: Féorsé-orientalas kozvetleniil az NC-vel
0: Funkcié inaktiv
1-999: Az M funkcié szama a féorsé-orientalashoz
Geometriai szlr6 linearis elemek valogatasahoz
Rugalmassagi sz(ir§ tipusa
- Ki: Nincs aktiv sziir6
- Révid: Egyes pontok kihagyasa a poligonon
- Atlagos: A geometriai sziiré simitja a sarkokat
A sz(rt és a nem sz(irt kontur maximalis tavolsaga
0-10 [mm]: A sziirt pontok az uj palyahoz képest ezen a tiirésen beliil vannak
Palya maximalis hossza a szlirés utan
0-1000 [mm]: Az a hossz, ami fol6tt a geometriai sz(irés aktiv
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Paraméter beallitasok

NC szerkeszt6 bedllitasai
Biztonsagi fajlok létrehozasa
IGAZ: Létrehoz biztonsagi fajlt NC programok szerkesztése utan
HAMIS: Nem hoz létre biztonsagi fajlt NC programok szerkesztése utan
A kurzor helyzete sorok torlése utan
IGAZ: A kurzor az el6z6 sorra all térlés utan (iTNC viselkedés)
HAMIS: A kurzor a kdvetkez6 sorra all torlés utan
A kurzor viselkedése az els6 vagy az utolso soron
IGAZ: A kurzor a program végérdl az elejére ugrik
HAMIS: A kurzor nem ugrik a program végérél az elejére
Tobbsoros mondatok sortérése
MIND: Mindig minden sor megjelenitése
AKT: Csak az aktiv mondat sorainak hianytalan megjelenitése
NEM: Minden sor megjelenitése csak a mondat szerkesztésekor
Sugo aktivalasa
IGAZ: Sugé grafika megjelenitése bevitelkor mindig
HAMIS: Sugé grafika megjelenitése csak akkor, ha a SUGO-t gombnyomassal aktivaltak
Funkciégombsor viselkedése ciklusbevitel utan
IGAZ: A ciklus funkciogombsor aktiv marad ciklusmeghatarozas utan
HAMIS: A ciklus funkciégombsor inaktivva valik ciklusmeghatarozas utan
Biztonsagi ellenérzés mondatok toérlésekor
IGAZ: Megjelenit egy megerdsité kérdést NC mondat torlésekor
HAMIS: Nem jelenit meg megerésité kérdést NC mondat térlésekor
Programhossz, amelyre a geometriat ellendrizni kell
100-9999: Programhossz, amelyre a geometriat ellenérizni kell

terek

6i paramé

&

Utvonalak a végfelhasznalénak
Meghajték és/vagy konyvtarak listaja
Az itt beirt meghajtok vagy kényvtarakat mutatja a TNC fajlkezeldje

Vilagid6 (Greenwich-i id6)
Id6eltolédas a vilagidéhdz képest [6ra]
-12 és 13 kozott: Idoeltolodas a Greenwich-i id6hoz képest (ora)

13.1 Gépspecifikus felhasznal
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13.2 Labkioszt

13.2 Labkiosztas és osszekoto
kabelek az adatinterfészekhez

RS-232-C/V.24 interfész HEIDENHAIN
eszkozokhoz

@ Az interfész megfelel az EN 50 178 “kisfeszlltségi
elektromos levalasztas” szabvanyban foglaltaknak.

25 labu csatlakozo6 hasznalatakor:

TNC Osszekots kabel 365 725-xx e Osszekots kabel 274 545-xx

Apa Hozzarendelés | Anya |Szin Anya Apa |[Anya Apa Szin Anya
1 Nincs kiosztva |1 1 1 1 1 Fehér/Barna 1

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 7
5 Jel GND 5 Piros 7 7 7 7 Piros 7

6 DSR 6 Kék 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 Sziirke 4 4 4 4 Sziirke 5

8 CTR 8 Rézsaszin 5 5 5 5 Rézsaszin 4

9 Nincs kiosztva |9 8 Lila 20
Haz Kuls6 Haz Kuls6 Haz Haz Haz Haz Kils6 arnyékolds |Haz

arnyékolas arnyékolas

9 labu csatlakoz6 hasznalatakor:

TNC Osszekotd kabel 355 484-xx Aaptor | Osszeksts kabel 366 964-xx

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 Sziirke 7 7 7 7 Szirke 8

8 CTR 8 Fehér/zold 8 8 8 8 Fehér/zold 7

9 Nincs kiosztva |9 Zold 9 9 9 9 Zold 9
Haz Kulsé Haz Kulsé Haz Haz Haz |Haz Kulsé arnyékolas |Haz

arnyékolas arnyékolas
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Nem HEIDENHAIN készilékek

Egy nem HEIDENHAIN készulék csatlakozojanak labkiosztasa

jelentésen kildnbézhet a HEIDENHAIN készulékekétél.

Ez leginkabb az egységtdl és az adatatvitel tipusatdl fiigg. Az alabbi

tablazat a csatlakoz6 adapter labkiosztasat mutatja.
Adapter 363 987-02

Anya

Apa

Osszekotd kabel 366 964-xx
Szin Anya

>
5
<
o

Piros

Sarga

Fehér

Barna

Fekete

Lila

Szirke

Fehér/zold

OO N[O | W N =

O| o N[O o | W|N| -

OO N[O | WIN| =

Zold

O N[O || DN W| =

Haz

Haz

Haz

Kulsé
arnyékolas

Ethernet interfész RJ45 csatlakozé

Maximalis kabelhossz:

Arnyékolatlan: 100 m
Arnyékolt: 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

HEIDENHAIN TNC 620
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13.3 Miszaki inform

13.3 Miiszaki informaciok

Szimboélumok jelentése

Standard
Tengely opcié
Szoftver opcié 1s

Felhasznaléi funkciok

Rovid leiras

Alapverzié: 3 tengely és zart hurok szabalyozasu orsé
Elsé bdvitd tengely a 4 tengelyhez és zart hurok szabalyozasu orséhoz
Masodik bévité tengely az 5. tengelyhez és zart hurok szabalyozasu orséhoz

Programbevitel

HEIDENHAIN parbeszédes formatum

Pozici6éadatok

Célpoziciok egyenesekben és ivekben derékszdgli vagy polarkoordinatakkal
Inkrementalis vagy abszolut méretek
Kijelzés és bevitel mm-ben vagy hivelykben

Szerszam korrekcio

Szerszamsugar a munkasikban és szerszamhossz

Sugarkorrekciés konturkévetés elére figyelése legfeljebb 99 mondaton keresztil
(M120)

Szerszamtablazatok

Osszetett szerszamtablazatok a szerszamok valamennyi adataval

Allandé megmunkalasi
sebesség

A szerszamkozéppont és a palya figyelembevételével
A forgacsolo él figyelembevételével

Parhuzamos miivelet

Programszerkesztés grafikus tdmogatassal, mikdzben egy masik program fut

Konturelemek

Egyenes

Letbrés

Kérpalya
Kérkdzéppont
Korsugar
Erintleges koriv
Sarok lekerekités

Kontur megkozelitése és
elhagyasa

Egy egyenesen: érintlegesen vagy merdlegesen
Kériv mentén

FK szabad kontar
programozasa

FK szabad kontur programozéas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus
tdmogatassal, nem NC szamara méretezett mihelyrajzokhoz

Programszervezés

Szubrutinok
Programrész ismétlések
Tetszbleges program mint szubrutin
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Felhasznaléi funkcidok

Fix ciklusok Ciklusok furashoz, valamint hagyomanyos és merevszart menetfarashoz
Négyszdg- és kdrzsebek nagyolasa
Ciklusok mélyfurashoz, dérzsarazashoz, kiesztergalashoz és sillyesztéshez

Ciklusok kuls6 és bels6 menetmarashoz
Négyszdg- és kdrzsebek simitasa

Ciklusok sik és ferde fellletek homlokmarasahoz
Ciklusok egyenes és ives hornyok marasahoz
Furatmintazatok egyenesen és koron

Konturral parhuzamos konturzseb

Atmené kontuar

OEM ciklusok (szerszamgépgyarto altal kifejlesztett specialis ciklusok) is integralhatok

13.3 Miszaki informaciok

Koordinata-transzformacioé Nullaponteltolas, forgatas, tiikrozés
Mérettényez6 (tengelyspecifikus)
Munkasik dontése (szoftver opcid)

Q paraméterek Matematikai figgvények =, +, —, *, /, sin o, cos o, gydkvonas
Programozas valtozokkal Logikai 6sszehasonlitasok (=, =/, <, >)
Szamitasok zardjelekkel

tan o, arc sin, arc cos, arc tan, a", e", In, log, szam abszolutértéke, a w allandd, negacio,
tizedespont el6tti és utani szamjegyek levagasa

Funkciok kér meghatarozasahoz
Szovegparaméterek

Programozasi segédletek Szamologép
Aktudlis hibalizenetek teljes listaja
Szoveg-érzékeny segit6 funkcidk a hibalizenetekhez
Grafikus tamogatas ciklusok programozasahoz
Megjegyzés sorok az NC programban

Pillanatnyi pozici6 atvétele Pillanatnyi pozicié atvétele az NC programba

Grafikus programteszt Grafikus szimulacié programfuttatas el6tt, akar egy masik program futasa kézben
Kijelzesi modok Felulnézet / kivetités 3 sikban / 3-D-s nézet

Részlet nagyitasa

Programozott grafika Programozas médban a konturt alkoté NC mondatok rajza beiras kézben folyamatosan
megjelenik a képernydn (2D-s vonalas rajzként), akar egy masik program futasa
kdzben

Grafikus programfutas Valds idejl grafikus szimulacio felliinézetben / 3 sikba torténd kivetitéskor / 3-D -s

Kijelzési modok nézetben

Megmunkalasi id6 Megmunkalasi id6 kiszamitasa Programteszt izemmaddban

Az aktualis megmunkalasi id6 kijelzése Programfutas izemmaddokban
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13.3 Miszaki informaciok

Felhasznaléi funkciok

Visszaallas a konturra

Futtatas a program barmely mondatatél, a szerszam visszaallitasa a kiszamitott
célpozicidba, a megmunkalas folytatasa

Program megszakitasa, kontur elhagyasa és visszaallas a konturra

Nullaponttablazatok

Tobbsz6ros nullaponttablazatok, munkadarabra vonatkozé nullapontok tarolasara

Tapintéciklusok

Tapinto kalibralasa

A munkadarab hibas beallitasanak kézi vagy automatikus korrigalasa
Kézi vagy automatikus nullapontfelvétel

Munkadarab automatikus bemérése

Ciklusok az automatikus szerszamméréshez

Specifikaciok

Komponensek

F6 szamitéhép TNC billentylizettel és integralt 15,1"-0s szines TFT kijelz&vel,
funkcidgombokkal

Program memoria

300 MB (kompakt flash memoriakartya CFR)

Felbontas és kijelzési Iépések

0,1 ym-tdl a linearis tengelyeken
0.01 uym-tél a lineéris tengelyeken

0,0001°-t6l a szogtengelyeken
0,000 01°-tol a szogtengelyeken

Beviteli tartomany

Maximum 999 999 999 mm vagy 999 999 999°

Interpolacié

Egyenes 4 tengelyen
Kor 2 tengelyen
Koriv 3 tengelyen dontétt munkasikkal (szoftver opcié 1)

Csavarvonal: kdrpalyak és egyenes palyak szuperponalasa

Mondatfeldolgozasi id6
3D-s egyenes sugarkorrekcié
nélkul

6 ms (3D-s egyenes sugarkorrekcié nélkil)

0,5ms (szoftver opci62)

Tengelyvezérlés

Pozicidszabalyozés felbontasa: A pozici6 jeladé jelperiddusanak 1024-ed része
Poziciészabalyozas ciklusideje: 3 ms
Sebességszabalyozas ciklusideje: 600 ps

Mozgastartomany

Maximum 100 m (3937 hiivelyk)

Féorso fordulatszam

Maximum 100 000 fordulat (analég sebességjel)

Hibakorrekcié

Linearis és nemlinearis tengelyhiba, jaték, visszafordulasi csics kdrmozgasoknal,
hétagulas
Tapadasi-csuszasi surlédas
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Specifikaciok

Adatinterfészek

Egy darab RS-232-C /V.24 max. 115 kilobit

LSV-2 protokollos kiterjesztett adatinterfész a TNC tavmikodtetéséhez a
HEIDENHAIN TNCremo szoftverével az adatinterfészén keresztl
Ethernet interfész 100BaseT

korilbelil 2-5 megabit (a fajl tipusatdl és a halézat terhelésétél fliggben)

2xUSB 11

Kornyezeti h6mérséklet

MUikodés: 0°C-t6l +45°C-ig
Tarolas: —30 °C-t6l +70 °C-ig

Tartozékok

Elektronikus kézikerekek

Egy HR 410 hordozhato kézikerék, vagy
Egy HR 130 el6lapra épitett kézikerék, vagy

Legfeljebb harom HR150 el6lapra épitett kézikerék, HRA 110 kézikerék adapteren
keresztul

13.3 Miszaki informaciok

Tapinték

TS 220: 3D-s kapcsolo tapintd kabeles 6sszekottetéssel, vagy

TS 440: 3D-s kapcsolo tapinto infravords adatatvitellel

TS 444: Akkumulator nélkili 3D-s kapcsolé tapinté infravorés adatatvitellel
TS 640: 3D-s kapcsolo tapinto infravords adatatvitellel

TS 740: Nagy pontossagu 3D-s kapcsolo tapintd infravérds adatatvitellel
TT 140: 3D-s kapcsolo tapintd szerszammeéréséhez

1. szoftver opcid (opcié azonositd #08)

Korasztalos megmunkalasok

Hengerpalaston 1évé kontdr programozasa mint két siktengelyé
El6tolas mm/perc-ben

Koordinata-transzformacio

Munkasik dontése

Interpolacio

Kér 3 tengely mentén, dontétt munkasikkal

2. szoftver opcio (opcio azonositoé #09)

3D-s megmunkalas

Mozgasvezérlés nagyon kis rangatassal (HSC sz(r6)
3D-s szerszamkorrekcié a fellleti normal-vektorokkal (csak iTNC 530)

Kontdrra merdleges szerszamirany megtartasa

Szerszamsugar korrekcid a szerszam iranyara merdlegesen

Interpolacio

Egyenes 5 tengely mentén (egyedi export engedéllyel)

Mondatfeldolgozasi id6

1,5 ms
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13.3 Miszaki informaciok

Tapiintofunkcidk (opcié azonosito #17)

Tapintéciklusok

Hibéas beallitas korrekcidja kézi lzemmaodban
Hibas beallitas korrekcidja automata izemmaddban (cuklus 400-405)

Datum beallitas kézi izemmaodban
Datum beallitas automata tizemmaodban (ciklus 410 — -419)
Automatikus munkadarab mérés (ciklus 420 — 427, 430, 431, 0, 1)

Automatikus szerszammérés (ciklus 480 — 483)

HEIDENHAIN DNC (opci6 azonosito #18)

Kommunikacié kiilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen keresztil

Tovabbi programozasi lehetéségek (opcié azonositd #19)

FK szabad kontuar
programozasa

Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus tamogatassal, nem
NC szamara méretezett mihelyrajzokhoz

Megmunkalasi ciklusok

Mélyfaras, dérzsarazas, kiesztergalas, sillyesztés, kdzpontozas (Ciklusok201-205,
208, 240)

Belsd és kilsé menetek marasa (Ciklusok 262-265, 267)

Négyszog és korzsebek valamint csapok simitasa (Ciklusok212-215)
Vizszintes és ferde feliiletek simitasa (Ciklusok 230-232)

Egyenes és ives hornyok (Ciklusok 210, 211)

Egyenes és ives furatmintazatok (Cikusok 220, 221)

Atmené kontur, konturzseb — konturral parhuzamos megmunkalassal is (Cikusok 20-
25)

OEM ciklusok (szerszamgépgyarto altal kifejlesztett specialis ciklusok) integralhaték

Tovabbi grafikus lehetéségek (opcid azonositd #20)

Ellenérzé grafika,
megmunkalasi grafika

Fellilnézet
Kivetités harom sikban

3D-s nézet
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3. szoftver opcio (opci6 azonosité #21)

Szerszam korrekcié M120: Sugarkorrekcios konturkovetés elére figyelése legfeljebb 99 mondaton keresztil
(look-ahead)
3D-s megmunkalas M118 Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kdzben

Palettakezelés (opcié azonositd #22)

Palettakezelés

Kijelzési lIépés (opcié azonositd #23)

Felbontas és kijelzési lépések Linearis tengelyekre 0,01 ym-ig
Szoégtengelyek 0,00001°-ig

Dupla sebesség (opci6 azonsité #49)

13.3 Miszaki informaciok

Dupla fordulatszamu vezérl6hurkok hasznalatosak elsédlegesen a nagy
fordulatszamu, valamint linearis motorokhoz és nyomatékmotorokhoz
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13.3 Miszaki informaciok

Beviteli formatumok és egységek a TNC funkciéinal

Poziciok, koordinatak, korsugarak,
letoréshosszak

—99 999,9999 és +99 999,9999 kdzott
(5,4: tizedeshelyek a tizedesvesszd el6tt és utan) [mm]

Szerszamok szama

0 és 32 767,9 (5,1) kdzott

Szerszamok neve

16 karakter, idéz6jelek kdz6tt, a TOOL CALL paranccsal. Engedélyezett
kilonleges karakterek: #, $, %, &, -

Delta értékek a szerszamkorrekciohoz

~99,9999 és +99,9999 (2,4) [mm] kdzbtt

Féorso fordulatszama

0 és 99 999,999 (5,3) [rpm] kdzott

El6tolas

0 és 99 999,999 (5,3) [mm/perc] vagy [mm/fog] vagy [mm/fordulat] kdzott

Varakozasi id6 a Ciklus 9-ben

0 és 3600,000 (4,3) [s] kozott

Menetemelkedés a kiilonb6z6 ciklusokban

~99,9999 és +99,9999 (2,4) [mm] kdzbtt

Foéorsé-orientalas szége

0 és 360,0000 (3,4) [°] kdzbtt

Sz6g polar koordinatakhoz, forgatashoz,
munkasik dontéséhez

-360,0000 és 360,0000 (3,4) [°] kézétt

Polar szégkoordinatak csavarvonalas
interpolaciéhoz (CP)

-5 400,0000 és 5 400,0000 (4,4) [°] kdzbtt

Nullapont szama a Ciklus 7-ben

0 és 2999 (4,0) kozott

Ciklus 11 és 26 mérettényezdje

0,000001 és 99,999999 (2,6) kdzott

M mellékfunkciok

0 és 999 (3,0) kozétt

Q paraméterek szama

0 és 1999 (4,0) kdzott

Q paraméterek értéke

-99 999,9999 és +99 999,9999 (5,4) kdzott

N és T feliileti normalvektorok 3D-s
korrekcioval

-9,99999999 és +9,99999999 (1,8) kdzott

Cimkék (LBL) az ugrasokhoz

0 és 999 (3,0) kézstt

Cimkék (LBL) az ugrasokhoz

Barmilyen szbéveg idézéjelek kdzott (“”)

REP programrész ismétlések szama

1 és 65 534 (5,0) kdzdtt

Hibaszam az FN14 Q paraméter funkcional

0 és 1099 (4,0) kozott

518



13.4 Memériaelem cseréje

Egy memoriaelem latja el arammal a TNC-t, amely megakadalyozza,
hogy a RAM-ban tarolt adatok elvesszenek a TNC kikapcsolasakor.

Ha a TNC képerny6&jén megjelenik A memériaelemet cserélni kell
hibalizenet, akkor az elemet ki kell cserélni:

Mentse el az adatait miel6tt kicserélné az elemet!
Az elemcserét a TNC kikapcsolasaval kell kezdeni!

Az elemcserét csak képzett szervizszakember végezheti.

Elem tipusa: 1 litium elem, tipusa: CR 2450N (Renata) ID 351 878-01

1

ah WODN

A memoriaelem MC 6110 fétablajan van
Tavolitsa el az MC 6110 6t csavarjat a burkolatrol.
Tévolitsa el a burkolatot

A memoriaelem a PCB szélén van

Cserélje ki az elemet. A csatlakoz6 az Uj elemet csak a megfelel
irdnyban beszerelve fogadja el.
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Felhasznal6i paraméterek
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Kinagyolas
Kivetités harom sikban ... 462
Kdédszamok ... 488
Kontur, elhagyas a ... ... 150
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Bemenet ... 136
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Szamologép ... 112
Szerszam korrekcié

Hossz ... 134
Sugar ... 135
Térbeli ... 138

Szerszam neve ... 122
Szerszam szama ... 122
Szerszamadatok

Bevitel a tablazatba ... 124

Bevitellk a programba ... 123

Delta értékek ... 123

Indexelés ... 128

Meghivas ... 133
Szerszambemérés ... 126
Szerszamhossz ... 122
Szerszamkorrekcio
Szerszammozgas programozasa ... 99
Szerszamsugar ... 123
Szerszamtablazat

Beviteli lehet6ségek ... 124

Szerkesztés, kilépés ... 127

Szerkeszt6 funkcidk ... 128
Szoftverszam ... 484
Szovegek kicserélése ... 106
Szbvegparaméterek ... 437
Szévegvaltozok ... 437
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Tablazat elérése ... 422
Tapintéciklusok
lasd a “Tapintociklusok”
Felhasznaléi kézikonyvet
Tapintérendszer felligyelet ... 209
Tartozékok ... 42
Telibefuras ... 258
Teljes kor ... 163
Tengelyek, mozgatas ... 49
Tengelyek, mozgatas a ...
Elektronikus kézikerékkel ... 51
Léptetési értékkel ... 50
Tengelyirany-gombokkal ... 49
Tengelyspecifikus nagyitas ... 355
TNC 320... 30
TNCremo ... 492
TNCremoNT ... 492
Trigonometria ... 394
Trigonometrikus fliggvények ... 394
Tukrozés ... 351

U

Univerzalis faras ... 233, 238

USB késziilék, csatlakoztatas/
eltavolitas ... 95

Uzemmaodok ... 34
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Varakozasi id6 ... 364
Verzidészamok ... 488
Visszaallas a konturra ... 477
Visszahuzas a konturrdl ... 208



Ciklustablazat

Ciklus- DEF- CALL-

szam Ciklus kijelolése aktiv aktiv Oldal

4 Zsebmaras Oldal 273
5 Koérzseb Oldal 279
7 Nullaponteltolas Oldal 346
8 Tikrozés Oldal 351
9 Varakozasi id§ Oldal 364
10 Forgatas Oldal 353
11 Mérettényez6 Oldal 354
12 Programhivas Oldal 365
13 Orientalt f6orsé stop Oldal 366
14 Kontur meghatarozas Oldal 304
19 Munkasik Oldal 356
20 Konturadatok SL Il Oldal 308
21 El6éfaras SL Il Oldal 309
22 Kinagyolas SL Il Oldal 310
23 Fenéksimitas SL Il Oldal 312
24 Oldalsimitas SL Il Oldal 313
26 Tengelyspecifikus nagyitas Oldal 355
32 Tlrés Oldal 367
200 Fuaras Oldal 227
201 Ddrzsarazas Oldal 229
202 Kiesztergalas Oldal 231
203 Univerzalis furas Oldal 233
204 Hatrafelé sillyesztés Oldal 235
205 Univerzalis mélyfuras Oldal 238
206 Menetfuras kiegyenlit tokmannyal, Uj Oldal 243
207 Merevszard menetfuras, Uj Oldal 245
208 Furatmaras Oldal 241
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Clus- Giklus kijeldlése DEF- CALL" ol

209 Menetfaras forgacstoréssel Oldal 247
210 Horonymaras valtakozé iranyu fogasvétellel Oldal 285
211 fves horony Oldal 288
212 Négyszdgzseb simitas Oldal 275
213 Négyszdgcsap simitas Oldal 277
214 Korzsebsimitas Oldal 281
215 Koércsapsimitas Oldal 283
220 Furatkor Oldal 295
221 Furatsor Oldal 297
230 Lépteté maras Oldal 333
231 Szabalyos felllet Oldal 335
232 Homlokmaras Oldal 338
240 Kbézpontozas Oldal 225
247 Nullapontfelvétel Oldal 350
262 Menetmaras Oldal 252
263 Menetmaras/sillyesztés Oldal 254
264 Telibefuras Oldal 258
265 Csavarvonalas telibefuras Oldal 262
267 Kilsé menetmaras Oldal 266
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Mellékfunkciok tablazata

< . o ; Elsé Utolsé
M Funkcié Ervényességi hatarmondatok ... mondat mondat Oldal
MO0 Program stop/F6ors6 STOP/Htés Ki Oldal 197
MO01 Opcionalis program STOP Oldal 480
MO02 Programfutas STOP/F&orsé STOP/H(ités Kl/Allapotkijelzd TORLES (gépi Oldal 197
paramétert6l figg)/1. mondatra ugras
MO03 Féorsé BE az 6ramutaté jardsaval megegyezd irdnyban Oldal 197
MO04 F6orsé BE az 6ramutaté jarasaval ellentétes iranyban
MO05 F6ors6 STOP
MO06 Szerszamcsere/Programfutas STOP (gépi paramétertél fiigg)/Féorsé STOP Oldal 197
M08 Hités BE Oldal 197
M09 Hatés Ki
M13 Féors6 BE az éramutato jarasaval megegyezd iranyban/Hités BE Oldal 197
M14 Féors6 BE az éramutato jarasaval ellentétes iranyban/Hités BE
M30 Megegyezik az M02 funkcioval Oldal 197
M89 Ures mellékfunkcié vagy Oldal 221
Ciklushivas, 6rokl6dé hatas (gépfliggd funkcid)
M91 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak Oldal 198
M92 A pozicional6 mondatban: A koordinatak a szerszamgépgyarté altal Oldal 198
meghatarozott pozicidra, pl. a szerszamcsere-poziciéra vonatkoznak
M94 A forgotengely kijelzett értékének 360° ala cstkkentése Oldal 213
M97 Kis konturlépcs6k megmunkalasa Oldal 201
M98 Nyitott konturok teljes megmunkalasa Oldal 203
M99 Mondatonkénti ciklushivas Oldal 221
M109  Allandd kontlirsebesség a szerszam vagoélénél Oldal 204
(el6tolas névelése es csokkentése)
M110  Allandé kontursebesség a szerszam vagoélénél
(csak elbtolas csOkkentés)
M111 M109/M110 visszavonasa
M116  Korasztalok el6tolasa mm/perc-benn Oldal 211
M117  M116 visszavonasa
M118  Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kdzben Oldal 207
M120  Sugarkorrigalt kontur elékalkulaciéja (LOOK AHEAD) Oldal 205
M126  Forgotengely palyaoptimalizacioja Oldal 212
M127  M126 visszavonasa
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. < - . Elsé Utolso

M Funkcioé Ervényességi hatarmondatok ... mondat mondat Oldal
M128  Dontott tengely pozicionalasakor a szerszamcsucs pozicidéban tartasa (TCPM) Oldal 214
M129 M128 visszavonasa

M130 A pozicionalé mondatban: A pontok a nem doéntétt koordinatarendszerre Oldal 200

vonatkoznak

M140  Visszahlzas a konturrdl a szerszam tengelyének irdnyaban Oldal 208
M141 Tapintérendszer felligyelet elnyomasa Oldal 209
M143  Alapelforgatas torlése Oldal 209
M148 A szerszam automatikus visszahulzasa a konturrél NC stop esetén Oldal 210
M149  M148 visszavonasa
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A szerszamgép gyartéja ebben a Felhasznaloi
kézikdnyvben nem szerepl6 mellékfunkcidkkal is
kiegészitheti a gépet. A szerszdmgépgyartd
megvaltoztathatja az itt leirt M funkciok jelentését és
hatasat is. Vegye figyelembe a Gépkdnyv elSirasait.



Osszehasonlitas: A TNC 620, a TNC
310 és az iTNC 530 funkcioi

Osszehasonlitas: Felhasznaloi funkciok

Funkcio TNC 620 iTNC 530
Programbevitel HEIDENHAIN parbeszédes programozassal X X
Programbevitel DIN/ISO szerint X) X
Programbevitel smarT.NC-vel - X
Pozicidéadatok: Egyenesek és ivek célpoziciéi derékszdgi X X
koordinatarendszerben
Poziciéadatok: Inkrementalis vagy abszolut méretek X
Poziciéadatok: Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben X
Pozicidéadatok: Kézikerékkel torténé mozgasok kijelzése kézikerekes - X
szuperponalassal toérténé megmunkalas esetén
Szerszamkorrekcié: A munkasikban és a szerszamhossz mentén X
Szerszamkorrekcid: Sugarkorrekcios konturkdvetés elére figyelése legfeljebb Opcid #21
99 mondaton keresztil
Szerszamkorrekcié: Haromdimenzids szerszamsugar-korrekcio Opci6 #09 X
Opcid #09 az
MC420-hoz
Szerszamtablazat: Szerszamadatok kozponti mentése X
Szerszamtablazat: Osszetett szerszamtablazatok a szerszamok valamennyi X
adataval
Forgacsolasi adattablazatok: Forso-fordulatszam és el6tolas kiszamitasa -
Allandé kontirsebesség: A szerszam kdzepének Utjahoz vagy a szerszam X
vagoéléhez viszonyitva
Parhuzamos miivelet: Programok Iétrehozasa mas program futasa kézben X X
Munkasik dontése Ciklus 19-cel Opcid #08 X
Opcid #08 az
MC420-hoz
Munkasik dontése a PLANE funkcidval - X
Opci6 #08 az
MC420-hoz
Korasztal megmunkalas: Hengerpalaston l1évé kontur programozasa mint két Opcio6 #08 X
siktengelyé Opcio6 #08 az
MC420-hoz
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Funkcio TNC 620 iTNC 530

Korasztal megmunkalas: El6tolas mm/perc-ben Opcid #08 X
Opci6 #08 az
MC420-hoz

Kontur megkozelitése és elhagyasa: Egy egyenesen vagy egy iven X X
FK (szabad kontur programozas): Az NC szamara nem megfelel6en Opcio6 #19 X
méretezett munkadarabok programozasa

Programszervezés: Alprogramok és programrészek ismétlése X X
Programszervezés: Tetsz6leges program hivasa alprogramként X X
Grafikus teszt: Fellilnézet, kivetités 3 sikban, 3D-s nézet Opcid #20 X
Programozott grafika: 2D-s vonalas grafika X X
Megmunkalasi grafika: Fellilnézet, kivetités 3 sikban, 3D-s nézet Opcid #20 X
Nullaponttablazatok, munkadarabra vonatkozé nullapontok tarolasara X X
Preset tablazat, referenciapontok mentéséhez (preset-ekhez) X X
Visszaallas a konturra egy adott mondattdl torténd inditassal X X
Visszaallas a konturra megszakitas utan X X
Automatikus inditas X X
Pillanatnyi pozicio6 atvétele: A pillanatnyi pozicié atvétele az NC programba X X
Kiterjesztett fajlkezel6: Tobbszords kdnyvtarak és alkdnyvtarak létrehozasa X X
Szoveg-érzékeny sugo: Sugo funkciok a hibalizenetekhez X X
TNCutmutaté: Bongészé alapu kornyezetfligg6 sugo rendszer - X
Szamologép X X
Szoveg és specialis karakterek bevitele: A TNC 620-on képerny6- X X
billentylzeten keresztiil, az iTNC 530-on a szokasos billentylizeten keresztil

Megjegyzés sorok az NC programban X X
Struktura sorok az NC programban X X
Mentés masként funkcio X -
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Osszehasonlitas: Ciklusok

Ciklus TNC 620 iTNC 530
1, Mélyfuras X X
2, Menetfluras X X
3, Horonymaras X X
4, Zsebmaras X X
5, Korzseb X X
6, Kinagyolas (SL I) - X
7, Nullaponteltolas X X
8, Tlkrozés X X
9, Varakozasi id6 X X
10, Elforgatas X X
11, Nagyitas X X
12, Programhivas X X
13, Orientalt féorsé stop X X
14, Kontur meghatérozas X X
15, El6faras (SL 1) - X
16, Konturmaras (SL 1) - X
17, Menetfuras (szabalyozott f6orso) X X
18, Menetfaras X X
19, Munkasik (opcié a TNC 620-nal) Opci6 #08 X
Opci6 #08 az
MC420-hoz
20, Konturadatok Opcid #19 X
21, El6furas Opcio6 #19 X
22, Kinagyolas Opci6 #19 X
23, Fenéksimitas Opcio6 #19 X
24, Oldalsimitas Opcid #19 X
25, Atmend kontar Opcid #19 X
26, Tengelyspecifikus mérettényez6 X X
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Ciklus TNC 620 iTNC 530
27, Konturfelllet Opcid #08 X
Opcid #08 az
MC420-hoz
28, Hengerpalast Opcio #08 X
Opcid #08 az
MC420-hoz
29, Hengerpalast gerinc Opcio #08 X
Opcid #08 az
MC420-hoz
30, 3D-s adatok - X
32, Tlrés X X
32, Tirés HSC izemmaodban és TA) Opcio #09 X
Opcid #09 az
MC420-hoz
39, Hengerpalast kilsé kontar — X
Opcid #08 az
MC420-hoz
200, Furas X X
201, Dorzsarazas Opcid #19 X
202, Kiesztergalas Opcid #19 X
203, Univerzalis furas Opcid #19 X
204, Hatrafelé sillyesztés Opcio #19 X
205, Univerzalis mélyfuras Opcio #19 X
206, Menetfuras kiegyenlité tokmannyal X X
207, Merevszaru menetfuras, Uj X X
208, Furatmaras Opcid #19 X
209, Menetfuras forgacstoréssel Opcid #19 X
210, Horonymaras valtakozé iranyu fogasvétellel Opcio #19 X
211, ives horony Opcio #19 X
212, Négyszogzseb simitas Opcio #19 X
213, Négyszogcsap simitas Opcid #19 X
214, Korzsebsimitas Opcid #19 X
215, Kércsapsimitas Opcid #19 X
220, Furatkor Opcio #19 X
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Ciklus TNC 620 iTNC 530
221, Furatsor Opcid #19 X
230, Léptetd maras Opcid #19 X
231, Szabalyos feliilet Opcid #19 X
232, Homlokmaras Opcio #19 X
240, Kézpontozas Opcio #19 X
247, Nullapontfelvétel Opcio #19 X
251, Négyszogzseb (teljes) - X
252, Korzseb (teljes) - X
253, Horony (teljes) - X
254, ives horony (teljes) - X
262, Menetmaras Opcio #19 X
263, Menetmaras/sillyesztés Opcio #19 X
264, Telibefuras Opcid #19 X
265, Csavarvonalas telibefuras Opcid #19 X
267, Klils6 menetmaras Opcid #19 X
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Osszehasonlitas: Kiegészité funkciok

M Funkcio TNC 620 iTNC 530

MO0 Program stop/Féorsé STOP/Hités KI X X

MO01 Opcionalis program STOP X X

MO02 Programfutas STOP/F6ors6 STOP/Hiités Kl/Allapotkijelz6 TORLES X X
(gépi paramétertdl fugg)/1. mondatra ugras

MO03 F6orsé BE az 6ramutato jarasaval megegyezd iranyban X X

MO04 F6orsé BE az 6ramutato jarasaval ellentétes iranyban

MO05 Féors6 STOP

MO06 Szerszamcsere/Programfutas STOP (gépi paramétertdl fligg)/Féorso X X
STOP

M08 Hatés BE X X

M09 Hatés Kl

M13 Féors6 BE az éramutatd jarasaval megegyez6 iranyban/Htés BE X X

M14 F6orsé BE az 6ramutato jarasaval ellentétes iranyban/Hités BE

M30 Megegyezik az M02 funkcidval X X

M89 Ures mellékfunkcio vagy X X
Ciklushivas, 6rokl6dé hatas (gépfiiggd funkcio)

M90 Allandé kontursebesség a sarkoknal - X

M91 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak

M92 A pozicional6 mondatban: A koordinaték a szerszamgépgyarté altal X X
meghatarozott poziciora, pl. a szerszdmcsere-poziciéra vonatkoznak

M94 A forgotengely kijelzett értékének 360° ala cstkkentése X X

M97 Kis konturlépcs6k megmunkalasa X X

M98 Nyitott konturok teljes megmunkalasa X X

M99 Mondatonkénti ciklushivas X X

M107  Testvérszerszamok hibalizenetének elnyomasa rahagyassal X X

M108  M107 visszavonasa

M109  Allandé kontursebesség a szerszam vagoélénél X X
(elbtolas novelése és cstkkentése)

M110  Allandé kontursebesség a szerszam vagoélénél
(csak el6tolas csokkentés)

M111 M109/M110 visszavonasa

M112  Konturatmenet megadasa két konturelem kézott - X

M113  M112 visszavonasa

M114 A gépgeometria automatikus korrekcioja dontétt tengellyel térténd - X
megmunkalasnal Opcio #08 az

M115  M114 visszavonasa MC420-hoz
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M Funkcio TNC 620 iTNC 530

M116  Korasztalok el6tolasa mm/perc-benn Opcid #08 X
M117  M116 visszavonasa Opcid #08 az
MC420-hoz
M118  Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kézben Opciod #21 X
M120  Sugarkorrigalt kontur elékalkulacidja (LOOK AHEAD) Opcio #21 X
M124  Kontursziird - X
M126  Forgotengely palyaoptimalizacidja X X
M127  M126 visszavonasa
M128 A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa dontétt tengely pozicionalasa Opcio #09 X
esetén (TCPM) Opcid #09 az
M129  M126 visszavonasa MC420-hoz
M130 A pozicionalé mondatban: A pontok a nem dontétt koordinatarendszerre X X
vonatkoznak
M134  Pontos megallas egy nem érintéleges konturatmenetnél, amikor a - X

pozicionalas forgastengelyekkel torténik
M135  M134 visszavonasa

M138  Dontétt tengely kivalasztasa - X
M140 Visszahuzas a konturrdl a szerszam tengelyének iranyaban X X
M141  Tapintérendszer felligyelet elnyomasa X X
M142  Modalis programinformaciok torlése - X
M143  Alapelforgatas torlése X X
M144  Mondatvégi PILLANATNYI/CEL pozicidk gépi kinematikai Opcio6 #09 X
konfiguraciojanak korrigalasa Opcio6 #09 az
M145  M144 visszavonasa MC420-hoz
M148 A szerszam automatikus visszahuzasa a konturrél NC stop esetén X X
M149  M148 visszavonasa
M150 Végallaskapcsolo Gizenet elnyomasa - X
M200- Lézeres vago funkciok - X

M204
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Osszehasonlitas: Tapintéciklusok a Kézi és az
Elektronikus kézikerék uzemmaodban

Ciklus TNC 620 iTNC 530
Ervényes hossz kalibralasa Opcio6 #17 X
Ervényes sugar kalibralasa Opcid #17 X
Alapelforgatas mérése egyenes alkalmazasaval Opcio #17 X
Referenciapont felvétele barmely tengelyen Opcio #17 X
Sarok felvétele nullapontként Opcio6 #17 X
Kozépvonal felvétele nullapontként - X
Korkozéppont felvétele nullapontként Opcid #17 X
Alapelforgatas mérése két furat/hengeres csap alkalmazasaval - X
Nullapont felvétele négy furat/hengeres csap alkalmazasaval - X
Korkézéppont felvétele harom furat/hengeres csap alkalmazasaval - X
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Osszehasonlitas: Tapintéciklusok a
munkadarab automatikus ellendorzéséhez

Ciklus TNC 620 iTNC 530
0, Referenciasik Opcid #17 X
1, Polar-nullapont Opcié #17 X
2, TS kalibralas - X
3, Mérés Opci6 #17 X
9, TS hossz kalibralas Opcio #17 X
30, TT kalibralas - X
31, Szerszamhosszmérés Opcid #17 X
32, Szerszamsugarméreés Opcid #17 X
33, Szerszamhossz és -sugar mérése Opcid #17 X
400, Alapelforgatas Opcio #17 X
401, Alapelforgatas két furattol Opcid #17 X
402, Alapelforgatas két csaptol Opcid #17 X
403, Alapelforgatas korrekcidja forgétengelyen keresztul Opcio6 #17 X
404, Alapelforgatas beallitdsa Opcid #17 X
405, Munkadarab hibas beallitasanak korrekcioja a C tengely elforgatasaval Opcio #17 X
408, Horonykdzép nullapont Opcio #17 X
409, Gerinckdzép nullapont Opcid #17 X
410, Nullapont négyszogon belll Opcio #17 X
411, Nullapont négyszdgon kivul Opcio #17 X
412, Nullapont kérén beldl Opcid #17 X
413, Nullapont kérén kivul Opcio #17 X
414, Nullapont kulsé sarkon Opcio #17 X
415, Nullapont bels6 sarkon Opcio #17 X
416, Nullapont korkézéppontban Opcio #17 X
417, Nullapont a tapinto tengelyén Opcid #17 X
418, Nullapont 4 furat kdzéppontjaban Opcid #17 X
419, Nullapont egy tengelyben Opcio #17 X
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Ciklus TNC 620 iTNC 530
420, Sz6g mérése Opcid #17 X
421, Furat mérése Opcid #17 X
422, Kor kils6 mérése Opcid #17 X
423, Négyszog bels6 mérése Opcio #17 X
424, Négyszog kiilsé mérése Opcio #17 X
425, Bels6 szélesség mérése Opcio #17 X
426, Gerinc kilsé mérése Opcid #17 X
427, Koordinata mérése Opcid #17 X
430, Furatkor mérése Opcio #17 X
431, Sik mérése Opcio6 #17 X
450, Kinematika mentése - X
451, Kinematika mérése - X
480, TT kalibralas Opcio6 #17 X
481, Szerszamhossz mérése/ellentrzése Opcid #17 X
482, Szerszamhossz mérése/ellendrzése Opcid #17 X
483, Szerszamhossz és -sugar mérése/ellendrzése Opci6 #17 X
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A TNC 620 DIN/ISO funkcidéinak

M funkcidk

M130

A pozicionalé mondatban: A pontok a nem déntétt
koordinatarendszerre vonatkoznak

M136  Féorso-fordulatonkénti F el6tolas milliméterben

M137 M136 visszavonasa

M138 Dontott tengelyek kivalasztasa

M143  Alapelforgatas torlése

M144  PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciék gépi
kinematikai konfiguraciéjanak kompenzacioja
(szoftver opcid)

M145 M144 visszavonasa

attekintése

M funkciok

MO0 Program STOP/F&ors6 STOP/H(tés Kl

MO1 Opciondlis program STOP

MO02 Programfutas STOP/FGors6 STOP/H(tés K/
Allapotkijelzé6 TORLES (gépi paramétertél fligg)/1.
mondatra ugras

MO03 F6orsé BE az 6ramutato jarasaval megegyezd
irdnyban

MO04 F6orsé BE az 6ramutaté jarasaval ellentétes
iranyban

MO05 Féors6 STOP

MO06 Szerszamcsere/Programfutas STOP (gépi
paramétertél fligg)/Féorsé6 STOP

MO8 Hltés BE

M09 Hatés Ki

M13 F6orsé BE az 6ramutato jarasaval megegyezd
iranyban/Hités BE

M14 F6orsé BE az 6ramutaté jarasaval ellentétes
iranyban/Hités BE

M30 Megegyezik az M02 funkciéval

M89  Ures mellékfunkcié vagy
Ciklushivas, 6rokl6dé hatas (gépi paramétertdl
figg)

M99 Mondatonkeénti ciklushivas

M91 A pozicional6 mondatban: A koordinatak a gépi
nullapontra vonatkoznak

M92 A pozicionalé mondatban: A koordinatak a
szerszamgépgyarto altal meghatarozott poziciéra,
pl. a szerszamcsere-poziciora vonatkoznak

M94 A forgotengely kijelzett értékének 360° ala
csokkentése

M97 Kis konturlépcs6k megmunkalasa

M98 Nyitott konturok teljes megmunkalasa

M109  Allandé kontursebesség a szerszam vagéélénél
(elétolas novelése és csOkkentése)

M110 Allandé kontursebesség a szerszam vagéélénél
(csak elbtolas csOkkentés)

M111  M109/M110 visszavonasa

M116 Elétolas forgétengelyekhez mm/percben (szoftver
opcio)

M117 M116 visszavonasa

M118 Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutds kdzben (szoftver opcid)

M120 Sugarkorrigalt kontur el6kalkulacioja
(LOOK AHEAD, szoftver opcio)

M126 Forgbtengely palyaoptimalizacidja

M127 M126 visszavonasa




G funkciok

G funkciok

Szerszammozgasok Ciklusok furashoz, menetfurashoz és menetmarashoz
GO0 Egyenes vonalu interpolacio, Descartes-féle G262 Menetmaras

koordinatak, gyorsjarat G263 Menetmaras/sillyesztés
GO01 Egyenes vonalu interpolacio, Descartes-féle G264  Telibefuras

koordinatak

G02 Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
6ramutatoé jarasaval megegyezd

G03 Kor interpolacié, Descartes-féle koordinatak,
o6ramutaté jarasaval ellentétes

GO05 Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
irdnyjelzés nélkul

G06 Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
érintéleges konturmegkozelités

Go7* Paraxialis pozicionalé mondat

G10 Egyenes vonalu interpolacio, polarkoordinatak,
gyorsjarat

G11 Egyenes vonalu interpolacié, polarkoordinatak

G12 Kor interpolacio, polarkoordinatak, éramutato
jarasaval megegyezd

G13 Kor interpolacid, polarkoordinatak, éramutaté
jarasaval ellentétes

G15 Kor interpolacio, polarkoordinatak, iranyjelzés
nélkul

G16 Kor interpolacio, polarkoordinatak, érintéleges
konturmegkozelités

G265 Csavarvonalas telibefuras
G267  Kuils6 menetmaras

Ciklusok zsebmarashoz, csap- és horonymarashoz

G251 Négyszogzseb, teljes
G252  Korzseb, teljes

G253  Horony, teljes

G254  lves horony, teljes
G256  Négyszogcsap

G257  Korcsap

Ciklusok pontmintazatok létrehozasahoz

G220  Furatkor
G221 Furatsor

SL Ciklusok, 2. csoport

Letorés/Lekerekités/Kontiur megkozelités/Kontur
elhagyas

G24*  Let6rés R hosszal

G25*  Sarok lekerekités R sugarral

G26* Erintc’jleges konturmegkdzelités R sugarral
G27*  Erint6leges konturmegkdzelités R sugarral

G37 Konturgeometria, alkonturok programszamanak
listaja

G120 Kontdradatok (megfelel a G121-G124-nek)

G121  El6faras

G122  Kinagyolas

G123  Fenéksimitas

G124  Oldalsimitas

G125  Atmend kontdr (nyitott kontdr megmunkalasa)

G127  Hengerpalast

G128 Hengerpalast horony

Szerszam meghatarozasa

Koordinata-transzformaciok

G99* T szerszamszammal, L hosszusaggal, R sugarral

Szerszamsugar-korrekcio

G40 Nincs szerszamsugar-korrekciod

G41 Szerszamsugar-korrekcio, a kontur bal oldalan
G42 Szerszamsugar-korrekcio, a kontur jobb oldalan
G43 GO07 paraxialis korrekcidja, meghosszabbitas

G44 GO07 paraxialis korrekcidja, rovidités

G53 Nullaponteltolas a nullaponttablazatban

G54 Nullaponteltolas a programban

G28 Tukrozés

G73 Koordinatarendszer elforgatasa

G72 Mérettényezd (kontur kicsinyitése vagy nagyitasa)
G80 Munkasik dontése

G247  Nullapontfelvétel

Ciklusok lépteté marashoz

Nyersdarab meghatarozasa a grafikahoz

G30 (G17/G18/G19) min. pont
G31 (G90/G91) max. pont

G230 Sik feliletek léptetd marasa
G231 Dontott fellletek 1épteté marasa

*) Nem 6rokl6dé funkcid

Ciklusok furashoz, menetfiurashoz és menetmarashoz

G240 Kozpontozas

G200 Furas

G201  Dorzsarazas

G202 Kiesztergalas

G203  Univerzalis furas

G204  Hatrafelé sillyesztés

G205  Univerzalis mélyfuras
G206  Menetfuras kiegyenlité tokmannyal
G207  Merevszaru menetfuras
G208  Furatmaras

G209  Menetfuras forgacstoréssel

Tapintociklusok a munkadarab beallitasanak
méréséhez

G400  Alapelforgatas két ponttal

G401  Alapelforgatas két furattdl

G402  Alapelforgatas két csaptol

G403  Alapelforgatas korrekcidja forgétengelyen
keresztul

G404  Alapelforgatas beallitasa

G405  Hibas beallitas korrekcidja a C tengellyel




G funkciok

Tapintéciklusok nullapontfelvételhez (szoftver opcio)

G funkciok
Mértékegység

G408  Horonykozép referenciapont
G409  Referenciapont a furat kozepén
G410  Nullapont négyszdgon beldl
G411 Nullapont négyszdgon kivul
G412  Nullapont kordn belul

G413  Nullapont kéron kivdl

G414  Nullapont kils6 sarkon

G415  Nullapont belsé sarkon

G416  Nullapont kérkdzéppontban
G417  Nullapont a tapinto tengelyén
G418  Nullapont 4 furat kézéppontjaban
G419  Referenciapont valaszthaté tengelyen

G70 Hivelyk (programkezdéskor allitsa be)
G71 Milliméter (programkezdéskor allitsa be)

Tovabbi G funkciok

G29 Utolsé célpozicio atvitele pdlusként
(korkdzéppont)

G38 Programfutas STOP

G51*  Szerszam el6valasztas (szerszamtablazat aktiv)

G79*  Ciklushivas

G98*  Cimkeszam beallitas

Tapintéciklusok munkadarab méréshez (szoftver opcio)

G55 Tetszbleges koordinata mérése
G420 Tetszbleges szo6g mérése
G421 Furat mérése

G422  Hengeres csap mérése

G423  Négyszogzseb mérése

G424  Négyszogcsap mérése

G425  Horony mérése

G426  Gerinc mérése

G427  Tetszbleges koordinata mérése
G430  Koérkdzéppont mérése

G431  Tetszbleges sik mérése

*) Nem 6roklédé funkcid

Cimek

% Program eleje
% Programhivas

Nullapont szama G53-mal

Forgatas az X tengely kordl
Forgatas az Y tengely korul
Forgatas a Z tengely koril

Q paraméter meghatarozasok

Tapintéciklusok szerszamméréshez (szoftver opcid)

G480  TT kalibralasa

G481  Szerszamhossz mérése

G482  Szerszdmsugar mérése

G483  Szerszamhossz és szerszamsugar mérése

Hossz kopaskorrekcié T-vel
Sugar kopaskorrekcid T-vel

ol

Tlrés M112-vel és M124-gyel

Specialis ciklusok

G04*  Varakozasi id6 F masodpercben

G36 Féorso-orientalas

G39* Programhivas

G62 Gyors konturmaras eltérésének tlirése

El6tolas

Varakozasi id6 G04-gyel

Mérettényez6 G72-vel

F el6tolascsokkentd tényezé M103-mal

G funkcidk

Munkasik meghatarozasa

Polarkoordinata szdg
Elforgatasi sz6g G73-mal
Tlréssz6g M112-vel

III | @O|MMTmTm | m| OO 0> |+

G17 XY munkasik, Z szerszamtengely
G18 Z/X munkasik; Y szerszamtengely
G19 Y/Z munkasik; X szerszdmtengely

Korkdzéppont/pdlus X koordinataja

Korkdzéppont/pdlus Y koordinataja

Méretek

Korkdzéppont/pdlus Z koordinataja

G90 Abszolut méretek
G91 Inkrementalis méretek

Cimkeszam beallitasa G98-cal
Cimkeszamhoz ugras
Szerszamhossz G99-cel

M funkciok

Mondatszam

Ciklusparaméterek a megmunkalé ciklusokban
Erték vagy Q paraméter a Q paraméter
meghatarozasban

v | Z|Z|FrFrr | X| <«
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Q paraméter
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Polarkoordinata sugéar

Kor sugara G02/G03/G05-tel
Lekerekités sugara G25/G26/G27-tel
Szerszamsugar G99-cel

F6orso fordulatszam
Orientalt f6orso stop G36-tal

Kontur alprogramok sugarkorrekcidja

Szerszam meghatarozas G99-cel
Szerszamhivas
Kovetkezd szerszam G51-gyel

Az X tengellyel parhuzamos tengely
Az Y tengellyel parhuzamos tengely
A Z tengellyel parhuzamos tengely

X tengely
Y tengely
Z tengely

N<X|sS<c|d-d-|on| 02070

*

Mondat vége

Kontur ciklusok

A megmunkalas programlépéseinek sorrendje

tobb szerszammal

Kontar  Programozasi sorrend Sugar
konturelemekhez Korrekcio

Bels6 Orajéra’ssal egyez6 (CW) G42 (RR)

(zseb) Oramutato jarasaval G41 (RL)
ellentétes (CCW)

Kilsé Qrajéréssal egyez6 (CW) G41 (RL)

(sziget) Oramutaté jarasaval G42 (RR)
ellentétes (CCW)

Koordinata-transzformacio

Koordinata- o ,

transzformacio budnl A

Nullapont G54 X+20 Y+30 G54 X0 Y0 z0

eltolas Z+10

TUkrozés G28 X G28

Forgatas G73 H+45 G73 H+0

Mérettényez6 G72F 0,8 G72F1 ..

Munkasik G80 A+10B+10  G80

C+15

Alkontur programok listaja G37 P01 ...
Konturadatok meghatarozasa G120 Q1 ...
Faras meghatarozasa/hivasa

Kontur ciklus: el6faras G121 Q10 ...
Ciklushivas

Nagyolé maras meghatarozasa/hivasa

Kontur ciklus: kinagyolas G122 Q10 ...
Ciklushivas

Simité maras meghatarozasa/hivasa

Kontur ciklus: fenéksimitas G123 Q11 ...
Ciklushivas

Simité maras meghatarozasa/hivasa

Kontur ciklus: oldalsimitas G124 Q11 ...
Ciklushivas

F6program vége, visszatérés MO02

Kontur alprogramok G98 ...

G98 Lo

Q paraméter meghatarozasok

Funkcio

Hozzarendelés

Osszeadas

Kivonas

Szorzas

Osztas

Gyokvonas

Szinusz

Koszinusz

Négyzetgyok dsszege ¢ = Va2+b?

Ha egyenld, ugorjon a cimkeszamhoz

Ha nem egyenld, ugorjon a cimkeszamhoz
Ha nagyobb mint, ugorjon a cimkeszamhoz
Ha kisebb mint, ugorjon a cimkeszamhoz
Szdg a c - sin a és ¢ - cos a alapjan

Hiba szama

Nyomtatas

PLC hozzarendelése




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems @& +49 (8669) 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support @ +49 (8669) 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49 (8669) 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

A HEIDENHAIN 3D-s tapintoi
segitenek Onnek a mellékid6k csokkentésében:
Példaul
* a munkadarabok beallitasakor
e Dbazispontok kijelolésekor

e a munkadarabok bemérésekor
e 3D-s formak digitalizalasakor

a TS 220 kabeles és
a TS 640 infravoros jelatvitellel mikodé
munkadarab-tapintokkal,

illetve

e aszerszamok bemérésekor
e akopas fellugyeletekor
® aszerszamtorés érzékelésekor

aTT 140
szerszamtapintoval.
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