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A vezérlo kezeloszervei

Gombok

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

Tovabbi informacié: "Erintéképernyé kezelése",
oldal 525

A képerny6 gombijai

Gomb Funkcié
Képernyéfelosztas kivalasztasa
Képerny6 véltasa a gépi izemmad,

programozasi Uizemmad és
harmadik szamitégép kdzott

A vezérlo kezeloszervei

Programozasi médok

Gomb Funkcié
Programozas
Programteszt

Koordinatatengelyek és szamok
megadasa és szerkesztése

Gomb Funkcio

Koordinatatengelyek kivalasztasa

vagy megadasa az NC-programban

n n Szamok

D Funkciégombok az egyes funkciok
kivalasztasahoz

Tizedpont / eléjel valtasa

B R

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

Alfabetikus billenty(izet

Gomb Funkcio

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

G ] [ F H S ] DIN/ISO programozas

Gépi lizemmaédok

Gomb Funkcio

Kézi izemmad

Elektronikus kézikerék

Pozicionalas kézi értékbeadassal

Mondatonkénti programfutas

Y| & ¢ el B

Folyamatos programfutas

N

Polarkoordinata bevitel /
Noévekményes értékek

AR

n Q paraméteres programozas /
Q paraméterek allapota

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

N Bevitel nyugtazasa és parbeszéd
lezarasa

NC-mondat lezarasa, beadas

befejezése
CE Bevitel vagy hibalizenet torliése
DEL Parbeszéd megszakitasa,

programrész torlése

Szerszamfunkciok

Gomb Funkcio
Szerszamadatok definidlasa az

NC-programban

Szerszamadatok hivasa
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NC-programok és fajlok kezelése,
Vezérl6funkciok

Gomb

PGM
MGT

Funkcio

NC-programok vagy fajlok
kivalasztasa és torlése, kils6
adatatvitel

PGM
CALL

&|

Programhivas meghatarozasa,
nullapont- és ponttablazatok
kivalasztasa

MOD funkciok kivalasztasa

HELP

Sugo széveg megjelenitése az NC
hibalizeneteihez, TNCguide hivasa

Az 6sszes aktualis hibalzenet
megjelenitése

CALC

Szamoldgép megjelenitése

SPEC
FCT

Specialis funkciok megjelenitése

| & (8 B & G

Jelenleg funkcié nélkal

Navigaciés gombok

Gomb

-

Funkcio

Allitsa be a kurzort

GOTO
m]

NC-mondatok, ciklusok és
paraméterfunkciok kdzvetlen
kivalasztasa

HOME

Navigaljon a programkezdésre vagy
tablazat kezdésre

Navigaljon a program végére vagy a
tablazat egy soranak végére

PG UP

Navigalas egy oldallal feljebb

PG DN

Navigalas egy oldallal lejjebb

Valassza a kovetkezd tab-ot a
formatumokban

w| 8| (&) B B &

|

Egy sz6vegdobozzal vagy gombbal
feljebb/lejjebb

Ciklusok, alprogramok és
programrészek ismétlése

Gomb

TOUCH
PROBE

Funkcio

Tapintéciklusok meghatarozasa

CcYCcL
DEF

CYCL
CALL

Ciklusok meghatarozasa és hivasa

LBL
SET

LBL
CALL

Cimkék meghatarozasa és hivasa
alprogramokhoz és programrész
ismétlésekhez

STOP

Program-megallitas megadasa
egy NC-program-ban

Szerszammozgasok programozasa

®
o
3
o

Funkcio

Kontur raallas/elhagyas

FK szabad kontur programozasa

=
.
‘\j =

Egyenes

o
(e}
+

Korkdzéppont/poluspont
polarkoordinatakkal

N

Koriv kézépponttal

cn Kér sugarral
e Koriv érintéleges csatlakozassal

CHF
)

RND

Elétolas
és orsofordulatszam potenciométere

El6tolasrol

100

sniobﬁn
e
0

Letorés/lekerekitési iv

Foéorso-fordulatszam

100
B i%hwsn
su
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1.1 A leirasrol

Biztonsagi Utmutatasok
Vegye figyelembe a jelen dokumentaciéban, valamint a

s

Utmutatasokat!

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

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

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

AFIGYELEM

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

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

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

® A figyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

= A veszély jellege és forrasa

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

®  Elharitads — intézkedések a veszély elkerllésére
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Biztonsagi Utmutatasok
A jelen utmutatéban 1évé biztonsagi utmutatasok betartasaval a

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

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

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

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

Moédositasokat javasolna vagy hibat fedezett fel?

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

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

1.2 Vezérl6 tipusa, szoftver és funkciok

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

Vezérl6 tipus NC szoftver szama
TNC 640 340590-09
TNC 640 E 340591-09
TNC 640 Programozo allomas 340595-09

Az E betl a vezérl6 export verzidjat jeldli. Alabbi szoftveropciok

nem vagy csak korlatozottan élinak exportverzié esetén

rendelkezésre:

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

m  KinematicsComp (opcio6 52)

A szerszamgépgyarto a vezerld hasznalhato teljesitmeényi jellemzéit

a szerszadmgéphez paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy

a jelen kézikényv néhany olyan funkciét is tartalmaz, amely nem all

minden vezeérl6nél rendelkezésre.

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

B Szerszdmbemérés TT-vel

A gép tényleges miszaki jellemzdirél érdeklédjon a gép
gyartojanal.

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

@ Ciklus Programozas Felhasznalo6i Kézikonyv:

Valamennyi ciklusfunkcié (tapintérendszer ciklusok

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

ID: 892905-xx

@ Felhasznaléi kézikonyvek Klartext és DIN/ISO-
programozashoz:

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

Klartextprogramozas ID-je: 892903-xx
DIN/ISO-programozas ID-je: 892909-xx
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Szoftver opcidk

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

Bovitd tengely (opcié 0 - 7)

Bovité tengely Kiegészité 1 - 8 vezérl6hurok

Haladé Funkcié Beallitas 1 (opcié 8)

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

Haladé Funkcié Beallitas 2 (opcié 9)

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

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

® Konturra merdleges szerszamirany megtartasa

® A mozgasra és a szerszam iranyara meréleges szerszamsugar
kompenzaci6

Interpolacio:

Linearis 6 tengely

HEIDENHAIN DNC (opcié azonosit6 18)

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

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

Dinamikus litkozésfelligyelet — DCM (opcio6 40)

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

Utkozésfeliigyelet Programtesztben

Programmegszakitas Automatikus izemmaddban

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

Konturok és furatmintazatok elfogadasa
Referenciapont kényelmes meghatarozasa

Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programokbdl

Adaptiv elétolas vezérlés — AFC (opcio 45)

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

KinematicsOpt (opci6 48)

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

Maré6-Eszterga (opcio 50)

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

KinematicsComp (opcio 52)

Haromdimenziés kompenzacié Pozici6 és komponens kompenzacié
Export licensz sziikséges

3D-ToolComp (opcid 92)

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

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

m El6feltétel: programfutas fellileti normalvektorral (LN mondatok)

Bovitett szerszamkezel6 (opcié 93)

Bovitett szerszamkezeld Python-alapu

Bovitett Féorsé Interpolacié (opcié azonosité 96)

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

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

Tavoli Hozzaférés (opcié 133)

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

Funkcidk szinkronizalasa (opcio6 135)

Funkcidk szinkronizalasa Valés idejli csatlakozasi funkcié — RTC
Tengelyek parositasa

Vizudlis beallitas-vezérlé — VSC (opci6é azonosité 136)

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

feliigyelete = A munkatér tervezett és pillanatnyi allapotanak vizualis
Osszehasonlitasa

Keresztdeformacié kompenzaciéo — CTC (opci6 141)

Tengelykapcsolasok kompenzaciéja ® Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
tengelygyorsulason keresztil

® TCP kompenzacio (Tool Center Point)

Adaptiv poziciészabalyozas — PAC (opci6 142)

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

Adaptiv terhelésszabalyozas — LAC (opcié 143)

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

® Vezérl6-paraméterek médositasa a munkadarab tényleges tdmegétél
figgden.

Aktiv rezgéskompenzacié — ACC (opcié azonositd 145)

Aktiv rezgésszabalyozas Teljesen automatikus funkcié a megmunkalas alatti
rezgésszabalyzashoz

Aktiv vibracio csillapitas — AVD (opci6 azonosité 146)

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

Batch Process Manager (opci6 154)

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

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

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

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

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

Miivelet leend6 helye

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

Jogi informacioé

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

» Nyomja meg az MOD gombot

» Kulcsszam megadasa kivalasztasa

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

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

Uj funkcié FUNCTION PROG PATH, a 3D sugarkorrekcio teljes
szerszamradiuszra valo kiterjesztéséhez.

Uj funkcié FACING HEAD POS, a siktarcsaval valo
munkavégzéshez.

Amennyiben az alkalmazas a harmadik vagy negyedik
szamitégeépen is aktiv, az lzemmaodbillenty(ik érintéssel
kezelhetbk.

Immar lehetséges a DRS segitségével egy esztergakés
szerszamél sugar rahagyasat meghatérozni.

Az AFC funkcio (opcio 45) mar esztergald izemmaodban is
lehetséges.

Az M138 funkcio mar esztergald lzemmaddban is lehetséges.

A TCPM funkcio (opcid 9) kibévilt a szerszam bazispontjanak és
a forgatasi pont kivalasztasaval.

Uj funkcié FUNCTION COUNT, a szamlalé vezérléséhez.

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

NC mondatok kikommentalasa is lehetséges.

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

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

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

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

Az FN 18 funkciok béviiltek.

Uj funkcié Globalis programbeallitasok (opcié #44), Lasd
"Globalis programbeallitasok (opcié 44)", oldal 353

A Batch Process Manager Uj funkciéval lehetévé valik a gyartasi
megbizasok tervezése, Lasd "Batch Process Manager (opci6
154)", oldal 386

Az érintéképernyé kezelése tamogatott, , Lasd "Erintéképernyd
kezelése", oldal 525

Uj funkcio a szerszamorientalt palettds megmunkalas

formajaban, Lasd "Szerszamorientalt megmunkalas”,
oldal 381

Uj palettas bazispont kezelés, Lasd "Palettabazispont kezelés",
oldal 380

Amennyiben programfutads tzemmaddban ki van valasztva
egy palettatablazat, ugy az Elhelyezéslista és a T-
alkalm.sorrend a teljes palettatablazatra kiszamitasra kertil,
Lasd "Szerszamkezel®", oldal 152

A Dynamic Collision Monitoring (DCM) immar Programteszt
tizemmadban is rendelkezésre all, Lasd "Utkdzésfelligyelet
Programteszt lzemmaddban”, oldal 329

A szerszamtarolo fajlokat a fajlkezelében is meg tudja nyitni,
Lasd "Szerszamtarto kezel6", oldal 163
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A TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkciéval méar
szabadon meghatarozhato tablazatok is importalhatok és
adaptalhatok, Lasd "Szerszamtablazatok importalasa”,
oldal 141

A berendezésgyarto a tablazatimportnal a frissitési szabalyok
segitségével lehetdvé teszi példaul az ékezetek automatikus
eltavolitasat a tablazatbol és az NC programokbdl, Lasd
"Szerszamtablazatok importalasa”, oldal 141

A szerszamtablazatban a szerszdmnévre gyorsan ra tud
keresni, Lasd "Szerszamadatok megadasa tablazatban",
oldal 135

A berendezésgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken, Lasd "Bazispontok mentése a preset
tablazatba", oldal 197, Lasd "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 229

A bazispont tablazat 0-adik sora is szerkesztheté mar
manualisan, Lasd "Bazispontok mentése a preset tablazatba",
oldal 197

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

Uj szimbolum a stétuszkijglzéseknél a tukrozott
megmunkalashoz, Lasd "Altalanos allapotkijelzé", oldal 68

A Programteszt izemmad grafikai beallitasait a rendszer
elmenti.

A Programteszt lzemmoddban kilénb6z6 mozgasi tartomanyok
valaszthaték ki, Lasd "Alkalmazas", oldal 265

A tapintok szerszamadatai a szerszamkezel6ben (opcié 93)
is megjelenithetdk és megadhatok, Lasd "Szerszamkezel§
szerkesztése", oldal 154

Uj MOD parbeszéd a taviranyitasu tapintérendszerek
kezeléséhez, Lasd "Tapintérendszerek beallitasa", oldal 436
A TAPINTOFIGYELES Kl funkciégombbal a tapintéfeliigyeletet
30 masodpercre ki tudja iktatni, Lasd "Tapintérendszer
felugyeletének elnyomasa", oldal 210

Kézi ROT és P letapintasnal a beadllitas a koérasztallal lehetséges,
Lasd "Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa az asztal
elforgatasaval", oldal 224, Lasd "Sarok, mint nullapont ",

oldal 231

Aktiv orséutanvezetésnél az orsofordulatok szama nyitott
biztonsagi ajté mellett korlatozott. Sziikség esetén valtoztassa
meg az orso forgasiranyat, bar azaltal nem mindig a legrévidebb
uton tud pozicionalni.
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= Uj gépi paraméter iconPrioList (100813 sz.), a statuszkijelzés
(ikonok) sorrendjének meghatarozasahoz,, Lasd "Gépspecifikus
felhasznal6i paraméterek”, oldal 542

= Uj gépi paraméter suppressResMatIWar (201010 sz.),
a Maradékanyag adott figyelmeztetés elrejtésére, Lasd
"Gépspecifikus felhasznaldi paraméterek”, oldal 542

m A gépi paraméter clearPathAtBlk (124203 sz.) segitségével
hatarozhatja meg, hogy a szerszamutak a Programteszt
uzemmodban uj BLK-forma esetén torlédjenek-e, Lasd
"Gépspecifikus felhasznaldi paraméterek”, oldal 542

= Uj opcionalis gépi paraméter CfgDisplayCoordSys (127500 sz.)
annak kivalasztasara, hogy mely koordinata rendszer esetén
jelenjen meg a statuszkijelzésnél a nullaponteltolas, Lasd
"Gépspecifikus felhasznaldi paraméterek”, oldal 542

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

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

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

B Az M94 kiegészitd funkcid minden forgastengelyre vonatkozik,
amelyeket nem szoftver végallaskapcsold vagy végallasok
hatarol be.

E A TRANS DATUM AXIS NC szintaxis egy konturon beliil az SL
ciklusban is alkalmazhaté.

B A programozasi grafika a furatokat és meneteket vilagoskéken
abrazolja.

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

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

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

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

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

® A berendezésgyart6 konfiguralja, hogy a vezérlé az M138-val
deaktivalt tengelyeknél a 0 értéket adja-e meg, vagy pedig a
tengelyszoget vegye-e figyelembe.

® LN mondatokat a rendszer fliggetlentl az opcié 23-tél nagy
pontossaggal értékel ki.

A SYSSTR funkciéval kiolvashatéak a palettaprogramok elérési
utvonalai.

m A tengely programozhato fordulatszam-korlatozasa
az excentrikus esztergalasnal ujra helyreallitva, Lasd
"Fordulatszdm programozas"

= Amennyiben zarolt szerszdmokat hasznal, ugy a vezérl
Programteszt izemmaddban figyelmeztetést jelenit meg, Lasd
"Programteszt", oldal 271

® A vezérl6 a kontur ismételt megkdzelitésekor pozicionald logikat
biztosit, Lasd "Visszaallas a konturra", oldal 299

B Ha egy testvérszerszam kozeliti meg ismételten a konturt, a
pozicionald logika médosul, Lasd "Szerszamcsere", oldal 147

B Amennyiben a vezérl$ Ujrainditaskor egy elmentett megszakitasi
pontot talal, tgy a megmunkalast az adott ponttél tudja folytatni,
Lasd "Tetszéleges belépés az NC-program-ba: Mondatrafutas”,
oldal 292

® Az aktudlis kinematikaban nem aktivalt tengelyek dontott
megmunkalasi sikban is felvehet6k referenciaként, Lasd
"Referenciapont felvétele dontott megmunkalasi sik esetén”,
oldal 173

® A grafika a szerszamot a bemarasnal pirosan, mig a levegében
kékkel abrazolja, Lasd "Szerszam", oldal 259
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A metszési sikok helyzetei a program kivalasztasanal vagy
Uj BLK-forma esetén nem kerulnek visszaallitasra, Lasd
"Metsz6sik eltolasa”, oldal 263

® A tengelyek fordulatszama mar Kézi lizemmaod is tizedes
jegyekkel adhat meg. Ha a fordulatszam < 1000, a vezérl6
a tizedes jegyeket is megjeleniti, Lasd "Ertékek bevitele",
oldal 188

®m A vezérl6 a fejlécben mindaddig megijeleniti a hibalizenetet,
mig az térlésre nem kertl, vagy egy nagyobb prioritasu
(hibaosztalyu) hiba felll nem irja, Lasd "Hibak megjelenitése”,
oldal 102

= Az USB-t mar nem kell egy funkciégombbal csatlakoztatni, Lasd
"USB eszkoz csatlakoztatasa és eltavolitasa", oldal 84

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

= Az alapelforgatas, 3D alapelforgatas és dontétt megmunkalasi
sik ikonjai jobban megkiilénboztethetsk, Lasd "Altalanos
allapotkijelz8", oldal 68

= A FUNCTION TCPM ikonja megvaltozott, Lasd "Altalanos
allapotkijelzd", oldal 68

= Az AFC funkcié ikonja megvaltozott, Lasd "Altalanos
allapotkijelz6", oldal 68

® A vezérl6 automatikusan felismeri, ha egy tablazatot
importal vagy a tablazat formatumat adaptalja, Lasd
"Szerszamtablazatok importalasa”, oldal 141

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

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

® A konfiguraciés részfajl moédositasanal a vezérld mar nem
szakitja meg a programtesztet, hanem csak figyelmeztetést
jelenit meg.

® A referencia nélkili tengelyeket nem tudja bazispontként
meghatarozni, és az ilyen tengelyeknél a bazispontot sem tudja
megvaltoztatni, Lasd "Referencia pontok felvétele", oldal 172

B Ha a kézikerék deaktivalasakor a kézikerék potenciométerek
még aktivak, a vezérl6 figyelmeztetést jelenit meg, Lasd
"Mozgatas elektronikus kézikerékkel", oldal 177

= A HR 550 vagy HR 550FS kézikerekek haszndlatakor alacsony
akkufesziltség esetén figyelmeztetés jelenik meg, Lasd
"Mozgatas elektronikus kijelz6s kézikerékkel"

® A berendezésgyarté meghatarozhatja, hogy a CUT 0-s
szerszamnal az R-OFFS eltolas beszamitasra keruljon-e,
Lasd "Szerszamadatok automatikus szerszambeméréshez",
oldal 138

= A berendezésgyartdé megvaltoztathatja a szimulalt
szerszamvaltasi poziciot, Lasd "Programteszt", oldal 271
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Az élékép mentésekor kivalaszthatdak a célkdnyvtar és a fajlnév
is, Lasd "Elékép készitése", oldal 249

® A decimalCharakter (100805 szamu) gépi paraméternél
beallithatja, hogy tizedes vessz6ként pontot vagy vessz6t kivan
alkalmazni, Lasd "Gépspecifikus felhasznaloi paraméterek”,
oldal 542

A 34059x-08 szoftververziok uj funkciodi

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv

Ciklusprogramozas

= Uj ciklus 453 KINEMATIKAI RACS. A ciklus lehet6vé teszi a
kalibralé gémb letapogatasat tobb dontdtt tengely helyzetbél,
amelyeket a berendezésgyart6 elére meghataroz. A mért
eltérések a kompenzacids tablazattal kompenzalhatok. Az
opci6 48 KinematicsOpt és az opcié 52 KinematicsComp
szilkségesek, a berendezésgyartonak ezen funkcidkat
adaptalnia kell az adott géphez.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

= Uj SERIAL oszlop a tapintétablazatban

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

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

Mostantdl lehetséges, hogy forgacsolasi adat tablazattal
dolgozzon.

A TCPM funkcid képes térszdoget szamolni Peripheral Milling
esetében is.

Uj SIK XY ZX YZ funkcidgomb a megmunkalasi sik
kivalasztasahoz FK-programozas esetén.

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

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

A CAD-Viewer-ben a bazispontot vagy a nullapontot kdzvetlendl
a listanézet ablakban megadhatja sz&mmal.

TOOL DEF esetén a beadas QS-paraméterrel mikaodik.

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

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

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

Az FN 18 funkciok béviltek.

Az U] felhasznald kezelbvel kiilbnb6z8 jogosultsagu
felhasznalokat hozhat létre és kezelhet, Lasd "Felhasznalok
kezelése", oldal 495

Az uj Component Monitoring szoftver-opcidval automatikusan
ellenérizheti a definialt gépkomponensek tulterhelését, Lasd
"Kiegészit6 allapotkijelzések”, oldal 70

Az Uj VEZERSZAMITOGEPES UZEM funkciéval atadhatja

az iranyitast egy kulsé vezérl6szamitogépnek, Lasd "Extern
hozzaférés engedélyezése vagy zarolasa", oldal 433

A State Reporting Interface, réviden SRI-vel, a HEIDENHAIN
egy egyszerl és robusztus csatlakozast kinal gépe
Uzemallapotanak meghatarozasahoz, Lasd "State Reporting
Interface (Opcio #137)", oldal 467

Az alapelforgatas Kézi lizemmoéd-ban figyelembe van véve,
Lasd "Kézi dontés aktivalasa:", oldal 243

Az Uj PROGRAM + GEP képernyéfelosztassal a rendszer
megmutatja Onnek az NC-programot, Utkozési testet és
munkadarabot , Lasd "Uzemmaodok”, oldal 65

Az Uj PROGRAM + GEP képernyéfelosztassal a rendszer
megmutatja Onnek az Utkdzési testet és munkadarabot , Lasd
"Uzemmaodok”, oldal 65

A képerny6felosztas funkcidgombijai optimalizalva lettek, Lasd
"Uzemmodok”, oldal 65

A kiegészitd allapotkijelzés megjeleniti a palya- és szogtirést
aktiv 32-es ciklus nélkil, Lasd "Kiegészit allapotkijelzések",
oldal 70

A kiegészit6 allapotkijelzés megjeleniti, hogy a palya-

és szogtlrést korlatozza-e a DCM, Lasd "Kiegészitd
allapotkijelzések", oldal 70
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A vezérlés ellenérzi valamennyi NC program teljességét a
végrehajtas elétt. Ha nem teljes NC-programot indit, a vezérld
hibalizenettel megall, Lasd "Adatatvitel egy kilsé adathordozéra
vagy adathordozorél", oldal 89.

A Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaodban mostantol
lehetséges, hogy NC-mondatokat ugorjon at, Lasd "NC-
mondatok atugrasa", oldal 269

A szerszamtablazat két Uj szerszamtipust tartalmaz: Gombvégii
maro és Toruszvégil mard, Lasd "Elérhetd szerszamtipusok”,
oldal 158

A 3D-tapintérendszerrel torténd bazispontbeallitas soran az
aktiv TCPM figyelembe van véve, Lasd "Nullapont beallitasa
aktiv TCPM-mel", oldal 229

PL tapintaskor valaszthat6 a feloldas az elfordul6 tengelyek
beallitasakor, Lasd "3-D alapelforgatds mérése", oldal 226

A Valaszthat6 programmedgallitas funkcibgomb megjelenése
megvaltozott, Lasd "Valaszthaté programmegallitas”,
oldal 268

A PGM MGT és ERR ko6z6tti gombot képerny6 atkapcsoloként
lehet hasznaini.

A vezérl6 exFAT fajlrendszerli USB-eszkdzoket tamogat, Lasd
"USB eszk6zok a vezérldén", oldal 88

A vezérl6 képes egy GPS-szel aktivalt kézikerék szuperponalast
is megmutatni a helyzetkijelzén, Lasd "Kézikerék szuperpon.”,
oldal 366

<10 elStolasnal a vezérlé egy megadott tizedesjegyet is kijelez,
<1-nél a vezérl$ két tizedesjegyet jelenit meg, Lasd "Ertékek
bevitele", oldal 188

A gép gyartdja Programteszt izemmddban meghatarozhatja,
hogy a szerszdmtablazat vagy a bévitett szerszamkezeld nyilik-
e meg.

A’gép’gyértc')ja meghatarozza, melyik fajltipust tudja a
TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE importalni, Lasd "iTNC
530 fajlba importalasa”, oldal 92

Uj gépi paraméter CfgProgramCheck (129800 sz.), a
szerszamhasznalati fajlok beallitdsainak meghatarozasahoz,
Lasd "Felhasznaldi paraméterek listaja", oldal 545
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A 34059x-09 szoftververzidk uj funkciodi

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

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

m A forgacsolasi adatok szamitasa at lett dolgozva.

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

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

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

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

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

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

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

= A Batch Process Manager-t a Programozas, Folyamatos
programfutas és Mondatonkénti programfutas
tuzemmodokban tudja megnyitni, Lasd "Batch Process Manager
(opcio 154)", oldal 386

® A GOTO gomb most Programteszt izemmaodban ugy mikadik,
mint egyéb tzemmaddokban, Lasd "GOTO funkcid", oldal 276

B Ha a tengelysz6g nem egyezik meg a billentési szdggel, akkor
kézi tapintomiiveletekkel térténd bazispontbeallitasnal nem
torténik hibajelzés, hanem megnyilik a A megmunkalasi szint
kovetkezetlen meni, Lasd "3D-tapintérendszer hasznalata ",
oldal 207

= A BAZISPONT AKTIVALAS funkciégomb aktualizalja a bazispont-
kezelés mar aktiv soranak értékeit is, Lasd "Nullapont
aktivalasa", oldal 203

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

m A kiegészit allapotkijelzés a Programteszt lizemmaddban
a Kézi lizemmoéd zemmoédhoz hozza lett allitva, Lasd
"Kiegészit6 allapotkijelzések", oldal 70

A vezérl6 engedélyezi a Web-bongész6 aktualizalasat, Lasd
"Kiegészitd adatok kiilsé fajltipusok kezeléséhez", oldal 93

= A Remote Desktop Manager-ben Shutdown-kapcsolat esetén
lehet6ség van tovabbi varakozasi id6 megadasara, Lasd "Kulsé
szamitégép lekapcsolasa vagy Ujra bootolasa", oldal 451

B A szerszamtablazatbdl az elavult szerszamtipusok el
lettek tavolitva. Ezeknek a szerszamtipusoknak a meglévé
szerszamai a Nincs definialva tipust kapjak, Lasd "Elérhetd
szerszamtipusok”, oldal 158

m A bdvitett szerszamkezel6ben most a szerszamadatlap
szerkesztésekor mikddik a belépés a kontextusfliggd online-
sugoéba.
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A képerny6kiméld Glideshow el lett tavolitva.

A gép gyartoja tengelyspecifikusan meghatarozhatja, hogy
hasson az elfordulé tengelyek eltolasa (mMW-CS), Lasd "Eltolas
(mW-CS)", oldal 363

A gép gyartdja meghatarozhatja két itkbzésfelligyelet alatt 1évd
objektum minimalis tavolsagat a Kézi lizemmaéd izemmadban.
A gép gyartoja meghatarozhatja, mely M-funkciok
megengedettek Kézi lizemmadd izemmaédban, Lasd
"Alkalmazas", oldal 188

A gép gyartoja meghatarozhatja az L-OFFS és R-OFFS
oszlopok standardértékeit, Lasd "Szerszamadatok megadasa
tablazatban", oldal 135
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Alapismeretek | Vezérld tipusa, szoftver és funkcidk

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

Uj ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALAS (opci6 #157).

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

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

Uj ciklus 1410 TAPINTAS AZ ELEN.

Uj ciklus 1411 KET CIKLUS TAPINTAS.

Uj ciklus 1420 TAPINTAS SIK.

A 408 és 419 kozotti automatikus tapintérendszer-

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

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

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

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

A 450 KINEMATIKA MENTESE ciklus helyreallitaskor nem ir
azonos értékeket.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2.1 Attekintés

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

Az alabbi témdakkal foglalkozunk ebben a fejezetben:

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

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

programozas felhasznaléi kézikdnyvekben:
A gép bekapcsolasa
® Munkadarab programozasa

46
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Elsd lépések | A gép bekapcsolasa

2.2 A gép bekapcsolasa

Aramsziinet nyugtazasa és referenciapontokra
futtatas

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

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

> Vegye figyelembe és tartsa is be a gépkonyvet

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

» Hasznaljon biztonsagi berendezéseket

100% S-OVR
100% F-

LIMIT 1

o Rt

.
s

.....

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gép bekapcsolasa és a referenciapontokon vald
athaladas gépfiiggé funkciok.

» Kapcsolja be a vezérl§ és a gép tapfesziltségét
> A vezérl6 elinditja az operacids rendszert. Ez a folyamat
néhany percig tarthat.

> Majd a vezérld a képerny6 fejlécében megjeleniti az
aramkimaradas Uzenetet.
C » Nyomja meg a CE gombot
> A vezérld leforditja a PLC programot.
» Kapcsolja be a vezérl§ feszilltségét
> Avezérl6 ellenbrzi a vészleallitd kor mikodését
és referenciafutas médba valt.

» Az el6irt sorrendben haladjon at manualisan a
nullapontokon: Valamennyi tengelyre nyomjon
START gombot. Ha a gépen abszolut ut- és
szdgelforduldsmérd rendszer van telepitve, nincs
szilkség referenciafutasra

© B

> A vezérl6 ekkor izemkészen all a Kézi
tizemmaod.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
= Nullapontok megkdzelitése

Tovabbi informacié: "Bekapcsolas", oldal 170
® Uzemmadok

Tovabbi informacié: "Programozas", oldal 66
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Elsd lépések | Munkadarab grafikus tesztelése

2.3 Munkadarab grafikus tesztelése

Valassza a Programteszt uzemmaédot
NC-programokat a Programteszt izemmodban tesztelhet: [ 0 - ooz ot o2t =

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

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
A vezérl6 Uzemmadjai
Tovabbi informacié: "Uzemmodok”, oldal 65

®  NC-programok tesztelése
Tovabbi informacié: "Programteszt", oldal 271

Szerszamtablazat kivalasztasa

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

PGM
MGT

TiPUS-

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

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

Nyomja meg a ALAPERT. funkciégombot

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

» Mozgassa a kurzort balra a kdnyvtarakra

VvV v VvV

VALASZTAS

v

ALAPERT .

> Mozgassa a kurzort a TNC:\table konyvtarra

» Mozgassa a kurzort jobbra a fajlokra

-N -

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

) » Nyomja meg a VEGE gombot: Lépjen ki a

fajlkezelSbél

H

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B Szerszamkezelés
Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa tablazatban",
oldal 135

® NC-programok tesztelése
Tovabbi informacié: "Programteszt”, oldal 271
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Elsd lIépések | Munkadarab grafikus tesztelése

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

A vezérlé megnyit egy felugré ablakot az utoljara
kivalasztott fajlokkal.

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

v

UTOLSé
FAJLOK

v

Valassza ki a képernyofelosztast és a nézetet

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

PROGRAN » Nyomja meg a PROGRAM + GEP funkciégombot

-

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

A vezérlé ehhez alabbi lehetéséget kinalja:

Funkciégombok Funkciok

NEZET Felllnézet
50w

NezeT Abrazolas 3 sikban
OB

NEZET 3D- abrazolas
m=

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
® Grafikus funkcidk
Tovabbi informacié: "Grafika ", oldal 256
® Programteszt végrehajtasa
Tovabbi informacié: "Programteszt”, oldal 271
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Programteszt inditasa

RESET
+
START

STOP

STRART

>
>

>

v v.v VY

Nyomja meg a RESET + START funkciégombot

A vezérld visszaallitja a korabban aktiv
szerszamadatokat

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

Szimulacié kdzben a funkciégombokkal
valtoztathatja a nézetet

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

A vezérl6 folytatja a programtesztet a
megszakitas utan

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

® Programteszt végrehajtasa

Tovabbi informacié: "Programteszt", oldal 271
®  Grafikus funkciok

Tovabbi informacié: "Grafika ", oldal 256

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

oldal 262

50

Elsd lépések | Munkadarab grafikus tesztelése
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Elsd l1épések | Szerszamok beallitasa

2.4 Szerszamok beallitasa

Valassza a Kézi iizemmod

A szerszamok beallitasa Kézi lizemmod torténik:

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

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
A vezérl6 Uzemmadjai
Tovabbi informacié: "Uzemmodok”, oldal 65

Szerszamok el6készitése és mérése

» Fogja be a szikséges szerszamokat a szerszamtartokba

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

» Ha a gépen végez mérést: tarolja a szerszamokat a
szerszamcserélében

Tovabbi informacié: "TOOL_P.TCH helytablazat szerkesztése",

oldal 53

q Kézi Gzemmod
3 Kez1 azonnc

fowc| EP!gax amozds
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Elsé lépések | Szerszamok beallitasa

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait. [?c535,51:‘5?I.“Bi.‘i.ﬁfﬁih?ﬁf.ﬁ?ﬁfm.m,m.,a ~ BBt
A szerszamkezel6 behivasa eltérhet az alabbi leirt " [ S ] T'
maodtol. 3; ; : : : ¥
A TOOL.T szerszamtablazatban (mindig a TNC:\table\ kényvtarba i e
mentve) vannak elmentve a szerszamok adatai, mint a hosszlsag o R
és a sugar, de olyan tovabbi szerszamspecifikus adatok is, amire a o moow
vezérlének a funkciok végrehajtasahoz sziiksége van. o T S R
A szerszamadatok TOOL.T szerszamtablazatba tortéené
beviteléhez a kdvetkez6képpen jarjon el: T e e T —
szerszan- » Jelenitse meg a szerszamtablazatot _ e — =
any > A vezérld a szerszamtéblat tablazatos

abrazolasban jeleniti meg.
Po— » Végezze el a szerszamtablazat szerkesztését:
& allitsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba

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

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

» A szerszamtablazatbdl valo kilépéshez nyomja
meg az END gombot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B A vezérl6 izemmodjai
Tovabbi informacié: "Uzemmaodok", oldal 65

® Munkavégzeés a szerszamtablazattal
Tovabbi informacioé: "Szerszamadatok megadasa tablazatban”,
oldal 135

B Munkavégzés a szerszamtablazattal (opcié 93)
Tovabbi informacié: "Szerszamkezelb hivasa", oldal 153
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Elsd l1épések | Szerszamok beallitasa

TOOL_P.TCH helytablazat szerkesztése

amhely lista szerkesztése e EJProgramteszt
toa pragtastutsahSzarazaahely lista szork

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A helytabla funkcidja gépfliggé.

.....

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

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

SzZERSZAN- » Jelenitse meg a szerszamtablazatot
LISTA
TUW > A vezérld a szerszamtablat tablazatos e
abrazolasban jeleniti meg. T —
T » Jelenitse meg a helytablazatot
> A vezérld a helytablazatot tablazatos

abrazolasban jeleniti meg.
> Végezze el a helytablazat szerkesztését: allitsa a
SZERKESZT funkciégombot BE allasba

» A fel és le nyilbillentylikkel valassza ki a
szerkeszteni kivant hely szamat

» A jobbra és balra nyilbillentylikkel valassza ki a
szerkeszteni kivant adatokat

» A helytablazatbdl valé kilépéshez nyomja meg az
END gombot

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
m A vezérld Uzemmaodjai )

Tovabbi informacié: "Uzemmaddok”, oldal 65
B Munkavégzés a helytablazattal

Tovabbi informacié: "Helytablazat szerszamcserél6h6z",
oldal 144
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Elsd l1épések | Munkadarab beallitasa

2.5 Munkadarab beallitasa

A megfelel6 lizemmaéd kivalasztasa

A munkadarabok beallitasa Kézi lizemméd vagy Elektronikus
kézikerék izemmoddban torténik

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

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B A Kézi izemméd
Tovabbi informacié: "Gépi tengelyek mozgatasa”, oldal 175

Munkadarab befogasa

Fogja fel a munkadarabot egy megfelel6 rogzitével a gépasztalra.
Ha a gép rendelkezik 3D-s tapintoval, akkor nem sziikséges a
munkadarabot tengelyparhuzamosan befognia.
Ha a gépen nincs 3D-s tapintd, akkor ugy kell a munkadarabot
beallitania, hogy annak élei parhuzamosak legyenek a gép
tengelyeivel.
Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban
= Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval
Tovabbi informacié: "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 229
= Nullapontfelvétel 3D-s tapintd nélkuil
Tovabbi informacié: "Nullpont beallitasa 3D-tapintérendszer
nélkul", oldal 204
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Elsd lIépések | Munkadarab beallitasa

Nullapontfelvétel 3D tapintéval azonosité 17)

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

» Nyomja meg a TAPINTO MUVELETEK

MUVELETEK

A funkciégombot

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

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

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

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

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

» Nyomja meg az NC Start gombot

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

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

» Valassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal

» Nyomja meg az NC Start gombot

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

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

» Nyomja meg az NC Start gombot

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

> A vezérld ekkor megjeleniti a mért sarokpont
koordinatait.

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

» Nyomja meg az END funkciégombot a meni

bezérasahoz

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

=  Nullapontok felvétele
Tovabbi informacid: "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 229
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2.6 Munkadarab megmunkalasa

A Mondatonkénti programfutas vagy Folyamatos
programfutas kivalasztasa

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

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

» Nyomja meg a Folyamatos programfutas
gombot

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

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

B A vezérl6 lzemmadjai
Tovabbi informacio: "Uzemmaodok", oldal 65

®  NC-programok végrehajtasa
Tovabbi informacié: "Programfutas”, oldal 278

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

A vezérld6 megnyit egy felugré ablakot az utoljara
kivalasztott fajlokkal.

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

v

UTOLSé
FAJLOK

A\

NC-program inditasa
T—_l'l » Nyomja meg az NC Start gombot
. > A vezérld végrehaijtja az aktiv NC-program-ot.

Tovabbi informacidk a témaval kapcsolatban

®  NC-programok végrehajtasa
Tovabbi informacié: "Programfutas"”, oldal 278

Elsé lépések | Munkadarab megmunkalasa

+60.000]"
+10.000 +0.000,
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3.1 Az TNC 640

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

Az integralt merevlemezen tetszéleges szamu NC-program-ot
menthet le, akkor is, ha azok a rendszeren kivil lettek létrehozva.
Gyors szamitasokhoz barmikor behivhaté egy zsebszamoldgép.

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

HEIDENHAIN Klartext és DIN/ISO

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

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

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

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

Kompatibilitas

A HEIDENHAIN palyavezérl6kon (TNC 150 B-t6l kezdve)
létrehozott NC-programok csak feltételesen futnak a TNC 640-n.
Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket tartalmaznak, akkor
a vezérlé azokat a megnyitaskor hibalizenettel vagy ERROR
mondatként jeldli meg.

o Figyeljen ekkor a iTNC 530 és TNC 640 kdzotti
kaldnbségek részletes leirasara is.
Tovabbi informacié: "Kilénbségek a TNC 640 és a
iTNC 530 kozott", oldal 570

Alapok | Az TNC 640
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Alapok | Az TNC 640

Adatbiztonsag és adatvédelem

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

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

Az On vezérldje az alabbi szoftver-megoldasokat kinalja:

® SELinux

Tovabbi informacié: "SELinux biztonsagi szoftver", oldal 466
® Firewall

Tovabbi informacioé: "Tlzfal", oldal 476
® Sandbox

Tovabbi informacié: "Sandbox ful", oldal 491
= Integralt bongész6

Tovabbi informacid: "Internetfajlok megjelenitése”, oldal 96
® Kils6 hozzaférések kezelése

Tovabbi informacié: "Extern hozzaférés engedélyezése vagy
zarolasa", oldal 433

m TCP- és UDP-portok felligyelete
Tovabbi informacio: "Portscan”, oldal 460
®m Tavdiagnoézis
Tovabbi informacid: "Tavoli szolgaltatas”, oldal 462
m Felhaszn. tulajd.
Tovabbi informacié: "Felhasznalok kezelése", oldal 495

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

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

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

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

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

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

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

Ezek a kihatasok lehet példaul az el6tolas leallasa

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

Az alabbi lehetségek allnak a vezérlén az On rendelkezésére:
SELinux

Firewall

Sandbox

Kils6 hozzaférések zarolasa

TCP- és UDP-portok felligyelete

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

Amennyiben On ragaszkodik a virusirtdé hasznalatahoz, a vezérlét

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

Képerny6 és kezelbpult

Képernyd

A vezérl egy 19"-os képernybvel rendelkezik. 4

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

2 Funkciégombok
A képerny6 aljan a tovabbi funkcidkat egy funkciégombsor

HEIDENHAIN

e e @3 e E®

<l
mutatja. Ezek a funkcidk az alattuk Iévé nyomégombokkal .4
valaszthatok ki. A kézvetlenll a funkciogombsor fol6tti
keskeny savok azt jelzik, hogy hany darab funkciésor kozott
lehet valtogatni a funkcidésor melletti jobb és bal nyillal. Az
aktiv funkciégombsort kék csik mutatja
Gombok a funkciogombok kivalasztasdhoz
Gombok a funkciégombok valtasahoz
Képernyéfelosztas beallitasa
Képerny6 valtasa a gépi lzemmaod, programozasi izemmaod
és harmadik szamitégép kézott
7 Funkcidgombok a szerszdmgépgyartdk altal definialt
funkcidkhoz

8 Gombok a funkcidgombok valtasahoz a gépgyartok szamara

o O A~ W

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

Tovabbi informacié: "Erintéképernyé kezelése",
oldal 525

Képernyo6felosztas beallitasa

A képerny6 felosztasat a felhasznalo valasztja meg. A vezérlé az
NC-program-ot példaul a Programozas izemmodban a képernyd
bal oldali ablakaban mutatja, ezzel egyidejlileg a jobb oldali
ablakban a programozott grafika lathatd. Az is lehetséges, hogy a
képernyd jobb oldali ablakaban a programfelépitést jeleniti meg,
vagy kizarélag az NC-program-ot egy nagy ablakban. A kivalasztott
Uzemmaodtdl fiigg, hogy a vezérlé melyik ablakot mutatja.

Képernyé&felosztas beallitasa:

@ » Nyomja meg a Képernyoéfelosztas gombot: a
funkcidsor a valaszthaté képerny6 felosztasokat
mutatja
Tovabbi informacié: "Uzemmaodok”, oldal 65

PROGRAN- » Valassza ki a kivant képerny6felosztast a
ERFI;IKF! fUnkCiégombbal
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Alapok | Képerny6 és kezeldpult

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

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

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

2 = Fajlkezelés O Sem? cssos seesc. )

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

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

3 Programozéasi médok

4 Gép lzemmodjai

5 Parbeszédes programozas inditasa

6 Nyilbillenty(ik és GOTO ugrasutasitas

7 Szamjegyek bevitele és tengelykivalasztas

8 Erintépad

9 Egér gombok

10 USB csatlakozoé

Az egyes gombok funkcidinak dsszefoglalasa a boritélap belsé
oldalan talalhato.

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

Tovabbi informacié: "Erintéképernyd kezelése",
oldal 525

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Néhany gépgyarté nem a szabvanyos HEIDENHAIN
kezel6panelt alkalmazza.

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

Extended Workspace Compact

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

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

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

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

A Extended Workspace Compact az alabbi megjelenitési
lehetéségeket nyuijtja:

® Felosztva tovabbi munkafellletre és féképernyére

A vezérl6 képernydjének telies képernyds izemmaodja

o A HEIDENHAIN felkinal egy masodik képerny6t a

vezérléshez tovabbra is mint Extended Workspace
Comfort.

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

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

2 JH- bovitett:

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

JH-bdvitett: tartalma

HEROS Menii

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

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

Gyakran hasznalt funkcidgombok terilete

0 JH-bévitett elényei:
B Mindegyik Gzemmddnak sajat kiegészitd
funkciégomb eszkoztara van
= A HEIDENHAIN funkciégombok kilénbdz6
szintjeivel id6t takarit meg a navigaciéban

3 OEM:
Ez a teriilet le van foglalva a gépgyarté alkalmazasai részére.
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OEM tartalma
A gép gyartdja ezt a felliletet Python-alkalmazasokhoz

hasznalhatja, hogy funkciokat jelenithessen meg

Ez a terllet megengedi Windows szamitégépek
csatlakoztataséat a halézatban

Tovabbi informacié: "Tavoli asztalkezeld (opcio 133)",
oldal 446

A Remote Desktop Manager opcié segitségével tovabbi
alkalmazasokat, pl. Windows PC-t indithat a vezérléjén,
és a kiegészité munkafeliileten vagy az Extended
Workspace Compact teljes képernydjén megjelenitheti
azt.

Tovabbi informacié: "Tavoli asztalkezelé (opcio 133)",
oldal 446

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

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

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

64
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3.3 Uzemmodok

Kézi lizemmod és El. Kézikerék

A szerszamgép beallitasara a Kézi lizemmaéd szolgal. Ebben

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

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

Funkciogombok képernyéfelosztashoz (kivalasztas a fent
leirtak szerint)

Funkciégomb Ablak

Poziciok

POZiCIé

POZiCIok
+
INFoK

Bal: pozicidk, jobb: allapotkijelz6

POZiCIe
+
MUNKADRRAB

Bal: poziciok, jobb: munkadarab

POZiCIoé
+
MRCHINE

Bal: poziciok, jobb: itkbzési test és munkadarab

Pozicionalas kézi értékbeadassal

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

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciégomb Ablak

e NC program

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

q Kézi Gzemmod
3 Kez1 azonnc
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Programozas

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

kontdrprogramozas, a kiilonb6zé ciklusok és a Q paraméteres
funkcidk segitséget jelentenek a programozasban és megadnak
minden szikséges informéaciot hozza. Ha szeretné, a mozgas
programozott Utvonalai grafikusan is megjelenitheték.

Funkciogombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciogomb Ablak

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

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

Funkciogombok a képernyoéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciogomb Ablak

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

Alapok | Uzemmédok

T
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Folyamatos programfutas és Mondatonkénti
programfutas

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

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

Funkciégombok a képernyéfelosztas kivalasztasahoz

Funkciégomb Ablak

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

Funkcidbillentylik a képernyéfelosztashoz palettatablazatok
esetén

Funkciégomb Ablak

Palettatablazat

PALETTR

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

-
GRAFIKA

Batch Process Manager

BPM
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3.4 Allapotkijelzd

Altalanos allapotkijelz6

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

Az alabbi Gzemmaddokban ez automatikusan megjelenik:

® Mondatonkénti programfutas

® Folyamatos programfutas

B Pozicionalas kézi értékbeadassal

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

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

Allapotkijelzés informacioi
lkon Jelentés

ACTL. Poziciokijelzés: pillanatnyi, cél, vagy héatralévd ut
koordinata modok

P4  Tengelyek a segedtengelyeket a vezerld

kisbetiivel jelzi. A kijelzett tengelyek sorrendjét és
szamat a gépgyarto allitja be. Vegye figyelembe
a gépkonyvet

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

@

-n

SM Az inch-ben kijelzett el6tolds a valddi érték
tizedének felel meg. Fordulatszam S, el6tolas F
és érvényes M funkciok

Tengely rogzitve

Kézikerekes mozgatasra kijeldlt tengely

Az aktiv bazispontban aktiv egy alapelforgatas

A tengelyek az alapelforgatas
figyelembevételével mozognak

Az aktiv bazispontban aktiv egy
3D-alapelforgatas

A tengelyek a 3D-alapelforgatas
figyelembevételével mozognak

S $ O+

Alapok | Allapotkijelzd

I_anlyamatos programfutas
3 Folyamatos progranfutis

e B Programozas.

[t

m4
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lkon

Jelentés

A tengelyek dontétt munkasikban mozognak

D*LD

A tengelyek tikrézve mozognak

TCPM

Az M128 vagy FUNCTION TCPM funkci6 aktiv

A serzszamtengely iranyaba valé elmozdulas
funkci6 aktiv

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

Ebben az allapotban a vezérlének nincsenek
Oroklé6déen érvényes programinformacioi (azaz
a szbvegre vonatkozo6 hivatkozas), igy minden
kezelés lehetséges, pl. kurzor mozgasok vagy Q
paraméterek médositasa.

NC-program elinditva, megmunkalas fut

Biztonsagi okokbdl a vezérlés nem engedélyezi a
kezelést ebben az allapotban

NC- Programfutas megallt, pl. Folyamatos
programfutas lizemmaodban az NC-Stop gomb
megnyomasat kévetéen

Biztonsagi okokbdl a vezérlés nem engedélyezi a
kezelést ebben az allapotban

NC- Programfutas megallt, pl. Pozicionalas kézi
értékbeadassal lzemmodban az NC mondat
hiba nélkuli végrehajtasat kdvetéen

Ebben a helyzetben a vezérl6 lehetévé tesz
kiilonb6z6 kezeléseket, pl. kurzor mozgasok
vagy a Q paraméterek modositasa. Ezzel a
kezeléssel a vezérld elveszitheti az 6roklédéen
érvényes programinformaciokat (azaz a
szbvegre vonatkozo hivatkozast). A szovegre
vonatkozo hivatkozas elvesztése nem kivant
szerszampozicidkat okozhat!

Tovabbi informacié: " Pozicionalas kézi
értékbeadassal tzemmod", oldal 309 és
"Program-vezérelt megszakitasok", oldal 284

NC-programfutas megszakitva vagy befejez6dott

Eszterga tzemmdéd aktiv

&

A Dinamikus Utk6zésfellgyelet funkcié (DCM)
aktiv (Opcio6 #40)
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lkon Jelentés
AFC Az adaptiv elétolasszabalyozas AFC funkcio
L teach-in Iépésben aktiv (opcio 45)

Az adaptiv el6tolasszabalyozas AFC funkcio

AFC poziciészabalyozott modban aktiv (opcié 45)

ACC Az Aktiv rezgéskompenzacié (ACC) funkcié aktiv
(opci6é azonositd 145)

g o Pulzalé orsé fordulatszam funkcid aktiv

AVAY

B® Globalis programbeallitasok aktivak (opci6 #44)

o Az ikonok sorrendjét az iconPrioList (100813 sz.)
opcionalis gépi paraméterrel meg tudja valtoztatni.
Csupan az STIB (vezérl6 lizemben) szimbdéluma
és a DCM (opci6 #40) lathatéak mindig és nem
konfiguralhatok.

Kiegészitd allapotkijelzések

A kiegészit6 allapotkijelzések részletes informaciokat tartalmaznak
a programfutasrél. Minden tizemmaodban meghivhatok. Kivéve
Programozas lizemmaddban A Programteszt lizemmodban csak
korlatozott allapotkijelzés all az On rendelkezésére.

A kiegészit6 allapotkijelzések bekapcsolasa

O » Hivja be a képernyéfelosztas funkciégombsort
PROGRAM- > Képernybfelosztas kivalasztasa kiegészitd
e allapotkijelzével

> A képernyd jobb felén, a vezérlé az Attekintés
allapotmen(t mutatja.
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Kiegészitd allapotkijelzés kivalasztasahoz

@ » Kapcsolja at a funkciégombsort a STATUSZ
funkcibgombok megjelenéséig

roatore » Vagy valassza a kiegészitd allapotkijelz6t
INFéK kézvetlendl egy funkciogombbal, pl. pozicidk és
koordinatak; vagy
= » hasznalja az atkapcsol6 funkciogombokat a
kivant nézet kivalasztasahoz

Valassza ki az alabbiakban leirt allapotkijelzéseket a kbvetkez6k
szerint:

m kdzvetlenul a megfeleld funkciégombbal
B az atvalté funkcidgombokon keresztil
B vagy az uj fiil gomb hasznalataval

@ Vegye figyelembe, hogy az alabb részletezett
allapotinformaciok kdzul néhany elérhetetlen addig,
amig a vonatkozd szoftver opcié nincs engedélyezve a
vezérlén.

Attekintés

Bekapcsolas utan, a vezérld megjeleniti az Attekintés
allapotmendit, biztositva, hogy a PROGRAM+ INFOK
képernyéfelosztast valasztotta ki (vagy POZICIOK + INFOK). Az
attekintés menu tartalmazza a legfontosabb allapotinformaciok
Osszegzését, ami szintén megtalalhatd az egyes részletes
mentkben.

Funkciogomb Jelentés

ATTECINTES Pozicidkijelz

STATUSZA

Szerszam informacio

Aktiv M funkciok

rQFolyamatus programfutds
2 Folyamatos progranfutds

‘ANE

D20_ROUGH" 2 52000 F1000

.

+0.000

+180.000
150 5

PO cALL

o EJProgramozds

+0.000
+0.000

Aktiv koordinata-transzformaciok

Aktiv alprogram

Aktiv programrész ismétlés

A PGM CALL-val meghivott NC-program

Aktualis megmunkalasi id

Az aktiv féprogram neve és elérési Utja
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Altalanos program informacié (PGM fiil)

Funkciégomb Jelentés [ T Mﬁ%
Kozvetlen Az aktiv f6program neve és elérési Gtja §§§§§§§ St i P

valasztas —a——
8 ToOL CALL um D20_ROUGH" Z 2000 F1000 Hivott programek

- =
nem e !5:‘ o s worsioscse oo 2:
Iehetseges 223;2:53 :E“Sf‘:i?fln;s,. o "

pou s

5] wionies

Pontos 100: 1115148

0220=40 SUGAR / LETORES g
a368-0 RAHAGYAS OLDALT P
4 1A 4 A A A 0224500 ELFORDLTAST S70G. Pou 8.
zamlalo tenyleges / névleges érte by -
207+ AUTO SELOTOLAS NARASKOR i e [
0201=-20  :MELYSEG -

Korkézéppont CC (pdlus) | S —

1o0% 5.0

Varakozasi id6 szamlalo  OEEEeEETE — o
AT Sie ey u +0 000. +0.000 A—
Aktualis megmunkalasi id - +180.000 ‘

|ou: G @1 T8 B 2000 Gmmimin | Ove 1805 wsio f %l
e e | ortano | sresan, | 10%, ] 0 rana | ez =
Aktu al is |d lo} stwsza | wrte e | T | huuaror =

Meghivott NC-programok

Palettainformaciok (PAL fiil)
Funkciégomb Jelentés [REsaymater prsszanruces T

Kdzvetlen Az aktiv paletta bazispont szama 5;3:::: o B

valasztas

ot
nem o o ss wovtonssae

< Gpi wensuEneT 1
|ehetseges o A L

=
2=

CMARASFATTA
G201--20  CMELYSEG

0202-410  SSULLYESZTEST MELYSEG
G206-+3000 SELOTOLAS SULLYSZTKOR

| ig

1l

Toon 50w

soox rom &

[
+0. oue +0.000 | e
+0.000 +0.000 —
2 +180. 000 ‘ l
ou: cEL_ |1 D B 2o omainin_Jove 100s _Jusis -
ATTEKINTES | POZICIO ‘ SZERSZAM- v-wrur @ PARAN. | | b —p-
sTtsza | wdk o TareK ALLaror B

Programrész ismétlés és alprogramok (LBL fiil)
Funkciégomb Jelentés [ g1

TH: An tompe)_stamp.n AttoKintés PG PAL LBL (GG M POS POS HR TOOL TT <>
[ Stempel_stamp.h 4| Mprogramox

Kozvetlen Aktiv programreész ismétlések mondatszammal, ggggggg ;52:;5’:95% BT s
valasztas cimkeszam, valamint a programozott ismétlések

nem szama/hatralévé ismétlések szama i e —
lehetséges e

045-460  HYERSUERET

L

oL CALL WILL D26 RouoH® 2 Sea0n Fi000

i
!
-

!

22048 SSUGAR / LETORES
368540 CRAHAGYAS OLDALT

Aktiv alprogramok és annak a mondatnak a P

G207~ AUTO SELOTOLAS MARASKOR

. . ., w4
szama, amelyikben meghivta az alprogramot, s e e

valamint a meghivott cimkeszam 75“ &
[ - | +0.000
u +0.000 +0.000

il

[B2;
]
=

(i

2 +180. 000 ‘ l
uow: CEL b1 150 Bs 2000 omnimin_Jov 1005w sin o
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sTtsza | wdk o | "prae | Auwor B B
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Informacié a standard ciklusokrél (CYC fiil)
Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Aktiv fix ciklusok
valasztas
nem

lehetséges

Aktiv palya- és szdgtlirés

Attol figgéen, hogy melyik palya- és szdgtilrés
aktiv, az alabbi értékeket latja:

m Ciklus 32 tlirés értékei

® A gép gyartéjanak értékei

m Az értékeket a DCM korlatozza

A DCM altali tliréskorlatozast a gép gartdja konfiguralja
Ha a tlirést a DCM korlatozza, akkor a vezérlé egy

szurke figyelmezteté haromszdget valamint a korlatozott
értékeket jeleniti meg.

®

Aktiv kiegészité M funkciok (M fiil)
Funkciogomb Jelentés

Kozvetlen
valasztas
nem
lehetséges

Aktiv fix jelentésl M funkciok listaja

A gépgyarto altal adaptalt aktiv M funkciok listgja

Poziciék és koordinatak (POS fiil)

Funkciogomb Jelentés

POZiCIé

Pozicidkijelzés mddja, pl. pillanatnyi pozicié

INFoK

Munkasik dontési szoge

OEM forgatas
Tovabbi informacio: "Munkasik
koordinatarendszer WPL-CS", oldal 121

Alaptranszformaciok szége

Aktiv kinematika

Edrolyamatos programfutas one BYProgramozas
) Folyamatos prograsfutis S o
u
| evew per =)
239 PLTRAGSEN
C|
cycle 32 Inaktiv |
“0.0100
.
™ a.0100 T
1SC-UODE ths ¥ |
siors [
@ ]
EOl o
P
A o
[x ] 0 +0.000. =l
-30.000 +0.000.
a +0.400
Méd; EL #i T80 Bs o0 F mn/nin Ove 1608 u s <
srroces | portoro | seenseaue | 10050 | o papan - =
e bl L =)
Q;olyamams programfutas e [)Programozas
i Folyamatos prograsfutds = S o
u
B
stamp.n Attoksntés o AL L ore u pos pos W YooL T > b
wes
C|
— .
7 ChLL Lot R
s To0L caLL "Ity p20_pouk 7 sanon F1000 ¥
s w1 =
10 CYCL DFF 256 NEGY
218430 1. 6
04242460 NYER -
oz1-a30
0425-080 wso
a220-10
ases-n0
0224-00
036700
a207- AuTo e fl
a351=+1 -
0201=-20 &0 —
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az0s--3000
s1008
&
x| : +0.000 B e
+0.000 +0.000;
ey +180. 000
uod: Gl @1 e Bs 2000  omaini ovr 1008 e =
srroces | roctors | szenscnu: || 10080 | o pane - —
swwsza | 1wroe Turtx e | ALoaror =

Iﬁgolvamatos programrutas
3 Folyanatos prograsfutis

c

[« | ______0.000]
+0.000

.
Il
— s T —
0349500 Y +0.000 s
o z .50.000
0368=00 - ¥
waree — J
s Tool cau Y
9 u3 A +0. 00000 =
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@ [
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Globalis programbeallitasok (POS HR fiil, opcié 44)

@ A vezérl6 ezt a fulet csak akkor jeleniti meg, ha a
funkcié az On gépén aktiv.

Funkciogomb Jelentés

Kdzvetlen A Kézikerék szuperpon. beallitasi lehetéség
valasztas aktualis értékei (Globalis programbeallitasok)
nem

m Valasztott koordinatarendszer

® A kivalasztott tengelyek vonatkozé Max.érték
és Tényl. ért. paraméterei

B A VT-érték visszaallitas funkcio allapota
Tovabbi informacioé: "Globalis
programbeallitasok (opcié 44)", oldal 353

lehetséges

o A Globalis programbeallitasok funkcié minden tovabbi
beallitasi lehetdségének értékét a vezérld a GS fulon
jeleniti meg.

Szerszamok informacidk (TOOL fiil)

Funkciégomb Jelentés

o Aktiv szerszam megjelenitése:

INF 6K

B T: Szerszam szama és szerszam neve

u RT: Testvérszerszam szama és neve

Szerszamtengely

Szerszamhossz és szerszamsugar

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

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

A programozott és a cserélendé szerszam
kijelzése

Esztergaszerszamok kijelzése (TOOL fiil)

Funkciégomb Jelentés

T Az aktiv szerszam megjelenitése:
oK ®m T Szerszam szama és szerszam neve
u RT: Testvérszerszam szama és neve

Szerszamtengely

Szerszamhossz, szerszamsugar €s szerszam
orientacié

Rahagyasok (delta értékek) a
szerszamtablazatbdl (TAB) és a FUNCTION
TURNDATA CORR (PGM) utasitasbol

Alapok | Allapotkijelzd

EFnlvamatos programfutés one E]Programozas
3 Folyamatos prograstutss
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u
B
THe: v 12 Tute Ouerptos_canpos. |iAGiekintds: PO AL LBL G M poR pou b oo [T €| iy
2T s 81 damper b s B 300 TURN_ROUGH
0 BEGIN POl 2 TURN DAEUPFER_DAWPER i o0c OO
3 x 410.0000 i
4 W6 RS +0.2000 T
5 FUNCTION TURNOATA SPIN VCONST:ON VG:200 g s
SuAXS00 T 1
6 GYCL DEF 821 SIKESZT. VALL =
Te oo sn.oeo  so.000n 40,0080
—_— e Tz I
w s []
@ T
=)
o
o w
X | ]~ | +0.000 (e
+0.000
a2 +225.000
Mod; CEL *1 T 360 50 F Omn/min Ove 100% W58 o
smeawnes | roricro | szenszae: | 0020 | o panas <= =
b Bl el R B e EREE

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

A programozott és a testvérszerszam kijelzése
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Szerszambemérés (TT fil)

A vezérl6 ezt a fulet csak akkor jeleniti meg, ha a
funkcié az On gépén aktiv.

®

Funkciogomb Jelentés

Kozvetlen Aktiv szerszam
valasztas
nem

lehetséges

Mérési értékek a szerszam bemérésébdl

Koordinata-transzformaciok (TRANS fiil)

Funkciogomb Jelentés

KOORD. Az aktiv nullaponttablazat neve
TRANSZF .
INFoK

Aktiv nullapont szama (#), megjegyzés az aktiv
nullapont szam aktiv sorabél (DOC), a 7 ciklusbdl

Ervényes nullaponteltolas (ciklus 7); A vezérld
érvényes nullaponteltolast legfeljebb 8 tengelyen
tud megjeleniteni

Tlkortengelyek (Ciklus 8)

Ervényes elforgatasi szdg (Ciklus 10)

Ervényes nagyitasi tényez6 / tényezék (ciklusok
11/ 26); A vezérl6 érvényes nagyitasi tényez6t
legfeljebb 6 tengelyen tud megjeleniteni

Nagyitas kézéppontja

A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.) opcionalis gépi
paraméterrel eldontheti, hogy mely koordinata rendszer
esetén jelenjen meg a statuszkijelzésnél az érvényes
nullaponteltolas.

Tovabbi informacié: Felhasznaldi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

Tovabbi informaciok: Klartext- vagy DIN/ISO-Programozas
Felhasznaloi kézikbnyv

EFulvamatos programfutas
3 Folyamatos programfutis

50
o0

]

- 2 s2000 F1000

\_Stompe)_stamp.n Attoantas

one E]Programozas

PG PAL LBL CYC M POS POS HR TOOL TT

FAGE MILL D40
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Q paraméterek megjelenitése (QPARA fiil)

Funkciégomb Jelentés

’’’’’’’’’’’

Ty A megadott Q-Parameter aktualis értékeinek
ALLAPOT megjelenitése

=Ty

TG Lol 4

s TooL caLt “ut_neo_poue- z saeno Fi000 Y
w Lo

A meghatarozott szoveg paraméterek
karaktereinek megjelenitése

o Nyomja meg a QPARAMETER LISTA funkciégombot.

A vezérl6 egy felugré ablakot nyit. Hatarozza meg
minden paramétertipushoz (Q, QL, QR, QS) a
paraméterszamokat, amelyeket ellendrizni szeretne. Az
egyes Q paramétereket vesszével kell elvalasztania,
és az egymast kdvetd Q paramétereket kotdjellel kell
dsszekotnie, pl. 1,3,200-208. A beviteli tartomany 132
karakter paramétertipusonként.

A QPARA full alatti kiejlzé mindig 8 tizedesjegyet
tartalmaz. Példaul Q1 = COS 89.999 eredménye a
vezérlén 0.00001745. A nagyon nagy és a nagyon kis
értékeket a vezérl6 exponencialis jeldléssel jeleniti meg.
A Q1 =CO0S 89.999 * 0.001 eredménye a vezérldn,
mint +1.74532925e-08 jelenik meg, ahol e-08 a 10-8
tényezdnek felel meg.

+0.000 =)
+0.000

i} §
i3

Globalis programbeallitasok (GS fiil, opcio 44)

@ A vezérlé ezt a fllet csak akkor jeleniti meg, ha a R =
funkcié az On gépén aktiv.

" 2 52000 F1000

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen A Globalis programbeallitasok funkcié aktualisan
valasztas érvényes ertékei:

nem Additiv ofszet (M-CS)

lehetseges Additiv alapelforgatas(W-CS)

Eltolas (W-CS) R |
Tiikrozeés (W-CS) P e e o [RC T [P

Eltolas (mW-CS)

Forgatas (I-CS)

El6tolasi tényezo

it
4

Tovabbi informacié: "Globalis
programbeallitasok (opcié 44)", oldal 353

o A Kézikerék szuperpon. beallitasi lehetéségének
értékét a vezérlé a POS HR fiilben jeleniti meg.
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AFC adaptiv elétolasszabalyzas (AFC fiil, opcié 45)

®

A vezérl6 ezt a fulet csak akkor jeleniti meg, ha a
funkcié az On gépén aktiv.

Funkciogomb Jelentés

Kozvetlen
valasztas
nem
lehetséges

Aktiv szerszam (szama és neve)

Forgacsolasi szam

Az el6tolas potenciométerének aktualis tényezdje
%-ban

EFulvamatus programfutas
3 Folyamatos programfutis

tompe)_stans h

PAL LBL £YC M POS POS HA TOOL T TRANS GPARA GS AFC C

7 Bl
5 TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH" Z S2000 F1000
o
1

w
0 CYCL DEF 255 MEGY:
a218-430 ;1. 01

0424-0
a219=4
44251
0220=0

T FACE_MILL_D4D

® 00:00:01

—

Aktiv orsoterhelés %-ban

Az orso referencia terhelése

Az orsé aktualis fordulatszama

A fordulatszam aktualis eltérése

Aktualis megmunkalasi id

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

Savdiagram, ami az orso pillanatnyi terhelését
és a vezeérlf altal kiadott elétolas-szabalyzasi
parancsot mutatja
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A konfiguralt gépi paraméterek felligyelete (CM és CM Detail
fiil, opcié #155)

o @JProgramming

-
1 708 s oo 71 T oo 6 A o e ||
| em status Actave

coupoNENTS *
o s_rpm

@ A vezérlb ezeket a flleket csak akkor jeleniti meg, ha a
szoftver-funkcié az On gépén engedélyezve van.

Az On gépének gyartdja maximum tiz olyan komponenst
definialhat, amelyeknek a tilterhelése felligyelve van.
Az On gépének a gyartdja a meghatarozott
tulterhelésekhez a komponensre jellemzé kilénb6zé
automatikus reakciokat konfigurdl, pl. az aktualis
megmunkalas megallitasa.

[x | 5¢ +0.000, B o
CM fil = 'f: ::: +0.000.

Modus: NOML. | &1 T8 B 2000 £ 1000mn /min | 0vr 1805 Wi

sTaTus. sTaTus. TooL SATUS | srarus oF
000

Funkciogomb Jelentés 5

Kozvetlen CM statusz

valasztas Aktiv, mihelyt a gép szallitoja legalabb egy
nem komponenst definialt e o
lehetséges A E— e WG

s
10 CYCL OFF 256 RECT .
azi8-130 :
o0:00:00 l|

Komponensek: R
Minden felligyelt komponens meghatarozott wonse B
névvel és szines allapotkijelzéssel i
m  Z4ld: a komponensek a definialtan m——
biztonsagos tartomanyban 8 E — —= i

-23.803 +0.000.

®  Sarga: a komponensek a figyelmeztetd w @

Modus: NOML. | %1 T Bs 2000 F 1000mm /min | Ov 100 s

tartomanyban -
B Piros: a komonensek tulterheltek

@
o0:00-00 (|| BEE]

Diagram:

Valamennyi felligyelt komponens kombinalt
nézete

® A piros vonal a gépgyart6 altal meghatarozott
hibahatart mutatja

® A sarga vonal a gépgyarté altal meghatarozott
figyelmezteté hatart mutatja

m A fekete vonal a leginkabb leterhelt
komponens allapotat koveti

®  Piros vonal fol6tt, mihelyt legalabb egy
komponens eléri a tulterhelési hatart

®  Zo6ld vonal f6l6tt, mihelyt legalabb egy
komponens eléri a figyelmeztet6 hatart

Diagramtartomanyok:

= Piros vonal folotti tertlet: tulterhelési
tartomany

5 Piros és zo6ld vonal kozotti terllet:
figyelmeztet6 tartomany

B Z6ld vonal alatti terulet: a definialtan
biztonsagos terulet tartomanya
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CM Detail fiil

Funkciégomb Jelentés

Kozvetlen Harom azonos tartomany max. harom, szabadon
valasztas valaszthaté komponens részletes kijelzéséhez.
nem

lehetséges

A komponensek kivalasztasa a Pull-Down
menu segitségével torténik a diagramok

folott. A kivalasztas utan a kijelzé a
meghatarozott nevet és egy indexet tartalmazza
(komponensmeghatarozas sorrendje).

Diagram:
A kivalasztott komponens egyéni nézete

® A piros vonal a gépgyarto altal meghatarozott
hibahatart mutatja

® A sarga vonal a gépgyarto altal meghatarozott
figyelmeztet6 hatart mutatja

m A fekete vonal az aktualis terhelési allapotnak
felel meg

Masodpercek:
A terhelés id6tartamanak egyedi kijelzése
® Piros: A tlulterhelési tartomany id6tartama

® Sarga: |d6tartam a figyelmeztetd
tartomanyban

®  Zo6ld: Id6tartam a definialtan biztonsagos
tartomanyban

o A vezérlé a Component Monitoring (opcié #155)-vel a
konfiguralt gépi komponensek automatikus fellgyeletét

nyujtia Onnek.
Megfelel6 konfiguracio esetén figyelmeztetéseket
kap a fenyeget6 tulterhelésrél és hibalizeneteket a
megallapitott tulterhelésekrél. Amennyiben On ezekre
a jelzésekre id6ben és megfelel6 ellenintézkedésekkel
reagal, megvédi a gép komponenseit a kdrosodasoktdl.

Hibas konfiguracié esetén a tovabbi munkat
megnehezitik vagy lehetetlenné teszik az indokolatlan
hibalizenetek. Ebben az esetben a CfgComoUserData
(129400 sz.) gépi paraméter segitségével tobbek kozott
befolyasolhatja a konfiguralt tdlterhelési reakciokat.
Tovabbi informacié: "Felhasznaléi paraméterek listaja",
oldal 545
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3.5 Fajlkezelés

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

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

szbvegeket és tablazatokat is fajlként menti.

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

atnevezheti és torolheti azokat.

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

kapacitast.

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

Alapok | Fajlkezelés
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Fajlnevek

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

Fajl neve Fajl tipusa

PROG20 H

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

Alabbi karakterek megengedettek:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Alabbi karakterek kilonleges jelentéssel birnak:

Karakter Jelentés

A fajlnév utolso pontja a végzédést valasztja le

\és/ A kdnyvtarfahoz

Elvalasztja a meghajté megnevezését a
konyvtartol

A tébbi karaktert ne hasznalja, példaul az adatatviteli problémak

elkeriilése érdekében. A tablazatneveknek betlivel kell kezd6dnilk.

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

Tovabbi informacioé: "Elérési ut", oldal 82
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Kulséleg létrehozott fajlok megjelenitése a vezérlén

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

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

Tovabbi informacié: "Kiegészité adatok kulsd fajltipusok
kezeléséhez", oldal 93

Konyvtarak

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

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

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

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

Példa

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

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

Alapok | Fajlkezelés

B{=]TNCA\

AUFTR1

——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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A fajlkezel6 hivasa

» Nyomja meg a PGM MGT gombot [Eext czemsa [ ez

> A vezérld kijelzi a fajlkezels ablakot (az abra
az alapbeallitast jeleniti meg. Ha a vezérld ettél
eltérd képerny6elrendezést mutat, nyomja meg a
ABLAK funkciégombot).

A keskeny ablak a bal oldalon az elérhet6 meghajtokat és
kdnyvtarakat mutatja. A meghajték jeldlik azokat az eszkdzoket,
amelyek az adatok tarolasat vagy atvitelét végzik. A meghajté a
vezérld bels6 memoéridja. Mas meghajték az interfészek (RS232,
Ethernet), amelyekhez példaul PC-t csatlakoztathatunk. Egy
kényvtar mindig felismerheté a mappa jelrél (bal oldalt) ésa |
kdnyvtar nevérdl (jobb oldalt). Alkdnyvtarak a forraskonyvtartél

jobbra és alatta jelennek meg. Ha vannak alkényvtarak, akkor
azokat a -/+ gombbal lehet megjeleniteni vagy elrejteni.

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

A jobb oldali széles ablakban a kivalasztott kbnyvtarban lévé

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

Megjelenités Jelentés

Fajl neve Fajinév és fajltipus

Byte Fajl mérete byte-ban

Allapot Fajl tulajdonsagai:

E A program a Programozas Gzemmadban Ki

van valasztva

S A program a Programteszt izemmaddban
ki van valasztva

M A program az egyik programfutas
uzemmodban ki van valasztva

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

= A fajl védett szerkesztés és torlés ellen

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

Datum Az utolsé szerkesztés datuma

1d6 Az utolsé szerkesztés ideje

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

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

TOVABBI
MUVELETEK

VEDENT

&

NEM VED

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

» Fajlvédelem aktivalasahoz: Nyomja meg a
VEDENI
funkciégombot

> A fajl egy védett szimbolummal lesz megjeldlve.

» A fajlvédelem visszavonasahoz: nyomja meg a
NEM VED
funkciégombot

Szerkeszto kivalasztasa
» Vigye a kurzort a megnyitando fajlra

TOVABBI
MUVELETEK

EDITORT
VALASZT

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

> Editor kivalasztasahoz: nyomja meg az
EDITORT VALASZT
funkciégombot

» Jeldlje ki a kivant szerkeszt6t

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

® PROGRAM-EDITOR NC-programokhoz .H vagy
N

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

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

USB eszkoz csatlakoztatasa és eltavolitasa

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

USB eszko6z eltavolitdsdhoz az alabbiak szerint jarjon el:

TOVABBI
MUVELETEK

r

» Vigye a kurzort a bal oldali ablakba

» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK
funkciégombot

» Tavolitsa el az USB eszkozt

Tovabbi informacio: "USB eszkozok a vezérlén", oldal 88

84
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Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

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

A csatlakoztatott egérrel, vagy a nyilbillenty(ikkel vagy a

funkciégombokkal mozgassa a kurzort a kivant helyre a képernyén:

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

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

kurzort az ablakban

OLDAL

1. lépés: Meghajté kivalasztasa

» Mozgassa a kijeldlést a kivant meghajtora a bal oldali
ablakban

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

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

3. lépés: F3jl kivalasztasa

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

gyel kezd6dik

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

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

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

PGM
MGT

UTOLSé
FAJLOK

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

> Az utoljara kivalasztott tiz f{é\jl megjelenitéséhez:
nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot

Nyomja meg a nyilbillentylket a kurzor mozgatédsahoz a
kivalasztando fajlra:

OK

> Felfelé vagy lefelé mozgatja a kurzort az ablakon
belll

» F3ajl kivalasztasa: nyomja meg az OK
funkciégombot vagy

» Nyomja meg az ENT gombot

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

[Glxezi tzemmea

o

apng amozas
2 progranczas

THE: \nc_proa\deno’

fone|

us Datus 100

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

. 21112014 02:14:50

214112014 02:14:50

© 21112014 021450

21-11-2014 02:14:80

112014 02:14:80
11-2014 07154317

wALEs

uEGSE

START.H
TAZANUH
"

32 faj1 19.35 Goyto szab:

TonLes

11-2014 1548247

11-2014 02:14:50
11-2014 021450
11-2014 07114250
11-2014 02:14:50
112014 02:14:50
11-2014 02:14:50
11-2014 02:14:50
112014 02:14:80
112014 02:14:50
11-2014 02:14:50
11-2014 021450
11-2014 02:14:50

21-11-2014 02,14:50

21-11-2014 02:14:50

21-11-2014 02:14:50

21-11-2014 02:14:80

21-11-2014 02:14:80

21-11-2014 02:14:50

21-11-2014 02:14:50

21-11-2014 02:14:50
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USB eszkozok a vezérion

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

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

= Floppy-lemezes meghajtok, FAT/VFAT fajlrendszerrel

B Pendrive-ok FAT/VFAT vagy exFAT fajlrendszerrel

= Merevlemezek, FAT/VFAT fajlrendszerrel

B CD-ROM meghaijték Joliet (ISO 9660) fajlrendszerrel

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

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

Tovabbi informacié: "SELinux biztonsagi szoftver",
oldal 466

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

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

Munkavégzés USB eszkozokkel

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

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

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

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

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

» Tavolitsa el az USB eszkozt

o

Adatatvitel egy kiils6 adathordozéra vagy
adathordozérol

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

Tovabbi informacié: "Adatport: beallitas", oldal 479

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

az ablakon beldl.

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

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

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

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

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

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

fajlkezeld ablakot.

[@Keézi tzemmod

uuuuu

@ngI amozas
3 progranczas
toxt c:e

VEGE
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Hidnyos NC-programok elleni védelem

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

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

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

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

A vezérlo a halézaton

o Védje adatait és vezérljét, és gépeit kizardlag
biztonsagos halézatban miikddtesse.

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

Tovabbi informacio: "Ethernet interfész ", oldal 485

A vezérld feljegyzi a hibalizeneteket a halézati miikddés
folyaman.

Ha a vezérl6 halézathoz van csatlakoztatva, akkor a baloldali
kényvtar ablak tovabbi meghajtdkat jelenit meg. Minden elézbleg
leirt funkcié (meghaijté kivalasztasa, fajlok masolasa stb.) a halozati
meghajtokra is érvényes, feltéve, hogy rendelkezik a megfeleld
jogosultsagokkal.

o A vezérld kdzvetlentl a halozatrdl is ledolgozhat NC-
programokat. Mindenesetre a kils6 meghajté nem
irasvédett. igy problémak adddhatnak az adatatvitel
vagy az NC-program megmunkalas kézbeni mdédositasa
altal.

Alapok | Fajlkezelés

[@vanual operation  E@Programming e,
=
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Halézati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa
» Nyomja meg a PGM MGT gombot

v

Nyomja meg a HALOZAT funkciégombot

HAL&ZAT

v

Nyomja meg a HALOZATI KAPCSOLAT DEFINIAL.
funkciégombot.

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

Az alabbi funkcibgombokkal hozza létre a
kapcsolatot mindegyik meghajtéhoz

v

Funkciégomb Funkcidk

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

Elkiilonit Haldzati kapcsolat befejezése

Auto Automatikus kapcsolat létrehozasa a vezérl6

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

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

A HEIDENHAIN javasolja a vezérlén tjonnan elkészitett

NC-programok és fajlok rendszeres PC-re mentését.

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

|étrehozasara.
A fajlokat kdzvetlenlil a vezérlérél is mentheti.

Tovabbi informacid: "Adatmentés és visszaallitas", oldal 473
Egy adathordozé is sziikséges, amelyen a szerszamgép 0sszes
gépspecifikus adata (PLC program, gépi paraméterek stb.)
tarolhatok. Forduljon gépgyartéjahoz segitségért, ha sziikséges.

Idénként forditson id6t a szikségtelen fajlok

szerszamtablazat) szamara.

o A bels6 memodria tartalmanak mentése tébb orat is
igénybe vehet. Ebben az esetben célszer(i az adatok
mentését munkaiddn kivil, pl. éjszaka végezni.

torlésére, hogy a vezérlének mindig elegendd
merevlemez kapacitdsa legyen a rendszerfajlok (pl.

0 A mikddési kornyezettdl fliggben (pl. a gép rezgése)
a merevlemezek altaldban 3-5 évig hasznalhatok
meghibasodas nélkiil. Ezért a HEIDENHAIN a
merevlemezek 3-5 évenkeénti ellenbrzését javasolja.

iTNC 530 fajlba importalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
A gépgyarté adaptalni tudja a

tablazatbdl és az NC programokbal.

TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkci6t.

A gépgyarto a frissitési szabalyok segitségével lehetévé
teszi példaul az ékezetek automatikus eltavolitasat a

Ha kiolvas egy fajlt az iTNC 530-bdl, és beolvassa TNC 640-
be, akkor a fajl hasznalata elétt a fajltipus figgvényében elészor

adaptalni kell annak formatumat és tartalmat.
A gép gyartdja meghatérozza, melyik fajltipust tudja a

TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkci6val importaini. A
vezérld atalakitja a beolvasott fajl tartalmat egy, a TNC 640-ban
érvényes formatumra, és elmenti a modositasokat a kivalasztott

fajlba.

Tovabbi informacié: "Szerszamtablazatok importalasa”,

oldal 141

Alapok | Fajlkezelés
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Kiegészitdé adatok kulsé fajltipusok kezeléséhez

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

Fajlvaltozatok Leiras
PDF-fajlok (pdf) oldal 94
Excel-tdblazatok (xls, csv) oldal 95
Internet fajlok (htm, html) oldal 96
ZIP-archivok (zip) oldal 98
Szovegfajlok (ASCII-fajlok, pl. txt, ini) oldal 99
Videdfajlok (ogg, oga, ogv, ogx) oldal 100
Grafikus fajlok (bmp, gif, jpg, png) oldal 100

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

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

megfeleléen (Meniipont >Extrak >Konfiguracié >Mod).

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

Tovabbi informacié: "Erintéképernyé kezelése",
oldal 525
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PDF-fajlok megjelenitése

PDF fajlok kozvetlen megnyitasahoz a vezérlén kdvesse az
alabbiakat:

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

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

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

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

v

Alapok | Fajlkezelés

L) untitled F AR
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Convenient Machining
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort

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

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

A Dokumentum megtekinté bezarasahoz az alabbiak szerint
jarjon el:

» Az egérrel valassza a Fajl menlpontot

» Valassza a Bezar meniipontot

> A vezérl6 visszatér a fajlkezelébe.

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

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

» Vigye e kurzort a Bezar meniiponthozBezar

enT » Nyomja meg az ENT gombot
> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.

94 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Alapok | Fajlkezelés

Excel-fajlok megjelenitése és moédositasa

Az xls, xIsx vagy csv kiterjesztési fajlok kozvetlen megnyitasahoz

és szerkesztéséhez a vezérlén kovesse az alabbiakat:

PGM 4
MGT

>

A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a PGM
MGT gombot

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

» Vigye e kurzort az Excel-fajlra

v

Nyomja meg az ENT gombot

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

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

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

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

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

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

@ >

"
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Nyomja meg a gombot a funkciégombok
valtasahoz

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

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

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

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

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

Tovabbi informacio: "Sandbox ful", oldal 491

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

> A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a
PGM MGT gombot

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

» Vigye e kurzort az Internetfajira
Nyomja meg az ENT gombot

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

v

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

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

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

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

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

» Valassza a Kilépés menilpontot

> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.

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

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

» Vigye e kurzort a Kilépés menlponthoz

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

A zip kiterjesztésl ZIP archivumok kdzvetlen megnyitasahoz a

vezérlén, kdvesse az aldbbiakat:

> A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a
PGM MGT gombot

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

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

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

v

Alapok | Fajlkezelés

......

SEH CEH KR BR R

3

Wowwm K LM 10

0w X 305 0843

FER M R ) ek leMaydl 150

a

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

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

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

» Valassza a Exit menipontot

> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.

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

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

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

Textdatei_en. txt

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

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

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

» Vigye e kurzort a Textfajlra
Nyomja meg az ENT gombot

A vezérlb a szévedfijlt a bels6
szovegszerkesztdvel nyitja meg.

v

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

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

A Leafpad megnyitasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

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

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

» Az egérrel valassza a Fajl menipontot

» Valassza a Exit menipontot

> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.
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Videofajlok megjelenitése

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

Az ogg, oga, ogv vagy ogx kiterjesztésii videofajlok kozvetlen

megnyitasahoz a vezérldn, kdvesse az alabbiakat:

> A fajlkezel6 meghivasahoz: nyomja meg a
PGM MGT gombot

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

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

> A vezérld sajat alkalmazasaban nyitja meg a
videofajlt.

v

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

@ Kiegészitd szoftverek installalasat a gépgyarté végzi.

Grafikus fajlok megjelenitése

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

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

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

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

v

Dawi_Bearbeen_Anscht

ristrett
Geheru_to

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

kattint a talcan, akkor is visszatér a vezérl6 interfészbe.

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

» Valassza a Exit menipontot

> A vezérld visszatér a fajlkezelébe.

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

H
v

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

Hibailizeneteknél

Hibak megjelenitése

A vezérl6 hibatzenetet jelenit meg pl.:

= Hibas adatbevitel

® |ogikai hibak az NC programban

= Nem megmunkalhato konturelemek

® Tapinték nem megfelel6 hasznalata

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

o A vezérlé kilonboz6 szineket hasznal a kilonféle
Uzenetekhez:

= piros: hibak

® sarga: figyelmeztetések
® z0ld: megjegyzések

m  keék: informaciok

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

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

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

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

- » Nyomja meg az ERR gombot

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

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

VEGE

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

Alapok | Hibalizenetek és sugé rendszer
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Részletes hibalizenetek

A vezérl6 megijeleniti a hiba lehetséges okait és javaslatait a hiba Folynmatos progran. @P
elharitasara:

» Nyissa meg a hiba ablakot

p— » Informaciok a hiba okardél és annak elharitasarol:
mFo alljon a kurzorral a hibalzenetre €s nyomja meg
a TOVABBI INFO funkciégombot

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

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

BELSO INFO funkciégomb

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

» Nyissa meg a hiba ablakot

Lso > Részletes informacidk a hibalzenetrdl: alljon
mFo a kurzorral a hibaiizenetre és nyomja meg a
BELSO INFO funkciégombot

> A vezérld megnyit egy ablakot, ami a hiba belsé
informacidit tartalmazza.

> Info a’l’)Iak elhagyasa: nyomja meg ismét a
BELSO INFO funkciégombot

SZURO funkciégomb

A SZURO funkcidgomb lehetévé teszi az azonos figyelmeztetések
szlrését egymas utan.

» Nyissa meg a hiba ablakot

» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK
MUVELETEK funkciégombot
— » Nyomja meg a SZURO funkciégombot. A vezérls
Kz kisziri az azonos figyelmeztetéseket
» Sz(iré elhagyasa: nyomja meg a VISSZA
funkciégombot
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Hibak torlése

Hibak torlése a hiba ablakon kiviil

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

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

Hibak torlése
» Nyissa meg a hiba ablakot

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

TORLES

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

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

Hibanaploé

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

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

» Nyissa meg a hiba ablakot.

— » Nyomja meg a NAPLO FAJLOK funkciégombot

. » Hibanapl6 féjl megnyitasa: nyomja meg a

NAPLO HIBANAPLO funkciégombot

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

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

FaJL nyomja meg az AKTUALIS FAJL funkciégombot

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

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

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

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

NAPLO GOMBNYOMAS NAPLO funkciégombot

Tloon » Ha sziikséges, allitsa be a megel6z6

FaJL gombnyomas naplot: nyomja meg az

ELOZO FAJL funkciégombot

O > Ha szlikséges, allitsa be a jelenlegi

FaJL gombnyomas naplét: nyomja meg az

AKTUALIS FAJL funkciégombot

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

Billenty(ik és funkciogombok attekintése a naplofajl
megtekintéséhez

Funkciégomb/ Funkcio

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

Egy sorral feljebb/lejjebb

Visszatérés a fémenilibe

e e ==
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Informacioés szévegek

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

Szerviz fajlok mentése

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

a megmunkalasi mivelet aktualis allapotardl tartalmaznak
informaciot).

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

Szervizfajlok mentése
» Nyissa meg a hiba ablakot

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

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

» Szervizfajlok mentése: nyomja meg az OK
funkciégombot

OK

A TNCguide sugo6 rendszer behivasa

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

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

HEIDENHAIN > HiVja be a HEIDENHAIN hibalizenetek Sl:lgOJét

TNCguide

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

Alapok | Hibalizenetek és sugé rendszer
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TNCguide szovegkornyezet érzékeny sugorendszer

Alkalmazas

o A TNCguide hasznalata el6tt le kell téltenie a
sugofajlokat a HEIDENHAIN honlapjarol.
Tovabbi informacioé: "Aktualis sugofajlok letdltése”,
oldal 112

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

B & 5
g OB

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

Az alabbi felhasznal6i dokumentaciok allnak rendelkezésre a
TNCguide rendszerben:

B Felhasznaloi kézikdbnyv parbeszédes programozashoz
(BHBKIlartext.chm)

® |SO Felhasznaloi kézikonyv (BHBIso.chm)

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

B Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz
(BHBKIartext.chm)

® Hibalzenetek listaja (errors.chm)

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

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

TNCguide behivasa

A TNCguide elinditasara kilonb6zé lehetéségek allnak

rendelkezésére:

» Nyomja meg a HELP gombot

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

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

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

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

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

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

> Az egérmutato kérddjellé valtozik.

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

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

A kornyezetfliggd sugé NC mondat szerkesztése kdzben is
elérhetd:

» Valasszon ki egy tetsz6leges NC mondatot
» Jeldlje ki a kivant szét

» Nyomja meg a HELP gombot

>

A vezérl6 elinditja a Sugo rendszert és megjeleniti az aktiv
funkcid leirasat. Ez nem vonatkozik a mellékfunkcidkra, vagy a
gépgyarté ciklusaira.

Alapok | Hibalizenetek és sugé rendszer
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Navigalas a TNCguide-ban

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

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

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

Funkciégomb Funkcidk

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

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

..

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

= Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: nincs
funkcidja

]
|

Ha a bal oldali tartalomjegyzék aktiv: zarja be
a tartalomjegyzéket

® Ha a jobb oldali széveg ablak aktiv: nincs
funkcidja

g
|

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

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

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

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

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

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

109



Alapok | Hibalizenetek és sugé rendszer

Funkciégomb Funkcidk

OLDAL

El6relapozas egy oldallal

KONYVUTAR

E=

A tartalomjegyzék megjelenitése/elrejtése

ABLAK

Atkapcsolas a teljes képerny6s és a kicsinyitett
képernyds megjelenités kdzott. Kicsinyitett
képernyds megjelenités esetén a vezérl6 ablak
fennmarado része is lathato

A fékusz a vezérl6 alkalmazasan van, igy

é a vezérlével a TNCguide hasznalata alatt
is dolgozhat. Ha a teljes képernyé aktiv, a
fokuszvaltas el6tt a vezérlé automatikus
csOkkenti az ablak méretét

i Kilépés a TNCguide-bol

VEGE

Targymutato

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

A bal oldal aktiv.

110

» Vaélassza az Index fiilet

» Navigaljon a nyilgombokkal vagy az egérrel a
kivant széra

Alternativa:

» Adja meg a sz6 kezdd betijét

> A vezérld szinkronizalja a targymutatét és
létrehoz egy listat, amelyben kénnyebben
megtalalhatja az adott sz6t.

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

A Keresés fll alatt a teljes TNCguide rendszerben rakereshet egy

bizonyos széra.
A bal oldal aktiv.

4
4
4
>
>

Valassza a Keresés fiilet

Aktivalja a Keresés: beviteli mezét
Adja meg a keresendd szét
Hagyja jova az ENT gombbal

A vezérlé felsorol minden, a kivant szot
tartalmazo forrast.

» Jeldlje ki a nyilbillentylkkel a kivant forrast
» Nyomja meg az ENT gombot, ezaltal a

kivalasztott forrashoz ugorhat

0 A teljes szOvegben torténd keresés csak egyes
szavaknal hasznalhato.

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

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

Keresse meg a megfeleld sugoéfajlt az alabbiak szerint:

>

>
>
>

TNC vezérl6k
Sorozat, pl. TNC 600
A kivant NC-szoftver szamok, pl. TNC 640 (34059x-09)

Valassza ki a kivant nyelvi verziot a TNCguide online sugé
tablazatbol

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

kényvtaraba vagy a megfelel6 nyelvl alkbnyvtarba

o Ha a TNCremo segitségével kivanja a CHM fajlokat a

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

Nyelv TNC konyvtar
Német TNC:\tncguide\de
Angol TNC:\tncguide\en
Cseh TNC:\tncguide\cs
Francia TNC:\tncguide\fr
Olasz TNC:\tncguide\it
Spanyol TNC:\tncguide\es
Portugal TNC:\tncguide\pt
Svéd TNC:\tncguide\sv
Dan TNC:\tncguide\da
Finn TNC:\tncguide\fi
Holland TNC:\tncguide\nl
Lengyel TNC:\tncguide\pl
Magyar TNC:\tncguide\hu
Orosz TNC:\tncguide\ru
Kinai (egyszerUsitett) TNC:\tncguide\zh
Kinai (hagyomanyos) TNC:\tncguide\zh-tw
Szlovén TNC:\tncguide\sl
Norvég TNC:\tncguide\no
Szlovak TNC:\tncguide\sk
Koreai TNC:\tncguide\kr
Torok TNC:\tncguide\tr
Roman TNC:\tncguide\ro
112
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3.7 NC-alapok

Pozicioméro rendszerek és referenciajelek

A gép tengelyén utmérék talalhatdk, amik meghatarozzak

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

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

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

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

A programozhato tengelyek megnevezései az alabbi tablazatban
talalhatéak.

Fotengely Parhuzamos Forgoétengely
tengely

X u A

Y \Y B

z w C

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

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

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

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

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

ugynevezett haromdimenziés Descartes-koordinatarendszert
alkotnak.

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

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

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

Machine Coordinate System
®  Alap koordinatarendszer B-CS:

Basic Coordinate System
B Munkadarab koordinatarendszer W-CS:

Workpiece Coordinate System
®  Munkasik koordinatarendszer WPL-CS:

Working Plane Coordinate System
= Beviteli koordinatarendszer I-CS:

Input Coordinate System
® Szerszam koordinatarendszer T-CS:

Tool Coordinate System

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

A gépi koordinatarendszer a referencia rendszer.

+Y\

ZA
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Gépi koordinatarendszer M-CS

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

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

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

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

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

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

Gépi nullapont MZP:
Machine Zero Point

Funkciégomb Alkalmazés (e s R r—
BAzIs- A felhasznalé meghatarozhatja a gépi : R R - |
TRANSZFOR. ., . A = - e = - —
koordinatarendszerben az eltolasokat az =

adott tengely alapjan, a preset tablazat : 5 5 B . B
OFFSET értékeinek hasznalataval. |
@ A gépgyarto konfiguralja a bazispont kezelés OFFSET |m i
oszlopait, a gépnek megfeleléen. o a1 e —
[x | +60.. 000 -uin;:o %“ @
. . , e fn +10.000 Gl +0.000
Tovabbi informacid: "Nullapont kezelés", oldal 196 @
VEGE

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A géptél fliggben vezérl6je rendelkezhet egy paletta preset
tablazattal is. A gépgyarté ebben olyan OFFSET értékeket
hatarozhat meg, amelyek még az On éltal a preset tablazatban
meghatarozott OFFSET értékek elétt érvénybe lépnek. Azt
hogy van-e érvényben paletta bazispont, és ha igen, melyik,

a bovitett allapotkijelzés PAL flilében lathatja. Mivel a paletta
preset tablazat OFFSET értékei nem lathatéak és nem is
szerkeszthet8ek, a mozgasok soran Utk6zésveszély all fenn!

> Paletta bazispontokat kizarélag a palettdkkal kapcsolatban

alkalmazza
> A megmunkalas el6tt ellendrizze a PAL ful kijelzését
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o A Globalis programbeallitasok (opcio 44) funkciéval

az elforgatott tengelyekre tovabbi transzformaciot
alkalmazhat az Additiv ofszet (M-CS) hasznalataval.
Ezen transzformaciok kiegészitéleg hatnak a preset
tablazat és a paletta preset tablazat OFFSET értékek
mellett.

o Kizarélag a gépgyarté szamara all még az un.

OEM-OFFSET rendelkezésre. Ezen OEM-OFFSET
segitségével a forgas és parhuzamos tengelyekhez
kiegészitd tengelyeltolast lehet meghatarozni.

Az OFFSET értékek (minden nevezett OFFSET beviteli

lehet6ség) egylittese adja egy tengely PILL.- és AKT
REF pozicidja kdzotti eltérést.

A vezérld a gépi koordinatarendszer valamennyi mozgésat
atalakitja, fuggetlenil az értékbevitelhez hasznalt referencia
rendszertdl.

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

>

>

>

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

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

Pozicionalas kézben a vezérl6 az Y és Z gépi tengelyeket
mozgatja.

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

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

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

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

Pozicionalas kézben a vezérl6 csak az Y gépi tengelyt
mozgatja.

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

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

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

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

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

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

Az alap koordinatarendszer meghatarozza a munkadarab
koordinatarendszer helyzetét és orientacidjat.

Funkciogomb Alkalmazas

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

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

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

Alapok | NC-alapok
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Tovabbi informacié: "Nullapont kezelés", oldal 196

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

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

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

> Paletta bazispontokat kizarélag a palettakkal kapcsolatban
alkalmazza

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

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

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

Funkciégomb Alkalmazas

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

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

Tovabbi informacié: "Nullapont kezelés", oldal 196

o A Globalis programbeallitasok (opcié 44) funkciéval
alabbi transzformaciok allnak még rendelkezésre:
® Az Additiv alapelforgatas(W-CS) kiegészitéleg
hat a preset tablazat és a paletta preset tablazat
alapelforgatasahoz vagy 3D alapelforgatasahoz.
Az Additiv alapelforgatas(W-CS) itt az elsé
lehetséges transzformacio a W-CS munkadarab
koordinatarendszerben.
B Az Eltolas (W-CS) kiegészitéleg hat az NC
programban a megmunkalasi sik billentése
elé meghatarozott eltolashoz (ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS).
m A Tiikrozés (W-CS) kiegészitéleg hat az NC
programban a megmunkalasi sik billentése elé
meghatarozott tiikr6zéshez (ciklus 8 TUKROZES).

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

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

Transzformaciok a munkadarab koordinatarendszerben:
= 3D ROT funkcidk

= PLANE funkciék

m Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK

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

® Ciklus 8 TUKROZES
(tlikrozés a megmunkalasi sik dontése elétt)
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Az egymasba épitett transzformaciok eredménye a
programozasi sorrendtél fligg.

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

Programozasi Utmutatasok:

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

CS megmunkalasi sik koordinatarendszerének

kezdépontja) valamint az elfordul6 tengelyek

orientacidja is

® Az eltolas 6nmagaban csupan a billentési pont
helyzetét moédositja

A tikrdzés dnmagaban csupan az elforduld

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

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

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

a megmunkalasi sik koordinatarendszerét ezzel a
feltételezéssel.

A megmunkalasi sik koordinatarendszerében
természetesen lehetségesek tovabbi transzformaciok

Tovabbi informacio: "Munkasik koordinatarendszer
WPL-CS", oldal 121

120

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Alapok | NC-alapok

Munkasik koordinatarendszer WPL-CS

A munkasik koordinatarendszer egy 3-D Descartes-
koordinatarendszer.

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

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

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

a megmunkalasi sik koordinatarendszerét ezzel a
feltételezéssel.

A munkasik koordinatarendszerben a felhasznalé hatarozza

transzformaciok alkalmazasaval.

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

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

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

hatarozzak meg, és ez a megmunkalasi sik
koordinatarendszerének egyéb transzformacidi elétt
hat

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

aktiv transzformaciok ott is érvényben vannak!

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

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

Transzformaciok a munkasik koordinatarendszerben:
Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS

Ciklus 8 TUKROZES

Ciklus 10 ELFORGATAS

Ciklus 11 MERETTENYEZO

Ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT

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

munkasik koordinatarendszerével.

Az additiv dontés értékei mindig az aktualis munkasik
koordinatarendszerre vonatkoznak.

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

Az egymasba épitett transzformaciok eredménye a
programozasi sorrendtél fligg.

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

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

122

Alapok | NC-alapok
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Beviteli koordinatarendszer I-CS

A beviteli koordinatarendszer egy 3-D Descartes-
koordinatarendszer.

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

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

koordinatarendszer helyzete és orientacioja azonos.

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

tengelyes megmunkalas esetében. Az aktiv preset sor

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

A pozicionalé mondatok segitségével, a bemeneti

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

Pozicionaléd mondatok a beviteli koordinatarendszerben:
® Paraxialis pozicionald6 mondatok X0

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

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

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

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

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

o A szerszam koordinatarendszerének orientacidja
kllénb6z6 referencia rendszerekben hajthatd végre.

Tovabbi informacio: "Szerszam koordinatarendszer T-
CS", oldal 124
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Szerszam koordinatarendszer T-CS

A szerszam koordinatarendszer egy 3-D Descartes-

koordinatarendszer. Az origb a szerszam referenciapont. A

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

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

Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa tablazatban", &
oldal 135 és "Szerszamadatok", oldal 410 ] \

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

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

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

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

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

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

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

Szerszam délésszoge a gépi koordinatarendszerében:

Példa
7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Szerszam dblésszoge a munkasik koordinatarendszerében:

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

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

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

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

5 R21pg + DR27pg + DR2prog = 0
— szarmaro

= R2TAB + DRZTAB + DR2PROG = RTAB + DRTAB +

DRproc
— gébmbmard

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

DRprog
— téruszos maro

o A TCPM funkcié vagy az M128 mellékfunkcio
nélkul a szerszam koordinatarendszer és a beviteli
koordinatarendszer orientacidja azonos.
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3.8 Kiegésziték: HEIDENHAIN 3D Tapintok
és Elektronikus kézikerekek

3D-tapintérendszerek

A HEIDENHAIN 3D tapinték feladatai:

= Munkadarab automatikus beigazitasa

®  Gyors és pontos nullapontfelvétel

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

@ Valamennyi ciklusfunkcioé (tapintérendszer ciklusok
és megmunkalasi ciklusok) a Ciklusprogramozas-
ban van leirva. Amennyiben Onnek erre a felhasznaloi
kézikdnyvre van sziiksége, forduljon adott esetben a
HEIDENHAIN-hoz.
ID: 892905-xx

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

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

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

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

TT 160 és TT 460 szerszamtapinto

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

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

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

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

Tovabbi informacié: "Mozgatas elektronikus kézikerékkel",

oldal 177

@ Tobb elektronikus kézikerék is csatlakoztathato
egyidejlleg, és hasznalhaté alternativaként a vezérlén a
(HSCI: HEIDENHAIN Serial Controller Interface) soros
interfészen keresztil.

A konfiguraciot a gépgyarton keresztiil kell elvégezni.
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Szerszamok | Szerszamadatok

41 Szerszamadatok

Szerszam szama, szerszam neve

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

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

A vezérld a kisbetliket automatikusan a megfeleld
nagybetire cseréli mentéskor.

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

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

L szerszamhossz

Az L szerszdmhosszt mindig a szerszam referenciapontjara Z A

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

R szerszamsugar

Az R szerszamsugar kozvetlenul megadhaté.
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Alapok Szerszamtablazat

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

Szerszamtablazatot az alabbi esetekben kell hasznalnia:

B Ha indexelt szerszamokat, pl. [épcsés furét kivan hasznalni toébb
hosszkorrekcioval
Tovabbi informacié: "Indexelt szerszam", oldal 132

®  Amennyiben berendezése automatikus szerszamcserélével van
felszerelve

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

B Ha a 251 - 254 kozo6tti megmunkalasi ciklusokkal akar dolgozni

Tovabbi informacidk: Ciklusprogramozas Felhasznaldi
kézikdnyv

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

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

a rendszer adott esetben mar nem ismeri fel zaroltként,

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

» Allitsa helyre a szerszamtablazatot

= Bdvitse ki a meghibasodott szerszamtablazatot egy 0.
sorral

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

® Tordlje a meghibasodott szerszamtablazatot (aktualis
tool.t)

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

» Forduljon a HEIDENHAIN (gyfélszolgalatahoz (NC Helpline
részleg)

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

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

Tovabbi beallitasok, mint példaul

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

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

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

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

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

R » Nyissa meg a szerszamtablazatot

LESETESE Nyomja meg az Insert Line funkciogombot

> A vezérld megnyitja az Insert Line felugré
ablakot

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

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

» Nyugtazza az OK gombbal

> A vezérld kiegésziti a a szerszamtablazatot a
megadott szamu sorral

o A Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkcié szintén
a hossz- és sugaradatokat hasznalja az az aktiv
szerszam abrazolasahoz és az Utkdzésfelugyelethez.
A hidnyosan vagy rosszul meghatarozott szerszamok
adott esetben tul korai vagy hibas Utkdzés-
figyelmeztetéshez vezetnek.

A szerszamnév gyors keresése:

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

» Adja meg a szerszamnév kezddbetdiijét, pl. Ml

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

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

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

A gyors keresés a szerszam TOOL CALL-mondatban valé
kivalasztasanal is mikodik.

Szerszamok | Szerszamadatok
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Csak bizonyos szerszamtipusok megjelenitése (sziirébeallitas)

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

v vy

Sz(iré ismételt kikapcsolasa: nyomja meg az OSSZESET
funkciégombot

A vezérl§ csak a kivalasztott tipusu szerszamokat jeleniti meg.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A szerszamgépgyarto a szlréfunkcio szlirési
lehetb6ségeit a géphez igazitja.

hasznalja a A szerszamtablazat sziirési funkcioi

A Szlrési funkcid kivalasztasa

SZURO

Szlirési beallitasok kikapcsolasa és az 6sszes
szerszam megjelenitése

OSSZESET

e Standard sz(ir6 alkalmazasa

SZURO

For A szerszamtablazatban Iévo 6sszes furd
i megjelenitése

ARG A szerszamtablazatban |év6 6sszes maro
7 megjelenitése

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

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

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

» Nyomja meg az OSZLOPOK RENDEZESE/ ELREJTESE
funkciégombot

» Valassza ki a nyillal a kivant oszlopnevet

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

Tudja médositani a tablazat oszlopainak sorrendjét:

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

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

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg az iranygombokat a beviteli
mez6kbe |épéshez

» A nyilbillentylkkel mozoghat a beviteli mezén
beldl

» A leg6rdilé menitk megnyitasahoz nyomja meg
a GOTO gombot

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

Szerszamtablazat esztergakésekhez

Eszterga szerszamok hasznalatanal a maro- vagy
furészerszamokétdl eltéré geometriai leiras kerul alkalmazasra.

Az élsugar korrekcid végrehajtasahoz példaul az élsugar
meghatarozasa sziikséges. A vezérld ehhez egy specidlis eszterga
szerszam-kezel6t biztosit.

Tovabbi informacioé: "Szerszamadatok", oldal 410

Szerszamok | Szerszamadatok
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Szerszamadatok megadasa tablazatban

Standard szerszamadatok

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

kiszamitasahoz
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Rovidités
NMAX

Bevitel

Korlatozza a szerszam fordulatszamat. A rendszer figyeli
a programozott értéket (hibalizenet), és a potméterrel
gyorsitott orséfordulatszamot is. Kikapcsolasa: Adja meg a
kovetkezd jelet: -

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

Szerszamok | Szerszamadatok

Parbeszéd

Maximalis fordulatszam [1/min]

LIFTOFF

Megadja, hogy NC stop esetén a vezérl6 a konturtdl
kijarassa-e a szerszamot a szerszamtengely pozitiv
iranyaban, hogy az ne hagyjon nyomot a konturon. Ha Y
van meghatarozva, akkor a vezérld kijaratja a szerszamot a
konturtdl, feltéve, hogy az M148 aktivalva van.

Tovabbi informacié: "Szerszam automatikus

visszahlzasa a konturtdl NC stop esetén: M148",
oldal 322

Elemelés megeng.? Igen=ENT/
Nem=NOENT

TP_NO

Hivatkozas a tapinték szamara a tapint6 tablazatban

Tapintérendszer szama

T-ANGLE

A szerszam csucsszoge. A Kdzpontositas ciklus (ciklus
240) hasznalja, hogy kiszamitsa a kozépmélységet a kezd6
atmérébdél

Csucsszog

PITCH

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

Szerszam menetemelkedés?

AFC

Szabalyzasi stratégia neve az AFC adaptiv
el6tolasszabalyzashoz az AFC.TAB-bdl.

Kivalasztas megnyitasa a szerszamtablazatban a
KIVALASZT funkcidgomb segitségével. Alkalmazas a
szerszamkezel6ben a KIVALASZTés az OK funkciégomb
segitségével.

Beviteli tartomany: max. 10 karakter

Szabalyzasi stratégia

AFC-LOAD

Adaptiv el6tolas vezérlés szerszamfiiggd szabalyozo
referenciateljesitménye.

A szazalékos bevitel a névleges orsoteljesitményre
vonatkozik.

A vezérl6 azonnal alkalmazza a szabalyozas értékét,
vagyis a teach-in forgacsolas mellézve lesz. Az értéket
el6z6leg meg kell hatarozni egy teach-in forgacsolassal.

Tovabbi informacid: "Teach-in forgacsolas felvétele",
oldal 343

Referencia teljesitmény az AFC-
hez [%]

AFC-OVLD1

Adaptiv elétolas vezérlés forgacsolas szempontjabdl fontos
szerszamkopas-fellgyelete.

A szazalékos bevitel a standard refererencia teljesitményre
vonatkozik. A 0 érték kikapcsolja a felligyeleti funkciét. Az
ures mezének nincs hatasa.

Tovabbi informacié: "Szerszamkopas feligyelet",
oldal 350

AFC tulterhelés el6zetes
figyelmeztetési fokozat [%]
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Rovidités
AFC-OVLD2

Bevitel

Adaptiv elbtolas vezérlés forgacsolas szempontjabdl
fontos szerszam tulterhelés fellgyelete (szerszamtorés
ellen6rzés).

A szazalékos bevitel a standard refererencia teljesitményre
vonatkozik. A 0 érték kikapcsolja a felligyeleti funkciot. Az
Ures mezdnek nincs hatasa.

Tovabbi informacié: "Szerszamterhelés felligyelet",
oldal 350

Parbeszéd

AFC tulterhelés lekapcsolasi
fokozat [%]

LAST_USE

A szerszam utolsé TOOL CALL keresztili beszurasanak
datuma és ideje

Utols6 szerszambehivas datum/

ido

PTYP

Szerszamtipus kiértékeléshez a helytablazatban

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

Szerszamtipus hely-tablazathoz?

ACC

Aktiv rezgéskompenzacio bekapcsolasa vagy kikapcsolasa
az adott szerszam esetén (oldal 351).

Beviteli tartomany: N (kikapcsolva) és | (bekapcsolva)

ACC aktiv? Igen=ENT/
Nem=NOENT

KINEMATIKA

Szerszamtartokinematika felfedése KIVALASZT
funkciégombbal. Fajlnév és utvonal atvétele a
szerszamkezelében a KIVALASZTés az OK funkciégomb
segitségével.

Tovabbi informacié: "Szerszamtarték paraméter
kiosztasa", oldal 167

Szerszamtarté kinematika

DR2TABLE

A korrekcids érték tablazatok listajanak megjelenitése a
KIVALASZT funkcidgombbal, majd korrekcios érték tablazat
kivalasztasa (kiterjesztés és utvonal nélkil).

A hibakompenzaciés tablazatok a TNC:\system\3D-
ToolComp helyre lesznek mentve.

Korr. érték tablazat DR2-hoz

OVRTIME

A szerszam éltartamanak meghaladasa percekben

Tovabbi informacié: "Szerszam éltartamanak tullépése”,
oldal 148

A funkciét a gépgyarté hatarozza meg. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elirasait.

A szerszam éltartama lejart
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Szerszamadatok automatikus szerszambeméréshez

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

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

Rov. Bevitel Parbeszéd
CcuT A szerszamélek szama (max. 99 él) Vagoélek szama ?
LTOL Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése Kopasi tiirés: hossz ?

kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérlés letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli
tartomany: 0-t6l 0,9999 mm-ig

RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése Kopasi tiirés: sugar ?
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezeérlés letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli
tartomany: 0-t6l 0,9999 mm-ig

R2TOL Az R szerszamsugar megengedhet§ eltérése Kopasi tiirés: Sugar 2?
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérlés letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli
tartomany: 0-t6l 0,9999 mm-ig

DIRECT Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés Forgatasi irany? M4=ENT/
esetén M3=NOENT
R-OFFS Szerszamhossz mérése: a szerszam kozéppontjanak és a  Szerszameltolas: sugar ?

tapintécsucs kdzéppontjanak eltérése.

L-OFFS Szerszamsugar mérése: a szerszam tovabbi eltolasa Szerszameltolas: hossz ?
az offsetToolAxis-hoz a tapintécsucs felsé éle és a
szerszam also éle kdzott.

LBREAK Az L szerszamhossz megengedhetf eltérése Torési tlirés: hossz ?
torésfigyeléskor. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés
letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tdl
3,2767 mm-ig

RBREAK Az R szerszamsugar megengedhet6 eltérése torés Torési tiirés: sugar ?
érzékelésénél. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés
letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tél
0,9999 mm-ig

@ Automatikus szerszambemérési ciklusok leirasahoz,
Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv
ciklusprogramozashoz
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Szerszamtablazat szerkesztése

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

Szerszamtablazatokat, amelyeket archivalni szeretne vagy a

108

Bluwuvenkzeve

programteszthez felhasznalni, mas névvel és .T kiterjesztéssel he
mentse el. A Programteszt és Programozas s lizemmddok esetén e
a vezerls szintén a TOOL.T szerszamtablazatot hasznalja. A o

szerkesztéshez nyomja meg a Programteszt izemmaddban a

15030

SZERSZAMLISTA funkciégombot. o

18036
19038

A TOOL.T szerszamtablazat megnyitasahoz: e

22044
23046
2448

» Valasszon ki egy gépi lzemmadot o
szERszAlt- > Szerszamtablazat kivalasztasa: nyomja meg a

LISTA

e L

Es_zetsuimllsta szerkesztése
3 Folyanatos progranfutiis»Szerezamiista szorkesztose

"

Toxt widin 32

szeRxeszT
ot

Kereses

MeLYLISTA

VEGE

T SZERSZAMLISTA funkciégombot

— » Valtsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba
k] Be

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

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

Az alfabetikus billentylizettel vagy a csatlakoztatott egérrel aldbbiak
szerint tud navigalni illetve szerkeszteni:

= Nyil gombok: navigalas sorrdl sorra

m ENT gomb: ugras a koévetkez6 cellara, kivalasztasi mezéknél:
kivalasztasi parbeszéd megnyitasa

m Kattintas egérrel egy cellara: navigalas a cellara

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

Funkciégomb A szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi

KEZDES Tablazat kezdetének kivalasztasa

vere Tablazat végének kivalasztasa

oLBAL Ugras a tablazat el6z6 oldalara

oLpAL Ugras a tablazat kdvetkezd oldalara

Szbveg vagy érték keresése

KERESES

sor Ugras a sor elejére
KEZDETE
==
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Funkciégomb A szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi

SOR
VEGE

=5

Ugras a sor végére

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL

Kijeldlt mez6 méasolasa

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Kimasolt mez6 beszurasa

N SORT R
VEGERE
BEILLESZT

Megadott szamu sor (szerszam) hozzaadasa a
tablazat végéhez

SOR BEIL-
LESZTESE

Sor hozzaadasa szerszamszammal

SOR
TORLESE

Aktualis sor (szerszam) torlése

RENDEZES

Szerszamok rendezése valaszthaté oszlopok
szerint

KIVALASZT

Lehetséges bejegyzések kivalasztasa a felugro
ablakbol

RESET
0SZLOP

Erték visszaallitasa

AKTUALIS
MEZOT
SZERKESZT

140

Allitsa a kurzort az aktualis cellahoz

Szerszamok | Szerszamadatok
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Szerszamtablazatok importalasa

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

Ha exportal egy tablazatot az iTNC 530-bdl, és importalni

kivanja a TNC 640-be, akkor a tablazat alkalmazasa el6tt
el6szor adaptalni kell annak formatumat és tartalmat. A TNC
640-ben kényelmesen adaptalhatja a szerszamtablazatot a
TABLAZAT / NC PROGRAM ILLESZTESE funkci6val. A vezérlé
atalakitja az importalt szerszamtablazat tartalmat a TNC 640-ban
ervényes formatumra, és elmenti a médositdsokat a kivalasztott
fajlba.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

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

» Valassza a Programozas lizemmadot

Nyomja meg a PGM MGT gombot

20

@
E
v

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

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

» Nyomja meg a MEGSE funkciégombot

» A felllirashoz akar az az OK funkcidgombot is
megnyomhatja

» Nyissa meg az atalakitott tablazatot és
ellenérizze annak tartalmat

> Az U oszlopok z6ld szinnel kiemelve jelennek
meg a szerszamtablazatban

» Nyomja meg a UPDATEUTALASOK ELTAVOLIT.
funkciégombot

> A z06ld oszlopok ismét fehéren jelennek meg
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A szerszamtablazatban a Név oszlopban alabbi jelek
megengedettek: #$ % & ,-.0123456789 @AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Az importalas soran a vezérld pontra cseréli a vessz6t.

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

A szerszamtablazatok fajlkezel6vel térténd masolasanak
menete a fajlkezelés részben olvashato.

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

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

Alkalmazas
Kulénosen kényelmes megoldast nyujt a TNCremo szoftver

Tovabbi informacio: "Adatatviteli szoftver", oldal 483

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

Kovetelmények

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

Folyamat

Masolja a TOOL.T szerszamtablazatot a vezérlére, pl. TST.T-re
TNCremo adatatviteli szoftver inditasa a PC-n

Kapcsolja 6ssze a vezérlével

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

Megfelel6 szovegszerkesztd hasznalataval csokkentse a
TST.T tablazatot a valtoztatni kivant sorokra és oszlopokra
(lasd az abran). Figyeljen arra, hogy a fejlécet ne valtoztassa,
és az adatok mindig a megfeleld helyre kerlljenek. A

szerszamszamoknak (T oszlop) nem kételezdé egymast kovetd
szamoknak lenniuk

» TNCremo-ban az <Extras> és <TNCcmd> meniipont
valasztasa: TNCcmd indul

» A TST.T atviteléhez a vezérlére, adja meg a kdvetkezé

parancsot és erGsitse meg a Return gombbal (lasd az abran):
put tst.t tool.t /m

vV v vy

BEGIN TST

T NAME
1

3

[END]

HH

+1z.5
SR b

+9

ShE

5

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

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

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

1 TNC640(340594) - TNCemd

us - WIN32 Command

Line Client for HEIDENHAIN Controls -

h TNCE4O(340594) (192.168.56.101)

ablished with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

/na

Uersion:

[= 5 e
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Helytablazat szerszamcserél6hoz

@ Vegye figyelembe a Gépkoényv elbirasait. [Bszezszénnely 1ista szerieazicse o EYPragranteszt . "
. o D — T — =,
A szerszamgépgyarté a helytablazat funkcionalitasat a o - o
géphez igazitja. " =
e .
Az automatikus szerszamcseréhez sziikség van egy helytablazatra. o | =
A helytablazatban kezelheti a szerszamcserélében 1évé o ﬁfi
szerszamokat. A helytablazat a TNC:\table konyvtarban talalhato. e e e
A helytablazat nevét, elérési utjat és tartalmat a gépgyarto tudja RER i
modositani. Ha sziikséges, akkor tébbféle nézet kozill is valaszthat i
a TABLAZAT SZURO menu funkciégombjaival.
" o | | veoe

Helytablazat szerkesztése Programfutas tizemmaédban

SZERSZAN- > Szerszémtéblézat kivalasztasa: nyomja meg a
i SZERSZAMLISTA funkciégombot
e ——— » Nyomja meg a HELYLISTA funkciégombot
e » Sziksége esetén valtsa a SZERKESZT
BE funkciégombot BE allasba
144
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Helytablazat kivalasztasa Programozas médban
A Programozas tzemmaodban alabbiak szerint tudja a
helytablazatot kivalasztani:
> A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a
PGM MGT gombot (program management).
» Nyomja meg az OSSZESET funkciégombot
» Valasszon ki egy fajlt vagy adjon meg Uj fajinevet
» Nyugtézza az ENT gombbal vagy a KIVALASZT

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

Tovabbi informaciokat a gépkdnyvben olvashat

helytablazathoz?

LOCKED_ABOVE Box tar: Tiltva a tarhely felett

Tiltva a tarhely
felett?

LOCKED_BELOW Box tar: Tiltva a tarhely alatt

Tiltva a tarhely alatt?

LOCKED_LEFT Box tar: Tiltva a tarhelytél balra

Tiltva a tarhelytél
balra?

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

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

oLDAL Ugras a tablazat kévetkez6 oldalara

uIRA Helytablazat visszadllitasa

HELYLISTR

Az enableReset (106102 sz.) opcionalis gépi
paramétertél fligg

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

SZERSZAM-
CSERE

Szerszam kivalasztasa a szerszamtablazatbdl:

a vezérld megjeleniti a szerszamtablazat
tartalmat. Szerszam kivalasztasahoz hasznalja

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

KIVALASZT

o Erték visszaallitasa

0SZLOoP

AL Allitsa a kurzort az aktualis cellahoz
MEZOT
SZERKESZT

Nézet rendezése

RENDEZES

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

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

146 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Szerszamok | Szerszamadatok

Szerszamcsere

Automatikus szerszamcsere

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

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

Automatikus szerszamcsere a szerszaméltartam leteltekor:
M101

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

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

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

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

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

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

> Deaktivalja a szerszamvaltast a M102-vel

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

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

B Amennyiben a célpozicié a szerszamtengelyen az aktualis
pozicio felett helyezkedik el, Ugy a szerszamtengelyt elséként
poziciondlja
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M101-gyel torténd szerszamcsere eldéfeltételei

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

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

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

B mialatt megmunkalasi ciklusok futnak

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

makrok végrehajtasa alatt

szerszamcsere kdzben

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

Szerszam éltartamanak tullépése

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

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

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

Szerszamhasznalati teszt

El6feltételek

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A szerszamhasznalat teszt funkciot a gép gyartéjanak
kell engedélyeznie.

0 A szerszamhasznalat tesztjének funkcioja
esztergalészerszamokhoz nem elérhetd.

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

Tovabbi informacié: "Szerszamalkalmazas fajl létrehozasa",
oldal 432

Szerszamok | Szerszamadatok
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Szerszamalkalmazas fajl Iétrehozasa

A MOD-Menu beallitasatol figgben a szerszamalkalmazas fajl

létrehozasara az alabbi lehetéségek allnak a rendelkezésére:

B Teljesen szimulalja az NC programot a Programteszt
tizemmodban

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

= A Programteszt izemmaddban nyomja meg a
SZERSZAMHASZNALATI FAJLT GEN. Funkciégombot (szimulacio
nélkil is lehetséges)
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A létrehozott szerszamalkalmazas fajl ugyanabban a kényvtarban
van, mint az NC-program. A kovetkez6 informacidkat tartalmazza:

Oszlop
TOKEN

Jelentés

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

B TTOTAL: A szerszam teljes éltartama

® STOTAL: Alprogram behivasa A
bejegyzések idébeli sorrendben vannak
felsorolva

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

® TOOLFILE: a PATH oszlopban a vezérlé
menti annak a szerszamtablazatnak az
elérési utjat, amellyel a Programtesztet
végezte. Ez lehet6vé teszi a
vezérld szamara, hogy az aktualis
szerszamhasznalat alatt észlelje, hogy
végeztek-e programtesztet a TOOL.T-vel

TNR

Szerszam szama (-1: még nincs szerszam
bevaltva)

IDX

Szerszamindex

NEV

Szerszam szama a Szerszamtablazatbol

TIME

Szerszamhasznalat ideje masodpercben
(el6tolasi id6 gyorsmozgasok nélkdl)

WTIME

Szerszamhasznalat ideje masodpercben
(alkalmazas teljes ideje szerszamcserétél
szerszamcsereéig))

RAD

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

BLOCK

Mondatszam, amiben a TOOL CALL-mondat
programozva lett.

PATH

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

= TOKEN = STOTAL: Alprogram utvonala

Szerszam szama a szerszamindex-szel

OVRMAX

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

OVRMIN

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

NAMEPROG B 0: Szerszam szdma programozva van
B 1: Szerszam neve programozva van

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

Egy palettafajl szerszam alkalmazésanak tesztjéhez két lehetéség
all rendelkezésre

= A kurzor a paletta fajlban egy paletta bevitelen van, akkor a
vezérl6 a szerszamhasznalati tesztet a teljes palettara lefuttatja.

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

Szerszamhasznalati teszt alkalmazasa

Miel6tt elinditana a programot a Program Run, Full Sequence/ me BProgranteszt
Single Block Gizemmaddban, ellenérizze, hogy a kivalasztott
NC-program-ban hasznalandé szerszamok elérheték-e,

és elegend6 éltartammal rendelkeznek. A vezérlé ezutan
Osszehasonlitja a szerszamtablazatban az éltartam pillanatnyi

értéket a szerszamhasznalati fajl névleges értékével.

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 240

3 TOOL CALL 3 Z S3500 F500
4 L Z+100 RO L
5 L X-30 Y+0 RO

6 L Z-5 RO M3

7 APPR LCT X-10 Y+0 RS RL

8 FPOL X+100 Y+0  szerszam alkalmazdsvizspalata l

9 FC DR- R10 CLSD+ CC|

10 FLT
11 FCT DR- R15  CCX+10C o som ]
12 FLT :

» Nyomja meg a SZERSZAM ALKALMAZAS 14 FiT P 100 PESTZ“Q?;Z:P::;;:

ALKALMAZAS funch’)gombot 100% F-OVR 81 LIMIT 1

» Nyomja meg a SZERSZAMALKALMAZAS TESZT

RALKALMA-

ol o Tas Bso ateniaia
z4s TESZT fUnkClOgombOt . — T

A
+10.000 [ +0.000
+10.200

‘ANE

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

» Nyomja meg az OK funkcidgombot
A vezérld bezarja a felugré ablakot.

OK

ENT » Vagy pedig nyomja meg az ENT gombot

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

Alapok

Brrogramozas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A szerszamkezel6 gépfliggd funkcid, amit részben,
vagy teljesen is ki lehet kapcsolni. A funkcidk pontos
tartomanyat a gépgyartd hatdrozza meg.

A szerszamkezel6ben a gépgyartd a szerszamok kezelésének
széles funkciovalasztékat tudja biztositani. Példak:

B A szerszamtablazatbdl, az esztergald szerszam tablazatbol és
a tapintotablazatbdl szarmazé 6sszes szerszamadat abrazolasa
és feldolgozasa

®  Szerszamadatok kénnyen olvashato és adaptélhatd dbrazolasa
adatlapokon

= 0

VEGE

|

B Az egyes szerszamadatok tetszdleges leirasa az Uj tablazat
nézetben

® A szerszamtablazat és a helytablazat adatainak vegyes
megjelenitése

®m Szerszamadatok gyors valogatasa egérrel

®  Grafikus segédletek hasznalata, pl. szerszamok vagy tarak
allapotanak kodolasa szinekkel

= Valamennyi szerszamadat masolasa és beillesztése, ami egy
szerszamhoz tartozik

® Az elérhetd szerszamtipusok a jobb attekinthetéség érdekében
grafikusan vannak abrazolva a tablazat és a részlet nézetben

Kiegészitésképp a bévitett szerszamkezel6ben (opcid #93):

® Valamennyi elérhet6 szerszam programspecifikus vagy
palettaspecifikus hasznalati sorrendje

= Valamennyi elérhet6 szerszadm programspecifikus vagy
palettaspecifikus elhelyezési listaja

0 Ha a szerszdmtablazatban szerkesztésre megnyit
egy szerszamot, akkor az zarolva lesz. Ha az
NC programban ezt a szerszamot kell hasznalni,
akkor a vezérld a kdvetkezé Uzenetet jeleniti meg:
Szerszamtablazat lezarva.
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Szerszamkezelo6 hivasa

@ Vegye ﬁgyelembe a Gépkonyv eléirésait FE{ES:E?»E piz?.l-m':\iﬁﬂ?n";su".:m P BiProgramozas . “i
A szerszamkezel6 behivasa eltérhet az alabbi leirt 5 — = ?'
modtol. =,
g ® L.l:
p— > Szerszamtablazat kivalasztasa: nyomja meg a —-
Y SZERSZAMLISTA funkcidgombot : &
> » Godrgessen at a funkcibgombsoron m”:ﬂ
» Nyomja meg a SZERSZAMKEZELESE
KEZELESE funkciégombot e - : C
Tyt b e e e R

> A vezérld Uj tablazat nézetbe valt.

Szerszamkezel6 nézet

Az Uj nézetben a vezérl a kdvetkezd négy fiilben tarol minden
szerszamadatot:

® Tools: szerszamra vonatkoz6 informaciok
B helyek: Helyspecifikus informaciok
Kiegészitésképp a bévitett szerszamkezelében (opcid #93):

® Elhelyezéslista: az NC program dsszes szerszamanak
felsorolasa, amelyek programfutas Gzemmaodban kivalasztasra
kertltek (csak miutan létrehozott egy szerszamhasznalati fajlt)
Tovabbi informacioé: "Szerszamhasznalati teszt", oldal 148

® T-alkalm.sorrend: az sszes Programfutas moédban
kivalasztott, az NC-program-ban hasznalt szerszam
felsorolasa hasznalati sorrendben (csak ha lett Iétrehozva
szerszamhasznalati fajl)
Tovabbi informacioé: "Szerszamhasznalati teszt", oldal 148

o Amennyiben programfutas Gizemmaddban ki van
valasztva egy palettatablazat, ugy az Elhelyezéslista
és a T-alkalm.sorrend a teljes palettatablazatra
kiszamitasra kerdl.
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Szerszamkezel6 szerkesztése

A szerszamkezeld kezelése egérrel vagy gombokkal és
funkcibgombokkal lehetséges:

Funkciégomb Szerszamkezel6 szerkeszt6 funkciodi

KEZDES

Szerszamtablazat kezdetének kivalasztasa

VEGE

Szerszamtablazat végének kivalasztasa

OLDAL

Ugras a tablazat el6z6 oldalara

OLDAL

Ugras a tablazat kévetkez6 oldalara

URLAP
SZERSZAM

Adatlap nézet hivasa a kijeldlt szerszamhoz.
Alternativ funkcié: Nyomja meg az ENT gombot

(2

Ful modositasa:

Szerszamok és Helyek

Kiegészités az opcié #93-mal:
Felszerszamozasi lista és T-alkalmazasi
sorrend

KERESES

Keresd funkcio: Itt valaszthatja ki azt az oszlopot
amiben keresni kell, valamint a keresés maodjat
egy listan keresztil vagy kdzvetlen beirassal

SZERSZAM
IMPORT

Szerszamok importalasa

SZERSZAM-
EXPORT

Szerszamok exportalasa

KIJELOLT
SZERSZAMOK
TORLESE

Kijelolt szerszdmok torlése

N SORT R
VEGERE
BEILLESZT

Tobb sor hozzaadasa a tablazat végéhez

NEZET
FRISS:-
TESE

Tablanézet frissitése

PRG.SZERSZ

KIJELZES

ELREJT

A programozott szerszamok oszlop
megjelenitése (ha a Zsebek fiil aktiv)

0SZLOP

ELTOLAS

Beallitasok meghatarozasa:
= OSZLOP RENDEZES aktiv: kattintson az oszlop
fejlécére az oszlop tartalmanak rendezéséhez

= OSZLOP ELTOLAS aktiv: az oszlop a fogd és
vidd funkciéval mozgathato

RESET
BEALL -
TASOK

154

Torolje a kézileg médositott beallitasokat
(oszlopok mozgatasa) az eredeti allapothoz

Szerszamok | Szerszamkezeld

@Klbﬁvitett szerszamkezelés
7 Kezd Grommody Soresinlista szerken: tasop Kibovitatt szorsz

o BJProgramozas

szerszaminaex o =,
a

NAVE WELL_D2_ROUGH
ooc N0
T PTYe 0

AT e i

Kolom1. runkeiok

KINEWATIC
AFC-LoAD
LAST usE

T LBREAR 0
B cur
# vIneor

sanszn | szenszi

szencsszT

VEGE
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o A szerszamadatokat csak adatlap nézetben
szerkeszthet. Az adatlap nézetet az URLAP SZERSZAM

funkciégomb vagy az ENT gomb megnyomasaval
aktivalhat azon szerszamnal, amelyiken a kurzor éppen
all.
Ha a szerszamkezel6t egér nélkul haszndlja, akkor a -/+
gombokkal tudja aktivalni vagy kikapcsolni a funkciokat,
amelyeket jel6lénégyzetekkel lehet kivalasztani.

A szerszamkezel6ben hasznalja a GOTO funkcidgombot
a szerszamszam vagy zsebszam kereséséhez.

Az alabbi funkcidkat is hasznalhatja az egérrel:

= Rendezési funkcio: ha a tablazat fejlécén egy oszlopra kattint,
az adatokat ndvekvd vagy csokkend sorrendbe is rendezheti (a
funkciégomb aktiv beallitastol fliggbéen)

®m Oszlopok rendezése: az oszlopokat tetszéleges sorrendben
elrendezheti, ehhez egy oszlopra kell kattintatnia a tablazat
fejlécén, majd az egérgomb lenyomasa kdzben el kell
mozgatnia az oszlopot. A szerszamkezel6bél valo kilépéskor a
vezérl6 pillanatnyilag nem menti el az aktualis oszlopsorrendet
(a funkciogomb aktiv beallitastdl figgden)

B Kiegészit informaciok megjelenitése az adatlap nézetben: a
vezérlé szerszamokat kinal fel, ha tébb mint egy masodpercig
egy aktiv beviteli mezén hagyja az egérmutatét, és ha a
SZERKESZTES BE/KI funkciégombot BE allasra valtja
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Szerkesztés aktiv adatlap nézetben
Ha az adatlap nézet aktiv, akkor a kovetkezd funkcidk érhetdk el:

Funkciégomb Szerkeszt6 funkciok, adatlap nézet

SZERSZAM

El6z6 szerszam szerszamadatainak kivalasztasa

SZERSZAM

Kovetkez6 szerszam szerszamadatainak
kivalasztasa

INDEX

El6z6 szerszam index kivalasztasa (csak akkor
aktiv, ha az indexalas engedélyezett)

INDEX

Kdvetkez8 szerszam index kivalasztasa (csak
akkor aktiv, ha az indexalas engedélyezett)

KIVALASZT

Felugré ablak megnyitasa kivalasztashoz (csak
kivalaszthaté adatokat tartalmazé mezéknél
aktiv)

VALTOZAS
ELDOBASA

Az adatlap behivasa 6ta tértént minden
modositas figyelmen kivil hagyasa

SZERSZAM-
KORREKCIST
KISZAMET

A szerszamkorrekcido mért adatainak kiszamitasa
(csak eszterga szerszamoknal aktiv)

INDEX
BESZURAS

Szerszam index hozzaadasa

INDEX
TORLESE

Szerszam index torlése

ADATALL .
MASOLASRA

A kivalasztott szerszam adatainak masolasa

ADATALL .
BESZURAS

156

A masolt szerszamadatok beszurasa a
kivalasztott szerszamhoz

Szerszamok | Szerszamkezeld
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Kijelolt szerszamadatok torlése

Ezzel a funkciéval egyszer(ien torolheti a tovabbiakban félosleges
szerszamadatokat.

Toérléshez kdvesse az alabbi Iépéseket:

» A szerszamkezel6ben hasznalja a nyilbillentylket, vagy az
egeret az térlend6 szerszamadatok kijeldléséhez

» Nyomja meg a KIJELOLT SZERSZAMOK TORLESE funkciégombot

> A vezérl6 egy felugré ablakban megjeleniti a térolheté
szerszamadatok listajat.

» Nyomja meg a START funkcidgombot a torlés inditasahoz

> A vezérld a torlési folyamat allapotat egy felugré ablakban
megjeleniti.

> A j[(")rlés befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy a
VEGE funkciégombot

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A KIJELOLT SZERSZAMOK TORLESE funkci6 végérvényesen
torli a szerszamadatokat. A vezérl6 a torlés el6tt nem menti le
automatikusan az adatokat, pl. a lomtarba val6 athelyezéssel.
Ezaltal az adatok visszaallitasa nem lehetséges.

> A fontos adatokat ezért rendszeresen mentse el egy kuilsé
meghaijtéra

o Azon szerszamok szerszamadatai, amelyek még
megtalalhatéak a helytablazatban, nem térélheték.
El6szér vegye ki a szerszamot a tarbadl.
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Elérhet6 szerszamtipusok
A szerszamkezel a kilonféle szerszamtipusokat egy ikonnal jeleniti meg. A kdvetkez6 szerszamtipusok érheték

Szerszamok | Szerszamkezeld

el:
lkon Szerszamtipus Szerszamtipus szama
? Nincs definialva,**** 99
ﬂ; Maroészerszam,MILL 0
ﬁ; Nagyol6é mar6,MILL_R 9
'Id Simit6é maro,MILL_F 10
@ Gombveégil maro 22
ﬂ Toruszos maré 23
E Faré,DRILL 1
5 Menetfuro, TAP 2
u NC kozp.furé,CENT 4
H Eszt.szersz., TURN 29
u Tapintorendszer, TCHP 21
E Dorzsar,REAM 3
\]Q? Kupos siilly, CSINK 5
'@ Csapos siilly, TSINK 6
E Kiesztergalo szerszam,BOR 7
dl Hatrafelé kiesztergalo,BCKBOR 8
'ﬁ Menetmaré,GF 15
? Menetmaro siilly. letoréssel,GSF 16
EL Menetmaré egy lapkaval,EP 17
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lkon Szerszamtipus Szerszamtipus szama
Menetmaré forditos lapkaval, WSP 18
'ﬁ Furémenetmar6,BGF 19
ﬁ Cirkular menetmaré6,ZBGF 20
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Szerszamadatok importalasa és exportalasa

Szerszamadatok importalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarto a frissitési szabalyok segitségével lehetévé
teszi példaul az ékezetek automatikus eltavolitasat a
tablazatbdl és az NC programokbal.

Ezzel a funkcidval egyszeriien importalhatja azokat a
szerszamadatokat, amiket pl. egy kilsé szerszambemérd
eszkodzzel mért. Az importalando fajl CSV formatumban legyen
(comma separated value). A CSV f3jl formatum szdvegfajl
strukturaju, ami az egyszer(ien rendezett adatok modositasat teszi
lehetévé. Ennek megfeleléen az import fajl strukturaja a kovetkezd
legyen:

® Sor 1: Az els6 sorban kell meghatarozni az oszlopok neveit,

amibe a sorban kdvetkez6 meghatarozott adatok kerlinek. Az
oszlopok neveit egy vessz§ valasztja el.

= Tovabbi sorok: Minden egyéb sor a tablazatba importalandé
adatokat tartalmazza. Az adatok sorrendjének meg kell egyezni
az 1. sorban megadott oszlopok rendjével. Az adatok vesszével
vannak elvalasztva, a decimalis szamokat tizedesponttal kell
meghatarozni.

Importalashoz kdvesse az alabbi |épéseket:

> A vezérld merevlemezére importalandd szerszamtablazatot
masolja a TNC:\system\tooltab kdnyvtarba

> Bdvitett szerszamkezel6 inditdsa

> Valassza a SZERSZAM IMPORT funkciégombot a
szerszamkezelSben

> A vezérlé egy felugré ablakban megjeleniti a CSV fajlokat,
amelyek a TNC:\system\tooltab kdnyvtarban talalhatdak

» Az importalandé fajl kivalasztasahoz hasznalja a nyilgombokat,
vagy az egeret, és nyugtazza az ENT gombbal

> A vezérl6 a felugré ablakban megjeleniti a CSV f3jl tartalmat

» Inditsa el az importot a VEGREHAJT funkciégombbal.

Szerszamok | Szerszamkezeld
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Az importalando CSV f3jlt a TNC:\system\tooltab
kényvtarba kell menteni.

Ha létezd szerszamok szerszamadatait (amelyek
szama a helytablazatban van), importalja, akkor
a vezerl6 hibalzenetet kuld. Ekkor eldontheti,
hogy kihagyja-e ezt az adatot, vagy beszur egy
Uj szerszamot. A vezérld az Uj szerszamot a
szerszamtablazat els6 Ures soraba szurja be.

Ha az importalt CSV-fajl ismeretlen tablazati
oszlopokat tartalmaz, akkor a vezérl§ egy tzenet
jelenit meg az importalaskor. Egy kiegészit6 széveg
hivja fel a figyelmét arra, hogy ezen adatokat a
vezérl6 nem veszi at.

Gy6z6djon meg rola, hogy az oszlopkijeldlések
helyesen vannak meghatarozva.

Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa
tablazatban", oldal 135

Barmilyen szerszamadat importalhato, a
szerszamtablazatban nem kell valamennyi oszlopnak
és sornak adatot tartalmaznia.

Az oszlopok nevei barmilyen sorban lehetnek, az
adatok sorrendjét viszont ennek megfeleléen kell
meghatarozni.

Példa

T,L,R,DL,DR

4,125.995,7.995,0,0
9,25.06,12.01,0,0
28,196.981,
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3. sor a szerszamadatokkal
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Szerszamok | Szerszamkezeld

Szerszamadatok exportalasa

Ezzel a funkciéval egyszerlien tud szerszamadatokat exportalni,
majd pl. a CAM rendszer szerszam adatbazisaval beolvasni. A
vezérld az exportalt fajlt CSV formatumba (comma separated
value) menti. A CSV fijlformatum a szévegfajl strukturajat irja le, és
az egyszerlen rendezett adatok cseréjét teszi lehetévé. Az export
fajl strukturaja az alabbi:

1. sor: Az els6 sorban a vezérld a meghatarozandd, relevans
szerszamadatok oszlopainak neveit tarolja. Az oszlopneveket
vesszd valasztja el egymastol.

= Tovabbi sorok: Minden egyéb sor az exportalt
szerszamadatokat tartalmazza. Az adatok sorrendje
megegyezik az 1. sorban megadott oszlopok rendjével. Az
adatokat vessz§ valasztja el, a vezérld a tizedes szamokat
tizedesponttal jeleniti meg.

Exportalashoz kdvesse az alabbi Iépéseket:

» A szerszamkezel6ben hasznalja a nyilbillentylket, vagy az
egeret az exportalandé szerszamadatok kijeldléséhez

» Nyomja meg a SZERSZAMEXPORT funkciégombot
> A vezérl§ egy felugré ablakot nyit

» Hatarozza meg a CSV f3jl nevét, majd hagyja jova az END
gombbal

» Inditsa el az exportot a VEGREHAJT funkciégombbal

> A vezérlé az exportfolyamat allapotat egy felugré ablakban
megjeleniti

> Az exportalas befejezéséhez nyomja meg az END gombot vagy
a VEGE funkciégombot

o A vezérld az exportalt CSV fajlt mindig a TNC:\system
\tooltab konyvtarba menti.
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4.3 Szerszamtarto kezelo

Alapismeretek

A szerszamtartd kezel6vel lehet létrehozni és kezelni a
szerszamtartokat. A vezérlé a szerszamtart6 tényezéket
szamitasba veszi.

A 3 tengelyes gépeken, a derékszdgi szogfejek hasznalata esetén
a szerszamtartok méreteit a vezérl6 X és Y szerszamtengely
irAnyban szamitasba veszi.

A szoftver opcié 8 mellett, a Fejlett funkciokészlet 1-gyel
lehet a munkasikot a szégfejnek megfeleléen donteni, és a Z
szerszamtengely iranyban megmunkalni.

A szoftver opcio 40 mellett, a Dinamikus iitkozés felligyelettel
lehet valamennyi szerszamtartét ellenérzi, és az itkozést
megelézni.

A kovetkezd lépéseket kell végrehajtani, hogy a vezérl6 szamitasba
vehesse a szerszamtartokat, mint tényezét:

®  Szerszamtartd sablonok mentése

®  Szerszamtartokhoz rendelt beviteli paraméterek

m Szerszamtarték paraméter kiosztasa

Szerszamtarto sablonok mentése

A legtdbb szerszamtarté csak méretében tér el egymastal,

de a geometriai alakjuk hasonl6. Vagyis nem kell az 6sszes
szerszamtartét megtervezni, mert a HEIDENHAIN mar elére
elkészitett szerszamtartd sablonokat biztosit. A szerszamtart6
sablonok 3-D modellek, fix geometriaval, de médosithatd
méretekkel.

A szerszamtart6 sablonokat a TNC:\system\Toolkinematics
kényvtarba kell menteni, .cft kiterjesztéssel.

o Ha nem érhetdk el a sablonok a vezérlében, akkor toltse
le a sziikséges adatokat:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

0 Ha tovabbi szerszamtart6 sablonra van szukség, 1épjen
kapcsolatba a gépgyartoval, vagy a gép értékesitdjével.

o A szerszadmtart6 sablonok tobb al-fajlt tartalmaznak. Ha
az al-fajlok nem teljesek, akkor a vezérl hibalizenetet
jelenit meg.

Ne hasznaljon félkész szerszamtart6 sablont!
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Szerszamtartékhoz rendelt beviteli paraméterek

Miel6tt a vezérl6 szamitdsba vehetné a szerszamtartokat, meg
kell adni a szerszamtartd sablon aktualis méretét. Ezeket a
paramétereket a ToolHolderWizard eszkdzzel adhatja meg.

Mentse el a felparaméterezett szerszamtartot, .cfx kiterjesztéssel a
TNC:\system\Toolkinematics konyvtarba.

A Szerszamtarté varazslé segédeszkozt elsédlegesen egérrel kell
kezelni. Az egérre beallithatja a kivant képernyéfelosztast is ugy,
hogy a Paraméter, Segédabra és 3D grafika kozott egy elvalaszto
vonalat huz nyomva tartott bal egérgombbal.

A kovetkezd ikonok érhetdk el a ToolHolderWizard
segédeszkdzben:

Szerszamok | Szerszamtarto kezeld

lkon Funkcio
u’ Szerszam lezarasa
4 Fajl megnyitasa

Valtas a racsvonalas modell és a homogén nézet
kozott

Valtas az arnyékolt és az atlatszd nézet kdzott

Transzformaciés vektorok megjelenitése vagy
elrejtése

elrejtése

Teszt pontok megjelenitése vagy elrejtése

Mérési pontok megjelenitése vagy elrejtése

(=
1=}
Tf-_.h’
g, Utk6z6 objektumok neveinek megjelenitése vagy
tH
&

- Visszaallas a 3-D modell kezdd nézetébe
+

o Ha a szerszamtart6 sablon nem tartalmaz semmilyen
transzformacios vektort, neveket, teszt és mérési
pontokat, akkor a ToolHolderWizard segédeszkoz
nem hajt végre semmilyen funkciét a vonatkozé ikonok
aktivalasakor.
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Szerszamtarté sablonok felparaméterezéséhez Kézi iizemmaod

A szerszamtart6 sablonok felparaméterezéséhez és azok
elmentéséhez kdvesse az alabbiakat:

[a]

SZERSZAM-
LISTA

TU W

SZERKESZT

kr  [Eg]

IIIII'

KIVALASZT

TOOL
HOLDER
WIZARRD
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Nyomja meg a Kézi iizemmaéd gombot
Nyomja meg a SZERSZAMLISTA funkciégombot
Nyomja meg a SZERKESZT funkcidgombot
Vigye a kurzort a KINEMATIKA oszlopra
Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot

Nyomja meg a SZERSZAMTARTO VARAZSLO
funkciégombot

A vezérlé6 megnyitja a Szerszamtart6 varazslo
segédeszkdzt egy felugré ablakban.

Nyomija meg a FAJL MEGNYITASA ikont

> A vezérld egy felugré ablakot nyit.

Az elénézeti kép segitségével valassza ki a
kivant szerszamtart6 sablont

Nyomja meg az OK gombot

A vezérl6 megnyitja a kivalasztott szerszamtarto
sablont.

A kurzor az els6 paraméterezhetd értéken all.

> Allitsa be az értékeket
» A Célfajl mezdben adja meg a paraméterezett

vV v v Vv

szerszamtart6 nevét

Nyomja meg a FAJL LETREHOZAS gombot

Ha szlkséges, valaszoljon a megjelend lzenetre
Nyomja meg a BEZARAS ikont

A vezérlb bezarja a segédeszkozt
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Szerszamtarté sablonok felparaméterezéséhez Programozas
tizemmodban

A szerszamtart6 sablonok felparaméterezéséhez és azok
elmentéséhez kdvesse az aldbbiakat:

2 » Nyomja meg a Programozas gombot
PoM » Nyomja meg a PGM MGT gombot
» Valassza a TNC:\system\Toolkinematics elérési
utvonalat

» Valassza ki a szerszamtartdé sablont

> A vezérld megnyitja a Szerszamtarté varazsloé
segédeszkozt a kivalasztott szerszamtarté
sablonnal.

> A kurzor az elsd paraméterezhet6 értéken all.
» Allitsa be az értékeket

A Célfajl mezében adja meg a paraméterezett
szerszamtart6 nevét

Nyomja meg a FAJL LETREHOZAS gombot

Ha sziikséges, valaszoljon a megjelend tzenetre
Nyomija meg a BEZARAS ikont

A vezérld bezarja a segédeszkozt

v

X

v v vy
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Szerszamtartok paraméter kiosztasa

Hogy a vezérlé szamitasba vegye a paraméterezett zeraeen erarenztase o</l EEEamezes ‘
szerszamtartokat, le kell foglalni a szerszamhoz egy e e e e -
szerszamtartot, majd a szerszamot ujra meg kell hivni. —— - -

0 A paraméterezett szerszamtartok tébb al-fajlt is —
tartalmazhatnak. Ha az al-fajlok nem teljesek, akkor a
vezérl§ hibauzenetet jelenit meg.

Csak teljesen paraméterezett szerszamtartot
hasznaljon!

oo |
" 7
=)

Fi008
"
B0 e

v
2 o [ N3 0r0nze1s 0 W

oo
"

Paraméterezett szerszamtarté szerszamhoz valé lefoglalashoz
kdvesse az alabbiakat:

easzANET

» Uzemmadd: nyomja meg a Kézi lizemméd
gombot

» Nyomja meg a SZERSZAMLISTA funkciégombot

Y

e » Nyomja meg a SZERKESZT funkcidgombot

KI

» Vigye a kurzort a kivant szerszam KINEMATIC
oszlopara

» Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot

> A vezérld megnyit egy felugré ablakot a
paraméterezett szerszamtartokkal

» Valassza ki a kivant szerszamtartot az elénézeti
kép segitségével
» Nyomja meg az OK funkcidgombot

> A vezérl6 a kivalasztott szerszamtartd nevét
bemasolja a KINEMATIC oszlopba

» Lépjen ki a szerszamtablazatbdl

KIVALASZT
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5.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

Bekapcsolas

AVESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

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

> Vegye figyelembe és tartsa is be a gépkonyvet

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

» Hasznaljon biztonsagi berendezéseket

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gép bekapcsolasa és a referenciapontokon vald
athaladas gépfiiggé funkciok.

A gép és a vezérlés bekapcsolasahoz az aldbbiak szerint jarjon
el:

» Kapcsolja be a vezérl6 és a gép tapfesziiltségét

> A vezérld a kdvetkez8 parbeszédekben a bekapcsolasi
allapotot jeleniti meg.

> A vezérlé sikeres elindulas utan az Aramkimaradas
parbeszédet jeleniti meg

» Tordlje az lizenetet a CE gombbal

> A vezérlé a PLC program forditasa parbeszédet
mutatja, és automatikusan leforditja a PLC
programot.

> Avezérl6 a Relé vezeérl6 fesziiltség hianyzik
parbeszédet jeleniti meg.

@ » Kapcsolja be a vezérl6fesziltséget
> A vezérld 6nellendrzést hajt végre.

Amennyiben a vezérlé nem észlel hibat, az Athaladas a
referenciapontokon parbeszédet jeleniti meg.

Ha a vezérl§ hibat észlel, hibatzenet jelez ki.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé megprobalja a vezérlé bekapcsolasakor a dontott sik
kikapcsolasi allapotat helyreallitani. Bizonyos esetekben ez nem
lehetséges. Ez torténik pl., ha On tengelyszdggel billent, és a
gép térszoggel van konfiguralva vagy ha On megvaltoztatta a
kinematikat.

> Ha lehetséges, allitsa vissza kikapcsolas elétt a billentést
> Ellendrizze az ismételt bekapcsolas elétt a billentés allapotat

170 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Beallitas | Bekapcsolas, kikapcsolas

Tengelypoziciok ellendérzése

@ Jelen fejezet kizarélag EnDat-mérérendszerrel
rendelkezd géptengelyekre vonatkozik.

Amennyiben a gép bekapcsolasa utan a tényleges tengelypozicio
nem egyezik meg a kikapcsolaskori pozicioval, a vezeérlé egy
felugré ablakot jelenit meg.

» Ha a tényleges tengelypozicié egyezik az ajanlott kijelzéssel,
hagyja azt az IGEN-nel jéva

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

Amennyiben a tényleges tengelypozicio és a vezérl6 altal elvart
(a kikapcsolaskor mentett) értékek kozotti eltérést figyelmen kivil
hagyja, az nem kivant és el6re nem lathaté tengelymozgasokhoz
vezethet. A tovabbi tengelyek referenciafelvételekor és minden
mas, azt kdvetd mozgas soran Utkdzésveszély all fenn!

» Ellendrizze a tengelyek poziciojat

> Kizardlag a tengelypoziciok egyez6sége esetén hagyja a
felugrd ablakot az IGEN kivalasztasaval jova

> A tengely elfogadasa ellenére 6vatosan mozgassa a
tengelyeket

> Eltérések vagy kétségek esetén forduljon a gépgyartéhoz
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Referencia pontok felvétele

Amennyiben a vezeérl6 a bekapcsolas utan sikeresen végrehajtotta
az onellendrzést, az Athaladas a referenciapontokon parbeszédet
jeleniti meg.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gép bekapcsolasa és a referenciapontokon vald
athaladas gépfiiggé funkciok.
Amennyiben a szerszamgép abszolut jeladdkkal van

felszerelve, nincs szilkség a referenciapontokon vald
athaladasra.

o Ha kizarolag NC programok kivan szerkeszteni vagy
grafikusan szimulalni, akkor a vezérl6fesziiltség
bekapcsolasat kdvetéen a tengelyek referencialasa
nélkll azonnal a Programozas vagy Programteszt
Uzemmodot valaszthatja.

A referencia nélkili tengelyeket nem tudja bazispontként
meghatarozni, és az ilyen tengelyeknél a bazispontot
sem tudja a preset tdbldzatban megvaltoztatni. A vezérl
a Referencia jelen athaladni figyelmeztetést jeleniti
meg.

A referencia pontokon utélag is athaladhat. Ehhez
nyomja meg a Kézi lizemmaéd lizemmaodban a
REFPONTON ATHALADNI funkciégombot.

A referenciapontokon az el6re megadott sorrendben haladjon
végig:

= » Nyomja meg minden tengelynél az NC Start

tl gombot vagy

> A vezérld ekkor lizemkészen all a Kézi
lizemmad.

A referenciapontokon azonban akar tetszéleges sorrendben is
végighaladhat:

Ex+ ] » Nyomja meg és tartsa is nyomva minden
tengelynél a tengelyirany gombokat, mig a gép
fel nem veszi a referenciapontot
> A vezérl ekkor Gizemkészen all a Kézi
lizemmaod.

Beallitas | Bekapcsolas, kikapcsolas
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Referenciapont felvétele dontétt megmunkalasi sik esetén

Ha a Megmunkalasi sik billentése funkcio a vezérl6 kikapcsolasa
el6tt aktiv volt, akkor a vezérl6 a funkciét az djrainditast kdvetden
automatikusan aktivalja. A tengelygomb segitségével meginditott
mozgasok a dontdtt koordinatarendszerben kerllnek végrehajtasra.

A referenciapontokon valé athaladas el6tt deaktivalnia kell

a Megmunkalasi sik billentése funkciot, maskilénben a

vezérl figyelmeztetéssel megszakitja a folyamatot. Az aktualis
kinematikaban nem aktivalt tengelyek is felveheték referenciaként
a Megmunkalasi sik billentése deaktivalasa nélkiil is, pl. egy
szerszamtarat.

Tovabbi informacio: "Kézi dontés aktivalasa:", oldal 243

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 nem hajtja végre a szerszdm és a munkadarab
Utkézésének automatikus ellenérzését. Nem megfeleld
elépozicionalas vagy az egyes elemek kozotti elégtelen tavolsag

esetén a tengelyek referenciafelvétele alatt Gtkbzésveszély all
fenn!

> Vegye figyelembe a képernyén megjelend utmutatasokat

> Szikség esetén a tengelyek referenciafelvétele elétt alljon be
egy biztonsagos pozicidba

» Ugyeljen az esetleges (itkdzésekre

o Ha a gép nem rendelkezik abszolut jeladokkal, a

ablakban kijelzett pozicié megfelel a kikapcsolas elétti
utolso pozicidnak.
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Kikapcsolas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A kikapcsolas egy gépfliggé funkcio.

Kikapcsolasnal az adatvesztés elkerilése érdekében a vezérl§
operacios rendszerét ki kell kapcsolnia az alabbiak szerint:

f » Uzemmaod: nyomja meg a Kézi iizemméd
gombot

» Nyomja meg az OFF funkcidgombot

LEALLiTAS

» Hagyja jéva a LEALLITAS funkciégombbal

s » Ha a vezérlé képerny6jén megjelenik egy
eléugro ablak a: Most mar kikapcsolhatja a
gépet lzenettel, akkor lekapcsolhatja a gépet a
hal6zatrol

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérl6t ki kell kapcsolni, hogy a futé folyamatok lezaruljanak
és a rendszer mentse az adatokat. A vezérlé azonnal,
fékapcsoléval térténd kikapcsolasa minden vezérléallapot esetén
adatvesztéshez vezethet!

» Mindig kapcsolja ki a vezérlét

> A f6kapcsolét a képernydn megjelend tzenetet kdvetden
kapcsolja csak ki
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5.2 Gépitengelyek mozgatasa

Megjegyzés

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A tengelygombokkal végzett mozgatas géptdl fliggéen
véltozhat.

Tengely mozgatasa a tengelyirany gombokkal

Uzemmad: nyomja meg a Kézi lizemméd
gombot

» Nyomja meg a tengelyiranygombot, és tartsa
lenyomva addig, amig a tengelyt mozgatni
kivanja; vagy

Tengely folyamatos mozgatasa: Tartsa lenyomva
a tengelyirany gombot és nyomja meg a NC Start

5
v

%]
v

- gombot
tal
TE"l » Megallitashoz: Nyomja meg az NC Stop gombot

Mindkét esetben egyszerre tobb tengelyt is mozgathat. A vezérld
ezutan az el6tolast jeleniti meg. A tengelyek elétolas értéke az F
funkciégombbal moédosithato.

Tovabbi informacio: "S féorsoé fordulatszam, F el6tolas és M
mellékfunkciok", oldal 188

Ha van egy aktiv elmozdulas a gépen, akkor a vezérlé a vezérlo
mikodésben szimbdlumot jeleniti meg.
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Pozicionalas léptetéssel

Lépésenkénti pozicionalasnal a vezérld a tengelyeket a beallitott
Iéptetési tavolsaggal mozgatja el.

(<]

LEPTETESI
ERTEK
EBE

ERTEKET
ATVESZ

ERTEKET
ATVESZ

"’UK

LEPTETESI
ERTEK

kx] e

» Uzemmadd: nyomja meg a Kézi iizemmod vagy
Elektronikus kézikerék gombot

» Valtsa at a funkciégombsort

> Vg’\lasszg a ITéptfatési értéket: kapcsolja a
LEPTETESI ERTEK funkciégombot BE allasba.

> Adja meg a linearis tengelyek fogasvetelét,
majd nyugtazza az ERTEKET ATVESZ
funkciégombbal

» Vagy, nyugtdzza az ENT gombbal

» A nyilbillentylikkel mozgassa a kurzort a
forgétengelyre

» Adjamega foggé Fengel’yek fogasvételét, majd
nyugtazza az ERTEKET ATVESZ funkciégombbal

» Vagy, nyugtazza az ENT gombbal

» Hagyja jova az OK funkciégombbal

> A léptetési érték aktiv.

> Lépésenkenti pozicionalas kikapcsolasa:
kapcsolja a LEPTETESI ERTEK funkciogombot Ki
allasba

Ha a Léptetéses fogasvétel meniiben van, a KIKAPCS.
funkcibgombbal kikapcsolhatja a 1épésenkénti
pozicionalast.

A fogasvétel beviteli tartomanya 0,001 mm-tél 10 mm-ig
terjed.

176

Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa

<
<Y

©
>

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa

Mozgatas elektronikus kézikerékkel

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

Nem biztositott csatlakoz6 aljzatok, meghibasodott kabelek és
a szakszer(tlen hasznélat esetén elektromos veszélyhelyzetek
lépnek fel. A veszélyhelyzet mar a gép bekapcsolasaval
megkezdddik!

> Készilékeket kizarolag felhatalmazott szerviz munkatérsak
csatlakoztathatnak vagy tavolithatnak el

> A gépek kizardlag csatlakoztatott kézikerékkel vagy biztositott
csatlakozé aljazattal kapcsolja be

A vezérld a kdvetkezd Uj elektronikus kézikerekekkel tamogatja a
mozgatast:

B HR 510: egyszer( kézikerék kijelzd nélkul, kadbeles adatatvitellel
® HR 520: kézikerék kijelz6vel, kabeles adatatvitellel
® HR 550FS: kézikerék kijelzdvel, vezeték nélkili adatatvitellel

A vezérls tovabbra is tamogatja a HR 410 (kijelz6 nélkili) és a HR
420 (kijelz6s) kabeles kézikerekeket.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarto tovabbi funkciokat is biztosithat a HR5xx
kézikerékhez.

o Ha hasznalni kivanja a Kézikerék szuperpon. Funkciot
egy VT virtualis tengelyen, akkor ahhoz a HR 5xx
kézikereket javasoljuk.

Tovabbi informacié: "VT virtualis szerszamtengely",
oldal 320

A hordozhaté HR 520 und HR 550FS kézkerekek kijelzdvel
rendelkeznek, amin a vezérl6 kulonbdzd informacidkat jelenit meg.
Tovabba a kézikerék funkcidgombijaival kdzvetlendl elérhet fontos
beallitasi funkcidkat is, pl. a nullapontfelvételt vagy az M funkciok
bevitelét és végrehajtasat.

Amint aktivalta a kézikereket a kézikerék aktival6 gombbal, a
kezelBpulton keresztuli kezelés mar nem lehetséges. A vezeérl
erre az allapotra a vezérlé képerny6jén egy felugré ablakban
figyelmeztet.

Ha tobb kézikerék van csatlakoztatva a vezérl6hoz, akkor a
kézikerék gomb nem érheté el a kezel6panelen. Kapcsolja be
vagy ki a kézikereket a kézikerék kézikerék gombjaval. Az aktiv
kézikereket ki kell kapcsolni egy masik kézikerék kivalasztasa el6tt.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Ezt a funkciét a gép gyartojanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.
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1 VESZALLJ gomb

2 Kézikerék képernyd allapotkijelzéshez és funkciodk
kivalasztdsahoz

3 Funkciégombok

Tengelyvalaszté gombok, a tengelykonfiguraciétél fliggéen
megvaltoztathatja a gépgyarté

Engedélyezé gomb

Nyilbillenty(k a kézikerék érzékenységének beallitasahoz
Kézikerék aktivalé gomb

Vezérld gomb a kivalasztott tengely mozgasi iranyahoz
Gyorsjarati szuperponalas a tengelyirany gombokhoz

10 F6orso bekapcsolas (gépfliggd funkcio, gépgyarto altal
cserélhetd)

11 NC mondat létrehozasa gomb (gépfiiggé funkciod, gépgyartd
altal cserélhetd)

12 Fdorso kikapcsolas (gépfuggd funkcid, gépgyarto altal
cserélhet)

13 CTRL gomb a specialis funkcidkhoz (gép specifikus funkcio,
gépgyarto altal cserélhetd)

14 NC START gomb (gépfligg6 funkcid, gépgyarté altal cserélhett)
15 NC STOP gomb (gépfliggd funkcio, gépgyarto altal cserélhett)
16 Kézikerék

17 Fordulatszam potenciométer

18 El6tolas override

19 Kabelcsatlakozas, a HR 550FS vezeték nélkili kézikeréken
nem elérhetd

H

© 0 N O O,
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Kézikerék kijelzd

1

Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerékkel FS: Kijelzi,
hogy a kézikerék a tartdbban van-e, vagy pedig a vezeték nélkiili
mdivelet aktiv-e

Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerékkel FS:
Jeler@sséget jeleniti meg, hat sav = maximalis jelerésség

Csak HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerékkelFS: Az
akkumulator toltottségi allapotat mutatja, hat sav = teljesen
feltdltve. Egy sav mozog balrél jobbra a feltdltés ideje alatt

ACTL: Poziciokijelz6 tipusa
Y+129.9788: A kivalasztott tengely pozicidja

*. STIB (vezérl6é miiveletben); programfutas elinditva, vagy
tengely mozgasban

SO: Aktualis féorsé fordulat
FO: A kivalasztott tengelyre érvényes elbtolas
E: Hibalzenet

Ha a vezérlén hibaiizenet jelenik meg, a kézikerék kijelzéje 3
masodpercig az ERROR Uizenetet jeleniti meg. Ezt kbvetéen az E
kijelzés lathatd a hiba vezérlén valé fennallasa idejére.

10 3D: Dontott munkasik funkcid aktiv
11 2D: Alapelforgatas funkcio aktiv
12 RES 5.0: kézikerék aktiv felbontasa. A kézikerék egy

fordulataval megtett Ut a kivalasztott tengelyen

13 STEP ON vagy OFF: Léptetési érték aktiv vagy inaktiv. Ha egy

funkcid aktiv, akkor a vezérld ezen felll kijelzi az aktiv |éptetési
értéket is

14 Funkciégombsor: A kildnb6z6 funkciok kivalasztasa, errél

bévebben késébb olvashat

3 —2
4— 5
7 8
12—
14—
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A HR 550FS vezeték nélkiili kézikerék jellemzdi

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

A vezeték nélkili kézikerék hasznalata az akkumulatoros
Uzemeltetés valamint egyéb radids résztvevék miatt érzékenyebb
az interferenciara, mint a kabeles csatlakozas. Az el6feltételek és
a biztonsagos mikodtetésre vonatkozo utmutatasok figyelmen
kivil hagyasa pl. karbantartasi vagy beallitasi munkalatok soran
a felhasznalo6t veszélyezteti!

> A vezeték nélkuli kézikerék hasznalata elétt le kell ellendrizni,
hogy nincs semmilyen egyéb radios alkalmazas a gép
kdérnyezetében

> Biztonsagi okokbol legkésébb 120 (izemora elteltével ki kell
kapcsolnia a kézikereket és a tartéjat, igy a vezérlé le tud
futtatni egy mikoddési tesztet Ujrainditaskor

> Ha tobb vezeték nélkili kézikeréket hasznal az tzemben,
akkor jeldlje meg az dsszetartozé kézikereket és tartdkat,
hogy azok egyértelmlien azonosithatok legyenek (pl. egy
szines matricaval)

» Ha tobb vezeték nélkili kézikeréket hasznal az izemben,
akkor jeldlje meg az dsszetartozd kézikereket és gépeket (pl.
funkcibteszt)

A HR 550FS vezeték nélkili kézikerék akkumulatorral rendelkezik.
Az akkumulator toltése megkezddédik, amit visszahelyezi a
kézikereket a tartéba.

HR 550FS-t 8 6rat lehet hasznalni, utana ismét télteni kell. Ha

a kézikerék teljesen lemertlt, akkor kb. 3 6ra szikséges amig
teljesen feltdltédik a kezikerék tartojaban. Ha On nem hasznalja a
HR 550FS-t, tegye azt mindig az arra szolgalé kézikerék tartéba.
Ezaltal biztositja, hogy a kézikerék hatoldalan Iévé kapocssoron
keresztll a toltésszabalyozassal és a kdzvetlen elektromos
csatlakozassal a kézikerék akkujanak allandé készenléte biztositott
a Vész-Ki kor lzeméhez.

Amint a kézikerék a tartéban van, atkapcsol vezetékes izemmaédra.
Ez azt jelenti, hogy a kézikerék még akkor is hasznélhatd, ha az
teljesen le van mertlve. A funkcidok ugyanazok, mint a vezeték
nélkuli médban.

o Tisztitsa meg az 1. érintkez6t a kézikerék tartéban, és a
kézikeréken is, igy biztositva a megfelelé mikodést.

Az atviteli tartomany széles savban van. Ha netalan el&fordul,
hogy pl. rendkivul nagy gépeknél az atviteli tartomany hatarara
ér, akkor a HR 550FS érzékelhet6 rezgéssel figyelmezteti. Ha
ez megtorténik, akkor cstkkenteni kell a tavolsagot a kézikerék
tartéjatol, hogy a radidjelek fogadasanak hatokorébe keriljon.

Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa
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MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

A vezeték nélkili kézikerék az atvitel megszakadasakor, az
akkumulator teljes lemertlésekor vagy meghibasodas esetén
vész-allj reakciét old ki. A megmunkalas kdzbeni vész-allj
reakciok mind a szerszdmban, mind pedig a munkadarabban
kart okozhatnak!

» Ha nem hasznalja a kézikereket, tegye be a kézikerék tartéba

> Tartson minél kisebb tavolsagot a kézikerék és a kézikerék
tartdja kozott (Ugyelve a rezgd figyelmeztet6 jelre)

» A megmunkalas elétt ellendrizze a kézikereket

Ha a vezérld vész-alljt old ki, akkor ujra kell aktivalnia a kézikereket.
Ehhez az alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz
> Valassza a Gép beallitasai-t
» Nyomja meg a RADIOS KEZIKEREK BEALLITASA

KEZIKEREK

BEALL $TASA funkciégombot
> A Kézikerék start gombbal aktivalja Ujra a
vezeték nélkuli kézikereket
» A konfiguracio elmentéséhez és a konfiguracios

menibél valo kilépéshez: nyomja meg az ENDE
gombot

A MOD lGzemmod tartalmaz egy funkciot a kézikerék
konfiguraciéjahoz és Gizembehelyezéséhez.

Tovabbi informacio: "Vezeték nélkili kézikerék HR 550 FS
konfiguralasa", oldal 440
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Mozgatandé tengely kivalasztasa

A gép f6 X, Y, Z tengelyét valamint tovabbi harom, a gépgyarté altal
meghatarozhaté tengelyt kdzvetlenll a tengelyvalaszté gombokkal
tudja aktivalni. A gépgyartd a VT virtualis tengelyt kozvetlenll is
elhelyezheti az egyik szabad tengelyvalaszté gombra. Ha a VT
virtualis tengely nincs egyik tengelyvalaszté gombon sem, kdvesse
az alabbiakat:

» Nyomja meg a kézikerék F1 (AX) funkcidgombijat
> A vezérld megjeleniti az 6sszes aktiv tengelyt a kézikerék
kijelz6jén. Az aktualisan aktiv tengely villog.

» Valassza ki a kivant tengelyt a kézikerék F1 (->) vagy F2
(<-) funkcibgombijaival, és nyugtazza az F3 (OK) kézikerék
funkciégombbal

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarto a forgd orsét (opcid 50) egy opcionalis
tengelyként is konfiguralhatja.

Kivalaszthatja, hogy a globalis programbeallitasokbdl csak a
poziciokijelz6t vagy a poziciokijelzét offszet értékkel kivanja-e latni:
® A Pos kijelzése F4-nél: csak poziciokijelzés

® A P/O kijelzése F4-nél: pozicidkijelzés offszet értékekkel

A kézikerék érzékenységének beallitasa

A kézikerék érzékenysége meghatarozza tengely fordulatonkénti
palyajat. Az érzékenységi szintek elére meg vannak hatarozva,
ezek a kézikerék nyilbillentylivel valaszthatok ki (csak amikor a
Iépésenkénti pozicionalas nem aktiv).

Valaszthato érzékenységi szintek:
0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1 [mm/kérulfordulas
vagy sz6g/koérilfordulas]

Valaszthato érzékenységi szintek:
0.00005/0.001/0.002/0.004/0.01/0.02/0.03 [mm/korilfordulas vagy
szodg/korulfordulas]

Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa
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Tengelyek mozgatasa
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Kézikerék aktivalasa: Nyomja meg a kézikerék
gombot a HR 5xx-en:

A vezérlé most csak a HR 5xxen keresztll
kezelhet6. A vezérld egy felugré ablakot jelenit
meg figyelmeztetéssel a képernydn.

Ha sziikséges, valassza ki a kivant izemmadot
az OPM funkciégombbal

Ha sziikséges, nyomja meg és tartsa lenyomva
az engedélyezd gombot

Hasznalja a kézikereket a mozgatando tengely
kivalasztasahoz. Sziikség szerint valassza ki a
melléktengelyeket a funkciogombokkal szikség
szerint

Mozgassa az aktiv tengelyt + iranyba vagy

Mozgassa az aktiv tengelyt - iranyba

Kézikerék kikapcsolasa: Nyomja meg a
kézikerék gombot a HR 5xx-en

A vezérl6 most mar ismét mikodtethetd a
kezel6pulirdl is.
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Override beallitasok

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

A kézikerék aktivalasa nem aktivalja automatikusan a kézikerék
potenciométerét is, tovabbra is a vezérld kezelbtablajanal lévé
potencidméterek aktivak. Ha az NC Start-ot a kézikerékkel
inditja el, a vezérl6 azonnal megkezdi a megmunkalast vagy a
tengelypozicionalast, holott a kézikerék potenciométere 0 %-

ra van beallitva. Ha személyek tartézkodnak a munkatérben,
életveszélyben vannak!

> A gép kezelbpultjanak potenciométerét a kézikerék
hasznalata el6tt ezért mindig allitsa 0 %-ra

> A kézikerék hasznalatakor mindig aktivalja a kézikerék
potenciométerét is

A gép kezelSpultjan 1évd override a kézikerék aktivalasa utan is

aktiv marad. Ha hasznalni akarja a kézikerék override gombjait,

jarjon el a kbvetkez6k szerint:

» Nyomja meg egyidejlileg a CTRL és Kézikerék gombokat a HR
5xx-n

> A vezérld a kézikerék kijelzdjén megjeleniti a funkciégomb
menut a potencidméterek kivalasztasahoz.

» Nyomja meg a HW funkciégombot a kézikerék override
gombjainak aktivalasahoz

Ha aktivalta a kézikerék potenciométerét, akkor a kézikerékrdl vald

visszavaltas el6tt Ujra aktivalnia kell a kezel6pult potencidéméterét.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg egyidejiileg a CTRL és Kézikerék gombokat a HR
5xx-n

> A vezérld a kézikerék kijelz6jén megjeleniti a funkciogomb
mentit a potenciéméterek kivalasztasahoz.

» Nyomja meg a KDB funkciégombot az override gombok
aktivalasahoz a kezel6pulton

Ha a kézikerék nem aktiv, de a kézikerék potenciométerek még

aktivak, a vezérl6 figyelmeztetést jelenit meg.

Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa

184 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa

Lépésenkénti pozicionalas
Lépésenkénti pozicionalasnal a vezérld a pillanatnyilag aktiv
kézikerék tengelyt a beallitott Iépésndvekménnyel mozgatja el:

>
>

Nyomja meg a kézikerék F2 funkciégombjat (LEPTETES)
Aktivalja a Iépésenkénti pozicionalast: Nyomja meg a kézikerék
3-as funkciégombijat (BE)

Valassza ki a kivant Iépésnovekmény értéket az F1 vagy F2
megnyomasaval. A legkisebb lehetséges Iépésndvekmény

0.0001 mm (0.00001 in). A legnagyobb lehetséges
[épésndvekmény 10 mm (0.3937 in)

» Erd@sitse meg a kivalasztott értéket a 4-es funkciogombbal (OK)

>

A + vagy - kézikerék gombokkal mozgassa az aktiv tengelyt a
kivant iranyba

o Ha nyomva tartja az F1 vagy F2 gombot, a vezérlé a

szamlalo Iéptetését egy helyi értékkel eltolja.
Ha a CTRL gombot is megnyomija, a szamlalé az F1

vagy F2 megnyomasakor 100-s faktorral néveli az
értéket.

M mellékfunkciok bevitele

>
>
>

Nyomja meg az F3 (MSF) kézikerék funkcidgombot
Nyomja meg az F1 (M) kézikerék funkcidgombot

Valassza ki a kivant M funkcio szamat az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval

Az M mellékfunkcidk végrehajtashoz nyomja meg az NC Start
gombot

S féorso-fordulatszam megadasa

>
>
>

>

Nyomja meg az F3 (MSF) kézikerék funkcigombot
Nyomja meg az F2 (S) kézikerék funkciégombot
Valassza ki a kivant fordulatszam értéket az F1 vagy F2
megnyomasaval

Aktivalja az Uj S fordulatszamot az NC Start gombbal

o Ha nyomva tartja az F1 vagy F2 gombot, a vezérlé a

szamlalé 1éptetését egy helyi értékkel eltolja.
Ha a CTRL gombot is megnyomja, a szamlalé az F1

vagy F2 megnyomasakor 100-s faktorral néveli az
értéket.
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F el6tolas megadasa

» Nyomja meg az F3 (MSF) kézikerék funkcigombot

» Nyomja meg az F3 (F) kézikerék funkciégombot

» Valassza ki a kivant el6tolas értéket az F1 vagy F2
megnyomasaval

» Nyugtazza az Uj F elStolas értéket a kézikerék F3 (OK)
funkciégombjaval

o Ha nyomva tartja az F1 vagy F2 gombot, a vezérl6 a
szamlalo 1éptetését egy helyi értékkel eltolja.
Ha a CTRL gombot is megnyomja, a szamlalo az F1
vagy F2 megnyomasakor 100-s faktorral néveli az
értéket.

Nullapontfelvétel

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken.

» Nyomja meg az F3 (MSF) kézikerék funkcidgombot
» Nyomja meg az F4 (PRS) kézikerék funkcidgombot

» Ha szikséges, valassza ki a tengelyt, amelyiken a nullapontot
be akarja allitani.

» Nulldzza a tengelyt a kézikerék F3 funkciogombjaval (OK), vagy
az F1 és F2 gombokkal allitsa be a kivant értéket és nyugtazza
az F3 gombbal (OK) A CTRL gomb megnyomasaval a léptetési
szamlalét 10-re allithatja

Uzemmodok kézotti valtas

A kézikerék F4 funkcidgombjaval (OPM) az izemmoddok kozott
lehet valtani, amennyiben a vezérl6 aktualis allapota engedélyezi
ezt.
» Nyomja meg az F4 (OPM) kézikerék funkcidgombot
» Valassza ki a kivant tzemmoddot a kézikerék funkcidgombjaval
= MAN: Kézi lizemmoéd

MDI: Pozicionalas kézi értékbeadassal

SGL: Mondatonkénti programfutas

RUN: Folyamatos programfutas

Egy teljes mozgas-mondat létrehozasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarté az NC mondat létrehozasa kézikerék
gombhoz barmilyen funkciét hozzarendelhet.

» Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodot

» Szikseég esetén keresse meg a vezérld billentylizetének
nyilbillentylivel azt az NC mondatot, amely utén az uj
mozgasmondatot be akarja szurni

» Keézikerék aktivalasa
» Nyomja meg a kézikerék NC mondat |étrehozasa gombjat

> A vezérld beszur egy teljes mozgasmondatot, ami tartalmazza a
MOD funkciéban beallitott tengelypozicidkat.

Beallitas | Gépi tengelyek mozgatasa
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A programfutas lizemmodok tulajdonsagai
A kovetkez6 funkcidk hasznalhatéak a Programfutas izemmaédban:
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NC Start gomb (NC Start kézikerék gomb)
NC Stop gomb (NC Stop kézikerék gomb)

Miutan megnyomta az NC Stop gombot: belsé stop (MOP
kézikerék funkciégomb majd Stop)

Miutan az NC STOP gomb meg lett nyomva: Tengelyek kézi
mozgatasa (kézikerék funkciogomb MOP majd MAN)

Visszaallas a konturra, programmegszakitas alatti kézi
tengelymozgatast kovetéen (MOP, majd REPO kézikerék
funkciégomb). A kézikerék funkciogombok, amik hasonléképpen
mikodnek, mint a képernyd funkcidgombok, a gép kezelésére
hasznalhatok.

Tovabbi informacioé: "Visszaallas a kontarra”, oldal 299

A Megmunkalasi sik dontése funkcio be-/kikapcsolasa
(kézikerék MOP, majd 3D funkciégombija)
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5.3 S foorso fordulatszam, F elotolas és M
mellékfunkciok

Alkalmazas

A Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék izemmoddban az
S f8orso fordulatszam, az F el6tolas és az M kiegészitéfunkciok
funkcidgombokkal adhatok meg.

Tovabbi informacié: "M mellékfunkciok és STOP megadasa”,
oldal 313

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarto hatarozza meg, hogy milyen
mellékfunkcidk allnak rendelkezésre a gépen, és melyek
engedélyezettek Kézi lizemmoéd izemmaddban.

Ertékek bevitele

S féorso-fordulatszam, M mellékfunkcidok
Az ors6 fordulatszamat az alabbiak szerint adja meg:
» Nyomja meg az S funkciégombot

5
> A vezérlé megjeleniti az Orsofordulatszam S=
parbeszédablakot.
o » 1000 (Orsoéfordulatszam) megadasa

» Vegye at az NC-Start gombbal

A féorsé fordulatszam, a megadottS fordulatszammal mindig egy
M mellékfunkcidval kezdbdik. Hasonldképpen adjon meg egy M
mellékfunkciot.

A vezérlé megjeleniti az allapotkijelz6ben az aktualis
orsofordulatszamot. Ha a fordulatszam < 1000, a vezérl6 a
megadott tizedes jegyeket is megjeleniti.
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F elétolas

Az elbtolast az alabbiak szerint adja meg:

» Nyomja meg az F funkcidgombot
> A vezérld egy felugré ablakot nyit
» El6tolas megadasa

» Hagyja jova az ENT gombbal

F

Az F el6tolas megadasanal vegye figyelembe:

® Ha F=0-t ad meg, akkor a gépgyartoé altal minimalis elétolasként
meghatarozott elétolasi érték valik érvényessé

B Ha a megadott el6tolas tullépi a gépgyarté altal meghatarozott
maximalis értéket, akkor a gépgyarto altal meghatarozott érték
valik érvényessé

= Aramkimaradas utan az el6z6 F el6tolas marad érvényben

m A vezérlén megjelenik az elétolas.

= Amikor a 3D ROT aktiv, akkor a megmunkalasi elétolas
jelenik meg tobb tengely mozgatasakor

= |naktiv 3D ROT esetén az el6tolas megjelenitése lres marad,
amennyiben tébb tengely egyidében mozog

A vezérl§ az allapotkijelz6ben az aktualis elétolast mutatja.

B Ha az el6tolds < 10, a vezérl6 a megadott tizedes jegyeket is
megjeleniti.

B Ha az el6tolas < 1, a vezérld két tizedesjegyet jelenit meg.

Orsofordulatszam és el6tolas valtoztatasa

Az S féorso-fordulatszam és az F el6tolas megadott értékét 0%-tdl

150 /o ig \’/altoztat’hatja a potenciométerekkel. o ) . ( /F\\; @ m m
Az elbtolas potmétere csak a programozott elétolast csdokkenti, nem sol{ { }
a vezérl6 altal szamitott el6tolast. NS a5 |£| @ @

@ Az override a megadott féorso-fordulatszamot csak 160,

fokozatmentes orséhajtas esetén tudja valtoztatni. & ()’?\\ c @ @

F MAX elotolas korlatozas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
Az el6tolas hatarértéke a szerszamgéptél fligg.

Az F MAX funkciégomb lehetévé teszi, hogy csdkkentse az el6tolasi
sebességet valamennyi Gzemmaodban. A csdkkentés minden
gyorsjarati és el6tolasi mozgésra vonatkozik. A megadott érték
tovabbra is aktiv marad a ki- vagy bekapcsolas utan.

Az F MAX funkciégomb a kdvetkez8 Gzemmaodokban érheté el:
= Mondatonkénti programfutas

= Folyamatos programfutas

= Pozicionalas kézi értékbeadassal

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018 189



Beallitas | S féorsé fordulatszam, F el6tolas és M mellékfunkcidk

Folyamat
Az F MAX el6tolas korlatozas aktivalasahoz az alabbiak szerint
jarjon el:
» Uzemmod: nyomja meg a
Pozicionalas kézi értékbeadassal gombot
. » Nyomja meg az F MAX funkciégombot
» Adja meg a kivant maximalis el6tolast
» » Nyomja meg az OK funkciégombot
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5.4 Opcionalis biztonsagi koncepcié (FS
biztonsagi funkcio)

Mellék

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A HEIDENHAIN biztonsagi funkciéit a gép gyartdja
adaptalja a szerszamgépére.

Minden gépkezel6 fokozott veszélynek van kitéve. Bar a

biztonsagi berendezések meggatoljak a veszélyes pontokhoz

vald hozzaférést, a kezelbnek ezen védelmek nélkil is kell tudnia
dolgozni a gépen (pl. nyitott véddbajté mellett). Ezen veszélyek
minimalizalasa érdekében szamos iranyelv és szabaly lépett életbe
az utobbi években.

A HEIDENHAIN vezérlébe integralt biztonsagi koncepcioja megfelel
a Performance-Level d-nek az EN 13849-1 szerint valamint

a SIL 2-nek az IEC 61508 szerint. A biztonsagos lizemmadot
megfelelnek az EN 12417-nek, széleskdrl személyvédelmet
nyujtva.

A HEIDENHAIN biztonsagi koncepcidjanak alapja egy ket
csatornas processzor struktura, ami az MC fé6szamitégépbdl (main
computing unit) és egy vagy tébb CC hajtasvezérlé modulbdl all
(control computing unit). Valamennyi feligyeleti mechanizmus
redundans része a vezérlrendszernek. A biztonsag szempontjabdl
fontos rendszeradatok kolcsonods ciklikus adatésszehasonlitas ala
esnek. A biztonsagi hibdk mindig valamennyi hajtas biztonsagi
leallasahoz vezetnek a meghatarozott leéllitasi reakcidkon
keresztul.

A valamennyi Gzemmad valamennyi folyamatara kihato biztonsagi
bemeneten és kimeneten (kétcsatornas kivitel) keresztlil a vezérld
meghatarozott biztonsagi funkcidkat aktival, ezaltal érve el a
biztonsagos tzemallapotot.

Jelen fejezetben talalja meg azon funkciok magyarazatait, amelyek
a funkciondlis biztonsaggal rendelkez8 vezérl6knél rendelkezésre
allnak.
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Kifejezések értelmezése

Biztonsagos lizemmaédok

Leiras Rovid leiras

SOM_1 Biztonsagi tzemmadd 1: automatikus
mvelet, gyartasi mod

SOM_2 Biztonsagi uzemmdd 2: beallitdsi mod

SOM_3 Biztonsagi izemmadd 3: kézi beavatkozas;

csak képzett kezel6 végezheti

SOM_4 Biztonsagi uzemmad 4: kibbvitett kézi
beavatkozas, folyamat felugyelet

Biztonsagi funkcidk

Leiras Rovid leiras

$S0, SS1, SS1F, Biztonsagi stop: valamennyi hajtas

SS2 biztonsagi leéllitasa kilénbdzé
modszerekkel

STO Biztonsagi nyomaték ki: a motor elektromos

ellatasanak megszakitasa. Védelmet nyujt
egy varatlan hajtas elinditas ellen

SOS Biztonsagi tzemmad allj. Védelmet nyujt
egy varatlan hajtas elinditas ellen

SLS El6tolas korlatozas Meggatolja a hajtasokat,
hogy atlépjék a meghatarozott elStolas
hatarokat, amikor a biztonsagi ajté nyitva
van
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Kiegészito allapotkijelzések

Az FS funkcionalis biztonsaggal rendelkez8 vezérl6knél
az altalanos allapotkijelzd a biztonsagi funkciok aktualis
allapotéra vonatkozdan kiegészits informaciokat tartalmaz. Ezen

informaciokat a vezérl6 izemallapotok formajaban jelenitimeg a T,

S és F allapotkijelzések kiegészitéseként.

Allapotkijelzés Rovid leiras

STO A f6orso, vagy az el6tolas hajtas elektromos
ellatasa megszakadt.

SLS Biztonsagos csokkentett sebesség: A biztonsag
eérdekében csokkentett sebesség aktiv

SOS Biztonsagi Uzemmaod allj: Biztonsagi tzemmod
allj aktiv.

STO Biztonsagi nyomaték ki: A motor elektromos

ellatdsanak megszakitasa.

A vezérld a tengelyek allapotéat ikonnal jeleniti meg:

Gomb
W

Rovid leiras

A tengely ellen6rzott vagy nem kell ellendrizni.

A

A tengely nincs ellendrizve, de a biztonsagos
Uzem biztositdsahoz ellendrizni kell.
Tovabbi informacioé: "Tengelypoziciok
ellen6rzése", oldal 194

A

A tengelyt nem feliigyeli a funkcionalis biztonsag,
vagy nem biztonsagosként van konfiguralva.

A vezérlé az aktiv biztonsagorientalt Gzemmaddot a fejléc jobb
oldalan, az izemmad széveg mellett ikonnal jeleniti meg:

lkon Biztonsagorientalt izemméd

SOM SOM_1 lizemmod aktiv
A

10

SOM SOM_2 lizemmod aktiv
A

20

SOM SOM_3 lizemmadd aktiv
.

3 \'k})

SOM SOM_4 lizemmaod aktiv

2
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Tengelypozicidk ellenérzése

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A funkciot a gép gyartéjanak megfeleléen be kell
allitania.

Bekapcsolas utan a vezérlé ellenérzi, hogy egy tengely pozicidja
egyezik-e kdzvetleniil a kikapcsolas utani poziciéval. Eltérés
esetén, vagy ha az FS valtozast talal, akkor az adott tengely
pirosan jelenik meg a poziciokijelzén. Tovabba a statuszkijelzé
egy piros haromszoget jelenit meg. Azok a tengelyek, melyek meg
vannak jelolve, nyitott ajténal nem mozgathatdak. llyen esetekben
az érintett tengelyeket ellenérzési pozicidba kell vinnie.

Ehhez az alabbiak szerint jarjon el:

Valassza a Kézi lizemméd

Nyomja meg a MOVE TO INSPECTION POSITION funkciégombot
A vezérlé megjeleniti a nem ellenérzott tengelyeket.

Nyomja meg a TENGELYVALASZTAS funkciégombot

Adott esetben valassza ki a kivant tengelyt a funkciégombbal
Nyomja meg az INDULASI SORREND alternativ funkciégombot
Nyomja meg az NC Start gombot

A tengely tesztpoziciora all.

Miutan tengely elérte az ellenbrzés pozicidjat, megjelenik egy
Uzenet.

Nyomja meg a Jovahagyo gomb-ot a gép kezel6fellletén
A vezérlés a tengely ellendrzottként abrazolja.

> Ismételje meg az el6bb leirt folyamatot minden tengelyre,
amelyet ellendrzési pozicioba futtatott.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

VV VvV VvV VvV VvV Vvyy

v Vv

A vezérl6 nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab
Utkozésének automatikus ellenérzését. Nem megfeleld
elépozicionalas vagy az egyes elemek kozotti elégtelen tavolsag
esetén a tengelyek referenciafelvétele alatt litkbzésveszély all
fenn!

> Sziikség esetén alljon be egy biztonsagos pozicidba a
tesztpoziciora valé raallasa el6tt

» Ugyeljen az esetleges (itkdzésekre

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A tesztpozicio pontos helyét a gépgyarté hatarozza
meg.
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El6tolas korlatozas aktivalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A funkciot a gép gyartéjanak megfeleléen be kell
allitania.

A funkcié segitségével megakadalyozhatja, hogy az SS1 reakcio
(meghajtas biztonsagos leallitasa) aktivalddjon a biztonsagi ajtd
kinyitasakor.

Az F LIMITIERT funkcidgomb megnyomasaval a vezérlé
lekorlatozza a tengelyek sebességét és az orso vagy orsék
fordulatszamat a gépgyarté altal meghatarozott értékekre. A
behatarolas vonatkozasaban a kulcsos kapcsolo altal kivalasztott
SOM_x biztonsagi izemmaéd mérvadé. Aktiv SOM_1 esetén a
tengelyek és orsék ledlinak, mivel ez az egyetlen megengedett eset
a SOM_1-ben a biztonsagi ajtok kinyitasanak esetére.

a > Valassza a Kézi lizemmoéd
4 » Valtson funkciégombsort
F » El6tolas korlatozas be/kikapcsolasa
LIMITALT
BE
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5.5 Nullapont kezelés

Megjegyzés

e [JProgramozas.

o A preset tablazatot feltétlendl hasznalnia kell, ha: @e@ s TS
m A gép forgo tengelyekkel (donthet6 asztal vagy Z— . o
elforgathaté fej) van felszerelve, és a Megmunkalasi : EI wooh —
sik billentése funkciéval dolgozik ; R - S Cill §

= A gép fejvaltd rendszerrel van felszerelve i o |

= Amennyiben eddig régebbi vezérl6kon a REF- | .
vonatkozasu nullapont tablazattal dolgozott o

nnnnnnnnnnn

= Amennyiben tébb azonos, de kiilénb6z6 ferde e
helyzetben befogott munkadarabot munkal meg 1008 PV 5 Liee

+0.000
+73.850 +0.003
-5.000

‘ENE

A preset tablazat tetszéleges szamu sort (bazispontot)
tartalmazhat. A fajiméret és a feldolgozasi sebesség optimalizalasa
érdekében csak annyi sort hasznéljon, amennyire szikség van a
nullapontok kezeléséhez.

Biztonsagi okokbdl csak a preset tablazat végére tud U sorokat
beszdrni.

Palettabazispontok és bazispontok

Ha palettakkal dolgozik, figyelembe kell vennie, hogy a preset
tablazatban mentett bazispontok az aktiv palettabazispontra
vonatkoznak.

Tovabbi informacioé: "Palettak”, oldal 373
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Bazispontok mentése a preset tablazatba

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken.

A gép gyartdja masik utvonalat is meghatarozhat a
nullapont tablazathoz.

A preset tablazat neve PRESET.PR és alapértelmezésben a TNC:
\table\ kdnyvtarban talalhato.

A PRESET.PR a Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék
uzemmaodokban csak akkor szerkeszthetd, ha aktivalta a
BAZISPONT MODOSITAS funkciégombot. A PRESET.PR preset
tablazat megnyithatd a Programozas izemmaodban, de nem
szerkeszthet6.

Tobb lehetéség is adott a nullapontok és alapelforgatasok nullapont

tablazatba valé mentésére:

m Kézi beadas

m Tapintéciklusokkal a Kézi lizemmaéd és Elektronikus kézikerék
Uzemmodban

® A 400 és 402 kdzotti és a 410 és 419 kozotti tapintociklusokkal
automata lzemben

Tovabbi informacidk: Ciklusprogramozas Felhasznaloi
kézikdnyv

o Kezelési utmutatasok:

= A 3D-ROT meniben allithatja be, hogy az
alapelforgatas Kézi lizemmoéd izemmadban is
m{kodjon.
Tovabbi informacié: "Kézi dontés aktivalasa:",
oldal 243

= Nullapontfelvételkor az elforgatott tengelyeknek meg
kell felelnitik a forgatasi helyzetnek.

A vezérl§ viselkedése bazispont felvétele esetén
az opcionalis chkTiltingAxes (204601 sz.) gépi
paraméter beallitasaitol fiigg:

Tovabbi informacioé: "Bevezetés”, oldal 207

® PLANE RESET nem torli az aktiv 3D-ROT-t.

m A vezérl6 a 0. sorba mindig azt a bazispontot
menti, amelyet legutdbb allitott be manualisan
a tengelyvalaszté gombokkal vagy a
funkciégombokkal. Ha a manualisan meghatarozott
bazispont aktiv, a vezérl6 az allapotkijelz6ben a PR
MAN(0) szbveget jeleniti meg.
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Nullapont tablazat masolasa

Lehet6ség van arra, hogy a preset tablazatot egy masik konyvtarba
masolja (adatmentés céljabdl). Az irasvédett sorok a masolt
tablazatban is irdsvédettek lesznek.

Ne valtoztassa meg a masolt tablazatokban a sorok szamat! Ha a
tablazatot ismét aktivalni akarja, az problémakhoz vezethet.

Ahhoz, hogy egy masik kényvtarba masolt nullapont tédblazatot
aktivalni tudjon, azt elétte ismét vissza kell masolnia.

Ha On Uj nullapont tablazatot valaszt, tjra kell aktivalnia a
nullapontot.

Bazispontok manualis mentése a preset tablazatba

Bazispontok preset tablazatba térténé mentéséhez kévesse az
alabbiakat:

» Valassza a Kézi lizemmod

Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig,

"
mig az megérinti (karcolja) a munkadarab
fellletét vagy helyezze el a méréorat
megfeleléen
» Nyomja meg az BAZISPONTKEZELES
e funkciogombot

> A vezérld megnyitja a preset tablazatot, és a

kurzort az aktiv bazispont sorara allitja.
» Nyomja meg a BAZISPONT MODOSITAS
MeDOS:TAS funkciégombot

> A vezérld a rendelkezésre allo beviteli

lehetéségeket a funkcidgombsorban jeleniti meg.
Valassza ki a cserélendd sort a preset
tablazatban (a sor szama megegyezik a preset

H
v

szammal)
> Sziikség esetén valassza ki a cserélendd sort a
preset tablazatban
BAZISPONT » Valasszon ki egyet a funkciégombbal a
KORRI- , IR TV4 P Py PR
GaLas rendelkezésre allé beadasi lehetéségek kozil
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Beadasi lehetéségek

Funkciégomb Funkcié

_%_

A szerszam (mérdora) tényleges poziciojanak
atvétele Uj nullapontként: Ez a funkcio csak
azon a kijeldlt tengelyen menti el a bazispontot,
amelyen a kurzor éppen all

BAZISPONT
uJ
BEiRASA

A szerszam (mérdora) tényleges pozicidjahoz
egy tetszbleges érték hozzarendelése: Ez a
funkcié csak azon a kijelolt tengelyen menti el a
bazispontot, amelyen a kurzor éppen all. Adja
meg a kivant értéket a felugré ablakban

BAZISPONT
KORRI-
BALAS

A tablazatban 1év6 bazispontok névekményes
eltolasa: Ez a funkcidé csak azon a kijelolt
tengelyen menti el a bazispontot, amelyen a
kurzor éppen all. A felugré ablakban helyes
el6jellel adja meg a kivant korrekcios értéket.
Ha az inch megjelenités aktiv: Adja meg

az értékeket inch-ben, és a vezérl6 fogja
atszamitani azokat mm-re

AKTUALIS
MEZOT
SZERKESZT

Uj bazispont kézvetlen megadasa
kinematikaszamitas nélkil (tengelyspecifikus).
Csak akkor alkalmazza ezt a funkciét, ha a gép
rendelkezik kdrasztallal, és 0 értékmegadassal a
nullapontot a kérasztal kdzepén kivanja felvenni.
Ez a funkcié csak azon a tengelyen menti el

az értéket, ahol a kurzor éppen all. Adja meg

a kivant értéket a felugré ablakban. Ha az inch
megjelenités aktiv: Adja meg az értékeket inch-
ben, és a vezérl6 fogja atszamitani azokat mm-re

BAZIS-
ITRANSZFOR .

OFFSET

Vélassza a BAZISTRANSZFOR./OFFSET nézetet.
A standard BAZISTRANSZFOR. nézet az X, Y

és Z oszlopokat jeleniti meg. A géptdl fliggéen
azonban még megjelenhetnek az SPA, SPB

és SPC oszlopok is. A vezérlé itt elmenti az
alapelforgatast (a Z szerszamtengelynél a
vezérld az SPC oszlopot hasznalja). Az OFFSET
nézetben a bazisponthoz rendelt offszet értékek
lathatok.

AKT iV
BAZISPONT
MENTESE

irja be a tablazat egy valaszthaté soraba a
pillanatnyilag aktiv bazispontot: Ez a funkcio
az Osszes tengely bazispontjat elmenti, és
automatikusan aktivalja a tablazatban a helyes
sort. Ha az inch megjelenités aktiv: Adja meg
az értékeket inch-ben, és a vezérl6 fogja
atszamitani azokat mm-re
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Preset tablazat szerkesztése

haszndlja a Szerkesztési funkcié a tablazat médban

Kezogs Téablazat kezdetének kivalasztasa
UecE Tablazat végének kivalasztasa
oLDAL Ugras a tablazat el6z6 oldalara
oLpAL Ugras a tablazat kdvetkezd oldalara
e Funkciok kivalasztasa a bazispont megadasahoz
M6DOSiTAS
Alaptranszformacio vagy tengelykorrekcié
ITRANSZFOR . e - - . ez
OFFSET kivalasztasanak megjelenitése
BAZISPONT A preset tablazat kivalasztott soraban 1évé
AKTI- ;. o
vALAS bazispont aktivalasa
N SORT A Tobb sor beillesztése a tablazat végére
VEGERE
EEIEI_LEESZT
PILLNTNYT Az éppen kijeldlt mezd masolasa
ERTEKET
MASOL
MASOLT Kimasolt mez beszurasa
ERTEKET
BEILLESZT
SoR Az épp kivalasztott sor nullazasa: A vezérl6 -
VIsszZA . , .
jelet ir minden oszlopba
o Egyes sorok beszurasa a tablazat végeére
LESZTESE
™ Egyes sorok torlése a tablazat végén
TORLESE
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Bazispont felilirasi védelme

A preset tablazat tetszéleges sorait a LOCKED oszlopban teheti
irasvédetté. Az irasvédett sorok szinkiemeléssel jelennek meg a
preset tablazatban.

Ha egy irasvédett sort kivan felllirni a kézi tapintérendszer-
ciklussal, nyugtazza az OK gombbal és adja meg a jelszoét (ha
jelszoval védett).

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A LEZAR / FELOLD JELSZOT funkciéval védett sorokat kizardlag
a megfelel§ jelszoval lehet feloldani. Az elfelejtett jelszavakat
nem lehet visszaallitani. A jelszoval védett sorok védettségét igy
nem lehet tordlni. A preset tablazat ezzel mar csak korlatozottan
hasznalhato.

» Ezértinkabb a LEZAR / FELOLD funkciét hasznalja
> Jegyezze fel jelszavait

Kovesse alabbi Iépéseket a bazispont felliliras-védetté tételéhez:

» Nyomja meg a BAZISPONT MODOSITAS

funkciégombot
» Valassza a LOCKED oszlopot

» Nyomja meg a AKTUALIS MEZOT SZERKESZT
W funkciégombot

Bazispont védelme jelszé nélkul:

T » Nyomja meg a LEZAR / FELOLD funkciégombot
FELORP > A vezérl6 egy L betit ir be a LOCKED oszlopba.

Bazispont védelme jelszéval:

LEzen 7 » Nyomja meg a LEZAR / FELOLD JELSZOT

FELOLD

JELSZOT fUnkCiégombOt

» A felugré ablakban adja meg a jelszot

» Nyugtazza az OK funkciogombbal vagy az ENT
gombbal:

> A vezérl6 ### karaktereket ir be a LOCKED
oszlopba.

oK
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irasvédelem feloldasa
A korabban irasvédetté tett sor szerkesztéséhez, kdvesse az

alabbiakat:

» Nyomja meg a BAZISPONT MODOSITAS
Mepus1TAS funkciégombot
» Valassza a LOCKED oszlopot

» Nyomja meg a AKTUALIS MEZOT SZERKESZT
o funkciégombot

Jelszd nélkil védett bazispont:

LEZAR » Nyomja meg a LEZAR / FELOLD funkciégombot
asen > A vezérlés feloldja az irasvédelmet.

Jelszéval védett bazispont:

Lezen » Nyomja meg a LEZAR / FELOLD JELSZOT

JELSZ6T fUnkCiégombOt

» A felugré ablakban adja meg a jelszét

» Nyugtazza az OK funkciégombbal vagy az ENT
gombbal

> A vezérlés feloldja az irasvédelmet.

Ok
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Nullapont aktivalasa

Bazispont aktivalasa Kézi iizemmaéd

MEGJEGYZES

Figyelem, jelent6s anyagi karok veszélye all fenn!

A preset tablazat meg nem hatarozott mez8i masként
viselkednek, mint a 0 értékkel meghatarozott mezdék: A 0-val
meghatarozott mezdk felllirjak aktivalaskor a korabbi értékeket,
meg nem hatérozott mezdk esetében a korabbi érték megmarad.

> A bazispont aktivalas elétt ellendrizze, hogy minden
oszlopban talalhato-e érték

o Kezelési Utmutatasok:

B Amikor a preset tablazatbdl aktival nullapontot,
a vezérl6 nullazza az aktiv nullaponteltolast, a
tikrozést, az elforgatast és a nagyitasi tényezét.

B A Megmunkalasi sik billentése funkcio (ciklus 19
vagy PLANE) ezzel ellentétben aktiv marad.

Valassza a Kézi lizemmod

E

» Nyomja meg az BAZISPONTKEZELES
i funkciégombot

» Valassza ki az aktivalandé bazispont szamat

6010 » Vagy pedig valassza ki a GOTO gombbal az
aktivalando bazispont szamat

I==I IHII IEEI

Nt » Hagyja jova az ENT gombbal
» Nyomja meg a BAZISPONT AKTIVALAS
Ve funkciégombot

» Nyugtazza a bazispont aktivalasat

> A vezérld a bedllitja a kijelzést és az
alapelforgatast.

» Kilépés a preset tablazatbol

VEGREHAJT

Bazispont aktivalasa NC programban

Annak érdekében, hogy programfutas kdzben a preset tablazatbdl
szarmazo bazispontokat tudjon aktivalni, hasznalja a ciklus 247-et.
A ciklus 247-ben csak egyszerlien meg kell adnia az aktivalandé
bazispont szamat.

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikényv
ciklusprogramozashoz
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5.6 Nullpont beallitasa 3D-tapintérendszer
nélkiil

Megjegyzés

Bazispont beallitasakor a vezérld kijelz6jét egy ismert munkadarab
pozicié koordinatajara allitja.

o Egy 3-D tapintéval valamennyi kézi tapintéfunkcio
elérhetd.
Tovabbi informacié: "Nullapontfelvétel 3-D tapintéval ",
oldal 229

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
A gépgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken.

El6készités

» Fogja fel és igazitsa be a munkadarabot

» Helyezze be a féorséba az ismert sugaru bazisszerszamot

> Gy6z6djon meg réla, hogy a vezérl§ a tényleges poziciét jelzi ki
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Bazispont felvétele szarmaréval

» Valassza a Kézi lizemmod

X+ » Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig,
mig az megérinti (karcolja) a munkadarab

fellletét
Y+

LINEIRENE

Bazispont felvétele egy tengelyen:

Valassza ki a tengelyt
> A vezérléd a NULLPONTKIJELOLES Z=
parbeszédablakot nyitja meg
» Nyomja meg az NULLPONTKIJELOLES alternativ
KIJELOLES funkciégombot
» Valassza ki a tengelyt a funkciégombbal

» Nullszerszam, orsétengely: Allitsa a kijelz6t az
ismert munkadarab poziciora (pl. 0) vagy adja
meg az alatét d vastagsagat. A megmunkalasi
sikon: vegye figyelembe a szerszamsugarat

]
v

ENT

A tovabbi tengely bazispontfelvételét ugyanezen modon teheti meg.

Ha a szerszamtengelyben [év6 szerszam értékei mar be
lettek allitva, akkor allitsa a szerszamtengely kijelzését L
szerszamhosszra, vagy adja meg a Z=L+d 0sszeget.

o Kezelési Utmutatasok:

B A tengelyvalaszté gombbal megadott bazispontokat
a vezérl6 automatikusan a preset tablazat 0. soraba
menti.

= Ha a gépgyarto letiltott egy tengelyt, ugy arra a
tengelyre nem allithat be bazispontot. A megfelel®
tengely funkciégombja nem lathato.

A vezérl§ viselkedése bazispont felvétele esetén
az opcionalis chkTiltingAxes (204601 sz.) gépi
paraméter beallitasaitol fiigg:

Tovabbi informacioé: "Bevezetés", oldal 207
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Tapintéfunkcidk alkalmazasa mechanikus tapintékkal
vagy mérdorakkal

Ha a gépen nincs elektronikus 3D-s tapintd, az el6z6ekben leirt
mindegyik kézi tapintasi funkciot hasznalhatja (kivéve a kalibralasi
funkcidt) mechanikus tapintdkkal, vagy a munkadarab szerszammal
torténd egyszerl megérintésével.

Tovabbi informacié: "3D-tapintérendszer hasznalata ", oldal 207

A 3D-s tapinto altal tapintaskor generalt elektronikus jel helyett
kézzel kioldhatja a kapcsoldjelet a tapintasi pozicié atvételéhez,
egy gomb lenyomasaval.

Kovesse az alabbiakat:

ERINTES » Valasszon ki egy tapinté funkciét funkciogombbal
- » Vigye a mechanikus tapintot a vezérl6 altal
elsének meghatarozandd helyzethez
+ » Pozicid atvétele: nyomja meg a
Pillanatnyi pozicié atvétel funkciégombot

> A vezérld elmenti az aktualis poziciot.
» Vigye a mechanikus tapintot a vezérlé altal
kovetkezdnek meghatarozandd helyzethez
» Pozicio atvétele: nyomja meg a
"‘:’" Pillanatnyi pozicié atvétel funkciogombot
> A vezérlé elmenti az aktualis poziciot.

» Amennyiben szikséges, vigye a tapintot tovabbi
poziciokra, és jarjon el a leirtaknak megfeleléen

» Bazispont: Adja meg a meniablakban
az Uj bazispont koordinatait, majd vegye
at az értékeket a NULLPONTKIJELOLES
funkciégombbal vagy irja az értékeket egy
tablazatba
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 213
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 214

> A tapinté funkcio befejezése Nyomja meg a
VEGE gombot

o Ha letiltott tengelyre probal meg bazispontot felvinni,
ugy a vezérlé a gépgyarté beallitadsaitol figgden
figyelmeztetést vagy hibaiizenetet ad ki.
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5.7 3D-tapintérendszer hasznalata

Bevezetés

A vezérld viselkedése bazispont felvétele esetén az opcionalis
chkTiltingAxes (204601 sz.) gépi paraméter bedllitasaitél fligg:

® chkTiltingAxes: NoCheck A vezérl6 nem ellenérzi, hogy
a forgodtengelyek aktudlis koordinatai (tényleges pozicioi)
egyeznek-e az On altal meghatarozott délésszoggel.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted A vezérl6 aktiv dontott
megmunkalasi siknal ellenérzi, hogy a bazispont X, Y és Z
tengelyeken valé felvételekor egyeznek-e a forgétengelyek
aktualis koordinatai az On altal meghatarozott délésszoggel
(3D-ROT-mend). Ha a poziciok nem egyeznek meg, a vezeérld
megnyitja a A megmunkalasi szint kovetkezetlen mendat.

B chkTiltingAxes: CheckAlways A vezérld aktiv dontott
megmunkalasi siknal ellenérzi, hogy a bazispont X, Y és Z
tengelyeken valo felvételekor egyeznek-e a forgétengelyek
aktualis koordinatai. Ha a poziciok nem egyeznek meg, a
vezérlé megnyitja a A megmunkalasi szint kovetkezetlen
menut.

o Kezelési Utmutatasok:

® Ha a teszt ki van kapcsolva, akkor a PL és ROT
tapintéfunkciok a forgétengelypozicidkat 0-nak
szamolja.

® A bazispontot mindig mindharom fétengelyen vegye
fel. Csak igy egyértelm(i és megfeleld a bazispont
meghatarozasa. Ek6zben raadasul még az esetleges
eltéréseket is figyelembe tudja venni, amelyek a
tengelyek elforgatasi helyzetébél adédnak.

® Ha a 3D-tapintérendszer nélkuli nullapont megadas

és a poziciok nem egyeznek meg, a vezeérlé
hibauzenetet kild.

Ha nem hatarozta meg a gépi paramétert, a vezérl6 a
chkTiltingAxes: CheckAlways esettel egyezden viselkedik

Eljaras dontott tengelyeknél
Ha a poziciok nem egyeznek meg, a vezérlé megnyitja a A
megmunkalasi szint kovetkezetlen meniit.

funkcibgomb Funkciok

ADOPT A vezérl6 a 3D-ROT menliben a Manual
3-D ROTAT.

sTaTuS Operation 3-D ROTAktiv-ra allitja. A tengelyek
dontétt megmunkalasi sikban mozognak.

A Manual Operation 3-D ROT mindaddig aktiv
marad, amig Inaktiv-ra nem allitja.

Tanone A vezérld figyelmen kivil hagyja a dontott

3-D ROTAT.

STATUS megmunkalasi sikot.

A definialt nullapont csak ehhez a dontétt
allapothoz érvényes.
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Attekintés
A Kézi lizemmod alabbi tapintociklusok allnak rendelkezésére:

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak
egy 3D-s tapintd hasznalatara.

0 A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

Funkciégomb Funkcié Oldal
s A 3-D tapinto kalibralasa 215
KHLE.;;«LRS
EaTes Egy 3-D alapelforgatas 226
A mérése a sik tapintasaval
ermTes Alapelforgatas mérése 223
| = egyenes alkalmazasaval
ERINTES Nullapont felvétele 230
= tetszSleges tengelyen
gj\m::s Sarok felvétele presetként 231
gpamres Korkdzéppont felvétele 232
L presetként
ERINTES Kézépvonal felvétele 236
* nullapontként
TRPINTS Tapintérendszer adatkezeld Lasd
TARLZEAT Felhasznaloi
kézikonyv

ciklusprogramozashoz
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o Kezelési Utmutatasok:

= Tapintéfunkcidk a Globalis programbeallitasok
funkcidval 6sszefliggésben nem lehetségesek. Ha
legalabb egy beallitasi lehetéség aktiv, a vezérld
a manualis tapintéfunkcidk kivalasztasanal vagy
egy automatikus tapintéciklus végrehajtasanal
hibauzenetet ad ki.

B Az eszterga Uzemmddban minden kézi
tapintérendszer ciklus alkalmazhato, kivéve a
Sarok letapogatasa és Sik letapogatasa ciklusokat.
Eszterga lzemmaddban az X tengely mérési értékei
atmeéro értékeknek felelnek meg.

B A tapintd Eszterga tzemmddban valo
alkalmazasahoz a tapintét kiilén ebben az
Uzemmaodban is kalibralni kell. A f6orsé
alapbeallitdsa eltérhet maro- és az eszterga
mod esetén, a tapintét kdzéppont eltolas nélkil
kell kalibralnia. Ennek érdekében a tapintdhoz
tovabbi szerszamadatokat tud megadni, pl. indexelt
szerszamkeént.

® Ha aktiv az orsoutanvezetés, az orsoéfordulatok
szama nyitott biztonsagi ajté mellett korlatozott.
Adott esetben megvaltozik az orsé forgasiranya és a
rendszer mar nem a legrévidebb uton pozicional.

@ Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

Elmozdulasok végzése egy kijelz6s kézikerékkel

A kijelzével rendelkezd kézikerekek esetében, a kézi tapintdciklus
alatt at lehet vinni a vezérlést a kézikerékre.

Kovesse az alabbiakat:
» Inditsa el a kézi tapintociklust

» Poziciondlja a tapintot egy, az elsé tapintasi pont kézelében
talalhaté pozicioba

Tapintsa meg az elsé tapintasi pontot
Aktivalja a kézikereket a kézikeréken
A vezérl6 a Kézikerék aktiv felugré ablakot nyitja meg.

Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi pont kézelében
talalhaté pozicioba

Kapcsolja ki a kézikereket a kézikeréken
Az ITC bezarja a felugré ablakot.
Tapintsa meg a masodik tapintasi pontot
Ha sziikséges, vegye fel a nullapontot
Fejezze be a tapinté miveletet

vV v VvYyy

vV vy Vv yvVvy

o Ha a kézikerék aktiv, nem tudja a tapintérendszer
ciklusokat elinditani.
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Tapintérendszer felligyeletének elnyomasa

Tapintorendszer felligyeletének elnyomasa

Ha vezérld kitéritett helyzetl tapintészar esetén hibalzenetet kuld,
amint el kivanja mozditani a gép tengelyeit.

Annak érdekében, hogy a tapintot kitéritett allapotabdl

egy pozicionalé mondattal visszahuzza, deaktivalnia kell a
tapintorendszer felligyeletet Kézi lizemmaod.

A tapint(:)rendszelr felligyeletet 30 masodpercre deaktivalni tudja a
TAPINTOFIGYELES Kl funkciégombbal.

A vezérl6 a

A tapintérendszer feliigyelete 30 masodpercig deaktiv lzenetet
jeleniti meg. A hibauzenet 30 masodperc elteltével automatikusan
torlédik.

o Ha a tapinté 30 masodpercen belll stabil jelet kap,
pl. a tapinté nem tér ki, a tapintérendszer feligyelete
automatikusan aktivaldodik, a hibatuzenet pedig torlédik.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A TAPINTOFIGYELES Kl funkciégomb elnyomja a megfelel
hibalizenete kitéritett tapintészar esetén. A vezérld nem végez
automatikus Utkdzésellendrzést a tapintészarral. A két eljarassal
biztositani kell, hogy a tapinté biztonsagosan visszahuzédhat.
Hibasan megvalasztott kijaratasi irdny esetén ltkdzésveszély all
fenn!

> A tengelyeket Kézi iizemmod esetén dvatosan mozgassa

Funkciodk a tapintérendszer ciklusokban

Kézi tapintérendszer ciklusban azok a funkcidgombok jelennek
meg, amelyekkel a tapintéirany vagy a tapintérutin valaszthato
ki. Hogy melyik funkciogombok jelennek meg, az a mindenkori
ciklustdl fugg.

hasznalja a Funkcidk

. Tapintasi irany kivalasztasa
+
+ Aktudlis tényleges érték atvétele
Furat (bels6 kor) automatikus tapintasa

E@j% Csap (kuls6 kor) automatikus tapintasa
ERINTES Mintakér (t6bb elem kézéppontja) tapintasa
(€8

= Tengellyel parhuzamos tapintasi irany

L kivalasztasa furatnal, csapnal és mintakornél
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Automatikus tapintérutin furatnal, csapnal és mintakornél

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé nem végez automatikus Utk6zésellenbrzést a

esetén illetve akadalyok figyelmen kivil hagyasakor
Utkozésveszély all fenn!

» Programozzon megfeleld elépoziciét

segitségével

tapintészarral. Automatikus letapogatasnal a vezérlé a tapintot
onalléan allitja a tapogatasi poziciéra. Hibas elépozicionalas

> Vegye figyelembe az akadalyokat a biztonsagi tavolsagok

Amennyiben egy furat, csap vagy mintakor automatikus

letapogatasara egy tapintorutint hasznal, a vezérl6 egy Urlapot nyit

a szukséges beviteli mezékkel.

Beadasi mezok Mérés Csap és Mérés Furat adatlapoknal

Beviteli mez6 Funkciok

Stud diameter? vagy Hole Tapintdéelem atméréje (furatoknal

diameter opcionalis)

Safety clearance? Tapintészartdl valé tavolsag a
sikban

Incr. clearance height? A tapinté pozicionalasa orsétengely
irdnyban (az aktualis poziciotol
kiindulva)

Kiindulasi szog ? Az els6 tapintasi mivelet szdge (0°

= f6 tengely pozitiv iranya, azaz
a Z orsétengelynél X+ iranyba).
A tovabbi tapintasi szogértékek
a tapintasi pontok szamabdl
szamolddnak.

Number of touch points?  Tapintasi miveletek szama (3 - 8)

Nyilasszog? Teljes kor (360°) vagy koriv
tapintasa (nyilasszog <360°)

Automatikus tapintorutin:
» Tapintok elépozicionalasa

» Tapinto funkcio elinditasa: Nyomja meg az
NC Start gombot

> A vezérld az 6sszes el6pozicionalast és tapintasi

folyamatot automatikusan végrehajtja.
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= » Tengellyel parhuzamos tapintasi irany
) kivalasztasa
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A vezérlé a poziciét a tapinté tablazatban megadott FMAX
el6tolassal kozeliti meg. A meghatarozott F tapintasi elétolas csak a
pillanatnyi tapintasi mivelet elvégzésére szolgal.

Kezelési és programozasi Utmutatasok:

® Az automatikus tapintas elinditasa elétt pozicionalja
el6 a tapintét az elsé tapintasi pont kézelébe. Tolja el
a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen nagyjabdl
a biztonsagi tavolsaggal. A biztonsagi tavolsag
a tapintotablazat értékének és a beviteli mezé
ertékének dsszegének felel meg.

= Nagy atmérdji bels6 kor esetén esetén a vezérlé a
tapintét egy kériven FMAX pozicionalasi el6tolassal
is el tudja pozicionalni. Ehhez adja meg a beviteli
adatlapon az el6pozicionalas biztonsagi tavolsagat
és furatatmérét. Pozicionalja a tapinté6t a furaton belll
egy olyan poziciéba, ami kb. a biztonsagi tavolsagra
talalhaté a furat oldalatél. El6pozicionalaskor
ne feledkezzen meg az elsé tapintasi mivelet
kezd6szdgérdl, pl. a vezérld 0°-os kezdb6szbdg esetén
el6szor a fétengely pozitiv iranyaban tapint.

A tapinté ciklus kivalasztasa

» Uzemmod: Valassza a Kézi tizemméd vagy Elektronikus
kézikerék Gizemmodot

TAPINTS
MUVELETEK
Az

ERINTES
POS
o

> Tapinto funkci6 kivalasztasa: Nyomja meg a
TAPINTO MUVELETEK funkciégombot

> Tapintociklus kivalasztasa: nyomja meg pl. a
POZ. TAPINTAS funkciégombot

> A vezérld megjeleniti a megfelel§ menut.

Kezelési utmutatasok:

m Kézi tapintd funkcioé kivalasztasakor, a vezérl
egy adatlapot nyit meg az 6sszes szikséges adat
megjelenitésével. Az adatlap tartalma az adott
funkciotol fliggéen valtozhat.

® Néhany mezdébe értéket is be tud vinni. A
nyilbillentylikkel mozoghat a kivant beviteli mezébe.
A kurzort csak a szerkesztheté mezékben tudja
mozgatni. A nem szerkesztheté mez6k szlirkén
jelennek meg.
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A tapintérendszer ciklusok mérési értékeinek
protokollalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak
ehhez a funkciohoz.

Miutan a vezérlé végrehaijtotta a kivalasztott tapintéciklust, elmenti
a meért értékeket a TCHPRMAN.html fajlba.
Ha a FN16DefaultPath (102202 sz.) gépi paraméterben nem

hatarozott meg elérési utvonalat, a vezérl6 a TCHPRMAN.html fajlt
a TNC:\ f6kdnyvtarba menti.

o Kezelési Utmutatasok:

® Ha egymas utan tobb tapintociklust hajt végre a
vezérld a kapott mérési eredményeket egymas ala
menti.

A tapintéciklusboél szarmazé mért értékek beirasa a
nullapont tablazatba

o A BEIRAS A NULLPONTLISTABA funkci6t kell
hasznalnia, ha a mérési eredményeket a munkadarab
koordinatarendszerében kivanja elmenteni. A
BEVITEL BAZISPONT TABLAZAT funkci6t kell
hasznalnia, ha a mérési eredményeket a bazis
koordinatarendszerben kivanja elmenteni.

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl szarmazo mért
értékek beirasa a preset tablazatba", oldal 214

A BEIRAS A NULLPONTLISTABA funkciégombbal a vezérlé a
tapintéciklus végrehajtasat kdvetéen a mért értéket beirja egy
nullaponttablazatba:

» Valasszon ki egy tapinté funkciét

» irja be a nullapont kivant koordinatait a kijeldlt beviteli mezékbe
(fligg az éppen futd tapintéciklustol)

» irja be a nullapont szamat a Sorszam a nullapont listaban ?
beviteli mezdbe

» Nyomja meg a BEIRAS A NULLPONTLISTABA funkciégombot

> A vezérld megadott szam alatt menti el a nullapontot a
meghatérozott nullapont tablazatba.
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A tapintociklusbél szarmazé mért értékek beirasa a
preset tablazatba

0 A BEVITEL BAZISPONT TABLAZAT funkciét
kell hasznalnia, ha a mérési eredményeket a
bazis koordinatarendszerben kivanja elmenteni.
A BEIRAS A NULLPONTLISTABA funkci6t kell
hasznalnia, ha a mérési eredményeket a munkadarab
koordinatarendszerében kivanja elmenteni.

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl szarmazo mért
ertékek beirasa a nullapont tablazatba", oldal 213

A BEVITEL BAZISPONT TABLAZAT funkciégombbal a vezérls a

tapintociklus végrehajtasat kovetéen a mért értéket beirja egy

nullaponttablazatba. A mért értékek a gépi koordinatarendszerre

(REF koordinatak) vonatkoztatva menti el. A preset tablazat neve

PRESET.PR és a TNC:\table\ kdnyvtarban talalhato.

» Valasszon ki egy tapinté funkciot

» irja be a nullapont kivant koordinatait a kijeldlt beviteli mezékbe
(flgg az éppen futd tapintociklustol)

> irja be a bazispont szamat a Sorszam a nullapont listaban ?

beviteli mezébe

Nyomja meg a BEVITEL BAZISPONT TABLAZAT funkciégombot

A vezérl6 a Aktiv preset feliilirasa? menit nyitja meg.

Nyomja meg a BAZISPONT FELULIRASA funkciégombot

A vezérl6 megadott szam alatt menti el a nullapontot a

meghatarozott preset tablazatba.

B A bazispont szam nem létezik: A vezérld a sort csak
a SORT BEILLESZT (Sor beillesztese a tablazatba?)
funkciégomb megnyomasat kdvetéen menti el
® A bazispont védett: Nyomja meg a IRAS ZAROLT SORBA
funkciégombot, mire a vezérl6 felllirja az aktiv bazispontot
L A t’)ézis’pont jelszbéval védett: Nyomja meg a
IRAS ZAROLT SORBA funkciégombot, adja meg a jelszét, a
vezérld pedig felllirja az aktiv bazispontot

vV v Vv VY

0 Ha a beiras a tablazat soraba zarolas miatt nem
lehetséges, akkor a vezérl§ errdl Uizenetet kuld. A
tapintast azonban nem szakitja meg.
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5.8 3-D tapintok kalibralasa

Bevezetés

Egy 3D-s tapinté aktudlis kapcsolasi pontjanak pontos
meghatarozasahoz kalibralnia kell a tapintot. Maskilénben a
vezérld nem tud pontos mérési eredményeket meghatérozni.

o Kezelési Utmutatasok:

m A kovetkezd esetekben mindig kalibrélja ujra a
tapintot:

= Miutan megnyomja az OK gombot a kalibralas utan,
a kalibracids értékek az aktiv tapintéra lesznek
alkalmazva. A frissitett szerszamadatok azonnal
érvényesek lesznek, ezért nincs szikség a szerszam
ismételt betdltésére.

Uzembe helyezés

Torott tapintdszar
Tapintoszar cseréje
Tapint6 el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

Aktiv szerszamtengely valtozdsakor

A kalibralas soran a vezérl6 meghatarozza a tapintészar érvényes
hosszat és a tapintégdmb érvényes sugarat. A 3D-s tapinto
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert atméréji
beallité gylrit vagy csapot a gépasztalra.

A vezérlb a hossz és a sugar kalibralasahoz is rendelkezik
kalibracios ciklusokkel:

TAPINTS >
MUVELETEK
27
TS >
KALIBRALAS
27
4

Nyomja meg a TAPINTO MUVELETEK
funkciégombot

Kalibracids ciklusok megjelenitése: Nyomja meg
a TS KALIBRALAS-t

Valassza ki a kalibracios ciklust

Kalibracioés ciklusok

Funkciégomb Funkcié Oldal
Hossz kalibraldsa 216
3y
Mérje meg a sugar és a kozéppont 217

eltérését egy kalibergydri
segitségével

Mérje meg a sugar és a kdzéppont 217
eltérését egy kalibracids csap vagy
henger segitségével

Mérje meg a sugar és a kézéppont 217
eltérését egy kalibergdbmb

segitségével

3-D kalibralas (opci6 92)
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Ervényes hossz kalibralasa

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

i
©

A tapinto érvényes hossza mindig a szerszam
bazispontjara vonatkozik. A szerszam bazispontja
gyakran az un. f8orsécsucson (az orso sikfelllete)
talalhato. A gépgyartd azonban ettdl eltéré szerszam
bazispontot is meghatarozhat.

» Vegye fel a nullapontot a f6orsotengely mentén ugy, hogy a
szerszamtéblazatban Z=0 legyen.

iy

216

>

>

Valassza ki a tapinté hosszanak kalibrald
funkcidjat: Nyomja meg a CAL. Nyomjon L-t

A vezérld az aktualis kalibraciés adatokat jeleniti
meg.

Datum for length?: Adja meg a kalibergy(r(
magassagat a menu ablakban

> Vigye a tapintot éppen a kalibergydri folé
» A mozgasirany megvaltoztatdsahoz (ha

szilkséges) nyomjon meg egy funkciégombot
vagy egy nyilbillentyt

» Felllet tapintasa: Nyomjon NC Start gombot
» Eredmények ellenbrzése
» Nyomja meg az OK funkcidgombot az értékek

atvételéhez

Nyomija meg a MEGSE funkciégombot a
kalibralasi funkcioé bezarasahoz

A vezérld a kalibracios folyamatot a
TCHPRMAN.html fajlban naplézza.

Beallitas | 3-D tapintok kalibralasa
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Az érvényes sugar kalibralasa és a kozéppont
eltérésének korrigalasa

0 A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

A tapintégdémb sugaranak kalibraldsakor a vezérlé egy
automatikus tapintérutint hajt végre. Az els6 ciklus soran a vezérld
meghatarozza a kalibergy(r(i vagy csap kézéppontjat (durva
méréssel), majd a tapintot a kézéppontba pozicionalja. Ezutan

a tényleges kalibralasi folyamat (finommeérés) soran hatarozza
meg a tapintégdmb sugarat. Ha a tapinté lehetévé teszi a tapintast
ellentétes irdnybdl is, akkor az excentricitds egy masik ciklus soran
kerdl meghatarozasra.

Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientalni, az a
HEIDENHAIN tapintékban van elére meghatarozva. Mas tapintdkat
a gépgyarténak kell konfiguralni.

A tapinté befogasa utan altalaban sziikség van annak a
féorsotengellyel valé pontos beigazitasara. A kalibralé funkcidval
hatarozhatja meg az eltérést a tapinto tengely és a f6orsé tengely
kozott egy ellentétes iranyu tapintassal (180°-os elforgatas), majd
kiszamitja és alkalmazza a sziikséges kompenzaciot.

o A kdzéppont eltérését csak egy megfelelé tapintoval
lehet meghatarozni.

Ha a kalibralast egy objektum kilsé fellletén kivanja
végrehajtani, akkor a tapintét el6 kell pozicionalni

a kalibraciés gdmb vagy tliske kdzéppontja félé. A
tapintasi pontoknak Gtk6zés nélkil megkdzelithetének
kell lennilk.

A kalibralasi rutin a tapinto orientalhatésagatol fliggéen valtozik:

® Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges:
A vezérlé egy durva és egy finom mérést hajt végre, és
meghatarozza az érvényes tapintégdémb sugarat (tool.t
szerszamtablazat R oszlopa)

B Az orientacio két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN
vezetékes tapintok): A vezérlé egy durva és egy finom mérést
hajt végre, elforgatja a tapintot 180°-kal és még egy tapintorutint
teljesit. Az ellentétes iranyd méréssel, a sugar mellett az
excentricitas (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is meghatarozasra
kerdl

B Az orientacio tetszéleges iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infra tapintdk): A vezérl6 egy durva és egy finom mérést hajt
végre, elforgatja a tapintot 180°-kal és még egy tapintorutint
teljesit. Az ellentétes irdnyu méréssel, a sugar mellett az
excentricitas (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is meghatarozasra
kerul
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Kalibralas kalibergydiri hasznalataval
A kézi kalibralas menete kalibergyir( alkalmazasaval:
» Pozicionalja Kézi lizemmad a tapintégdémbot a
kalibergy(ri furataba

» Valassza a kalibralas funkciot: Nyomja meg a
CAL. R funkcidgombot

> A vezérld megjeleniti az aktualis kalibracios
adatokat.

Adja meg a kalibergylri atméréjét

Adja meg a kezdbszoget

Adja meg a tapintasi pontok szamat
Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

A 3D tapint6 valamennyi sziikséges tapintasi
pontot megérinti az automatikus tapintérutin
soran, és kiszamitja az érvényes tapintégdémb
sugarat. Ha ellentétes iranyu orientacio
lehetséges, akkor a vezérld kiszamitja az
excentricitast.

» Eredmények ellenbrzése

» Nyomja meg az OK funkcidgombot az értékek
atvételéhez

» Nyomja meg a VEGE funkciégombot a kalibralasi
funkcid befejezéséhez

> A vezérld a kalibraciés folyamatot a
TCHPRMAN.html fajlban naplézza.

vV v v v Y

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A tapintdgdémb excentricitdsdnak meghatarozasahoz a
gépgyarténak a vezérlét megfeleléen eld kell készitenie.
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Kalibralas kalibercsap- vagy tiiske hasznalataval
A kézi kalibralas menete kalibercsap- vagy tlske alkalmazasaval:

(&)

>

vV v v v VY

Pozicionalja Kézi lizemméd a tapintogdmbot a
kalibertliske folé kozépen

Valassza a kalibralas funkciot: Nyomja meg a
CAL. R funkcidgombot

Adja meg a csap kiilsé atméréjét

Adja meg a biztonsagi tavolsagot

Adja meg a kezdbszoget

Adja meg a tapintasi pontok szamat
Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

A 3D tapint6 valamennyi sziikséges tapintasi
pontot megérinti az automatikus tapintérutin
soran, és kiszamitja az érvényes tapintégdémb
sugarat. Ha ellentétes iranyu orientacio
lehetséges, akkor a vezérld kiszamitja az
excentricitast.

» Eredmények ellenbrzése

Nyomja meg az OK funkcidgombot az értékek
atvételéhez

Nyomija meg a VEGE funkciégombot a kalibralasi
funkcid befejezéséhez

A vezérld a kalibracios folyamatot a
TCHPRMAN.html fajlban naplézza.

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A tapintdgdémb excentricitdsdnak meghatarozasahoz a

gépgyarténak a vezérlét megfeleléen eld kell készitenie.
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Kalibralas kalibergémb hasznalataval
A kézi kalibralas menete kalibergdmb hasznalataval:
» Pozicionalja Kézi lizemmad a tapintégdémbot a
kalibergdmb f6lé kézépen

» Valassza a kalibralas funkciot: Nyomja meg a
pe g CAL. R funkciégombot

Adja meg a goémb kiilsé atmérdjét

Adja meg a biztonsagi tavolsagot

Adja meg a kezdbszoget

Adja meg a tapintasi pontok szamat

Vélassza a Hossz mérést, ha lehetséges

Ha szikséges, adja meg a hossz referenciajat
Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

A 3D tapint6 valamennyi sziikséges tapintasi
pontot megérinti az automatikus tapintérutin
soran, és kiszamitja az érvényes tapintégdémb
sugarat. Ha ellentétes iranyu orientacio
lehetséges, akkor a vezeérld kiszamitja az
excentricitast.

» Eredmények ellenbrzése

» Nyomja meg az OK funkcidgombot az értékek
atvételéhez

» Nyomja meg a VEGE funkciégombot a kalibralasi
funkcié befejezéséhez vagy adja meg a tapintasi
pontok szamat a 3D kalibralashoz

> A vezérl6 a kalibracids folyamatot a
TCHPRMAN.html fajlban naplézza.

VvV v vV v v vV VYV

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A tapintégémb excentricitasanak meghatarozasahoz a
gépgyarténak a vezérlét megfeleléen eld kell készitenie.
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3-D kalibralas kalibergémbbel (opci6 92)

A kalibralé gdmb segitségével torténd kalibralas mellett, a vezérld
lehetdvé teszi a tapintd kalibralasat is a szogtol fliggéen. Ebbdl a
célbdl a vezérld a kalibergdbmbdt egy negyed kdrben tapintja meg,
merélegesen. A 3-D kalibraciés adatok a tapinto kitérési mikodését
hatarozzak meg, barmely tapintasi iranyban.

Ehhez a 3D-ToolComp szoftver opcio (opcid 92) sziikséges.

) » Veégezze el a kalibralast egy kalibergdmb
o 4 segitségével

» Adja meg a tapintasi pontok szamat

» Nyomja meg az NC START gombot

> A 3D tapint6 valamennyi tapintasi pontot egy
automatikus tapintési rutin alapjan tapint meg.

» Nyomja meg az OK funkcidgombot

» Nyomja meg a VEGE funkciégombot a kalibralasi
funkcié befejezéséhez

> A vezérld az eltéréseket egy korrekcids érték

tablazatba menti a TNC:\system\3D-ToolComp
kényvtarba.

A vezérl6 minden egyes kalibralt tapintdhoz egy sajat tablazatot
hoz létre. A szerszamtablazatban a DR2TABLE oszlop
automatikusan erre hivatkozik.

Kalibralasi értékek megjelenitése

A vezérlb a szerszamtablazatba menti a tapint6 érvényes hosszat
és érvényes sugarat. A vezérlé elmenti a tapinté excentricitasat a
tapintétablazat CAL_OF1 (fétengely) és CAL_OF2 (melléktengely)
oszlopaiba. Az elmentett értékek megjelenitéséhez nyomja meg a
TAPINTO TABLAZAT funkciégombot.

Kalibraci6 alatt a vezérld automatikusan létrehoz egy
TCHPRMAN.html napléfajlt, amelybe elmenti a kalibralasi
ertékeket.

o Gy6z6djon meg arrol, hogy a szerszamtablazat
szerszam szama és a tapintotablazat tapinté szama
Osszeillenek-e. Ez érvényes fliggetlenil attdl, hogy a
tapintociklust automatikus itzemmaédban vagy Kézi
tizemmaéd kivanja végrehaijtani.

@ Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

@usta szerkesztése
: orkesz tise

o BYProgramteszt

rrrrrrr
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5.9 Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa 3D tapintéval

Bevezetés

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A géptdl fligg, hogy a munkadarab ferde felfogasat
offszettel (asztalforgatasi sz6g) kompenzalni tudja-e.

o A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.

A vezérlé a munkadarab ferde felfogasat szamitasilag egy
alapelforgatassal (alapelforgatas szoge) vagy egy offszettel
(asztalelforgatas szége) kompenzalja.

Ehhez a vezérl§ az elforgatas szdgét arra a szogre allitja
be, amelyet a munkadarab fellletének a megmunkalasi sik
referenciatengelyéhez képest be kell zarnia.

Alapelforgatas: A vezérl6 a mért széget szerszamirany koérali
elforgatasként értelmezi, és az értékeket e preset tablazat SPA,
SPB vagy SPC oszlopaiba menti.

Offszet: A vezérl6 a mért szoget a gép koordinatarendszerében
valoé tengelyenkénti eltolasként értelmezi, és az értékeket a preset
tablazat A_OFFS, B_OFFS vagy C_OFFS oszlopaiba menti.

Az alapelforgatas meghatarozasahoz tapintson meg két pontot

a munkadarab oldalan. Az egyes pontok tapintasanak sorrendje
hatarozza meg a szamitott szdoget. A mért sz6g az elsétél a
masodik pont felé nyilik. Az alapelforgatast vagy offszetet furatokkal
vagy csapokkal is meghatarozhatja.

o Kezelési és programozasi utmutatasok:

® Valassza a sz6g referenciatengelyére meréleges
tapintasi iranyt a munkadarab ferde felfogasanak
mérésekor.

® Bizonyosodjon meg az alapelforgatas helyes
kiszamitasarol programfutas alatt. Ehhez
programozza a munkasik mindkét koordinatajat az
elsé pozicionalé mondatban.

B Az alapelforgatast a PLANE (kivéve PLANE AXIAL)
funkcioval egyiitt is alkalmazhatja. Ebben az esetben
elészor az alapelforgatast, majd a PLANE-funkciét
kell aktivalnia.

® Az alapelforgatast vagy offszetet munkadarab
tapintédsa nélkul is tudja aktivalni. Ehhez adjon meg
egy értéket a megfeleld beviteli mezében, majd
nyomja meg a ALAPELFORGATAST BEALLIT vagy
ASZTALFORGATAST BEALLIT funkciégombot.

A vezérl§ viselkedése bazispont felvétele esetén
a chkTiltingAxes (204601 sz.) gépi paraméter
beallitasaitdl fugg.

Tovabbi informacié: "Bevezetés", oldal 207
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Alapelforgatas meghatarozasa

ermvTes » Nyomja meg a Rotécios tapintas funkciogombot
Lot > A vezérld a Forgas tapintasa menit nyitja meg.

» Alabbi beviteli mez8k jelennek meg:
= Alapelforgatas szoge
® Offszet korasztal
® Number in table?

> A vezérld adott esetben megjeleniti az aktualis
alapelforgatast és az offszetet a beviteli
mezében.

» Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont
kozelében talalhatd poziciéba

» Valassza ki a tapintasi iranyt, vagy a tapintasi
rutint megfelel6 funkcigombbal

» Nyomja meg az NC Start gombot

» Pozicionalja a tapint6t egy, a masodik tapintasi
pont kbzelében talalhatd pozicidba

» Nyomja meg az NC Start gombot

> A vezérld meghatarozza, majd megjeleniti az
alapelforgatast és az offszetet.

» Nyomja meg az ALAPELFORGATAST BEALLIT
funkciégombot

» Nyomja meg a END funkciégombot

A vezérl6 a tapint6 folyamatot a TCHPRMAN.html fajlban napl6zza.

Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

» A tapintasi folyamat utan irja be azt a bazispont szamot a
Number in table? beviteli mez6ébe, amelyikbe a vezérlének
mentenie kell az aktiv alapelforgatast

» Nyomja meg az ALAPELFORG A PRESETTABL.BAN
funkciégombot

> Adott esetben a vezérl6 megnyitja az Aktiv preset feliilirasa?
menut.

» Nyomja meg a BAZISPONT FELULIRASA funkciégombot
> A vezérld elmenti az alapelforgatas a preset tablazatban.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

223



Beallitas | Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval

Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa az
asztal elforgatasaval

Harom lehet8ség all rendelkezésére ahhoz, hogy kompenzalja a
munkadarab ferde helyzetét egy asztalelforgatassal:

m Korasztal beallitasa
m  Asztalforgatas beallitasa
®  Asztalelforgatas mentése a preset tablazatba

Korasztal beallitasa

A meghatarozott ferde helyzetet a kdrasztal pozicionalasaval tudja
kompenzaini.

o Ahhoz, hogy a kompenzaciés mozgas soran elkertlje az
utkdzést, pozicionalja eld valamennyi tengelyt az asztal
elforgatasa el6tt. A vezérl6 egy tovabbi figyelmeztetést
ad ki az asztal elforgatasa el6tt.

> A tapinté folyamat utan nyomja meg a KORASZTALT BEALLIT
funkciégombot

> A vezérl6 figyelmeztetd Uzenetet jelenit meg.

» Szikség esetén hagyja jéva az OK funkciégombbal
» Nyomja meg az NC Start gombot

> A vezérlés bedllitja a kdrasztalt.

Asztalforgatas beallitasa

Manualis bazispontot a kdrasztal tengelyére is meghatarozhat.

» A tapinté folyamallt utan nyomja meg az
ASZTALFORGATAST BEALLIT funkciégombot

> Ha mar korabban meghatarozott egy alapelforgatast, a vezérl
az Alapelforgatas torlése? Meniit nyitja meg.

» Nyomja meg az ALAPELFORG TORLESE funkciégombot

> A vezérld torli az alapelforgatast a preset tablazatbdl, majd
beszur egy offszetet.

» Alternativaként nyomja meg az ALAPELFORG MEGTARTASA
funkciégombot

> A vezérl6 beszurja az offszetet preset tablazatba, de emellett az
alapelforgatas is megmarad.
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Asztalelforgatas mentése a preset tablazatba

A korasztal ferde helyzetét a preset tablazat tetszéleges soraba
elmentheti. A vezérl6 a szoget a kdrasztal offszet oszlopaba irja, pl.
a C_OFFS oszlopba C-tengely esetén.

» A tapint6 folyamat utan nyomja meg az
ASZT.FORG. A PRESETTABL.BAN funkciégombot

> Adott esetben a vezérl6 megnyitja az Aktiv preset felliilirasa?
menut.

» Nyomja meg a BAZISPONT FELULIRASA funkciégombot
> A vezérld elmenti az offszetet a preset tablazatban.

Sziikség esetén at kell valtania a nézetet a preset tablazatban a
BASIS-TRANSFORM./OFFSET funkcidgombbal az érintett oszlop
megjelenitéséhez.

Alapelforgatas és offszet megjelenitése

o BYProgramteszt

A ERINTES ROT funkcio kivalasztasakor a vezérld az alapelforgatas

aktiv szogét a Alapelforgatas szoge beviteli mez&ben, az aktiv — -
offszetet pedig a Offszet korasztal beviteli mezében jeleniti meg. E— g

Az alapelforgatast és az offszetet tovabba a PROGRAM+ INFOK | |l
osztott képernydn a POZICIO INFOK fiilon is megjeleniti. . - &8
Amikor a vezérlé az alapelforgatassal 6sszhangban mozog végig a F

gépi tengelyek mentén, az alapelforgatas szimboluma jelenik meg
az allapotkijelzdben. Lo =

© CEEE
:
:
2|
:
]
:
:
:
:

Alapelforgatas és offszet torlése

» Valassza a tapint6 funkciot az ELFORG TAPINTAS funkciogomb
megnyomasaval

» Alapelforgatas szoge: adjon meg O-t
» Vagy pedig az Offszet korasztal-nak: 0-t

> Vegye at az értékeket az ALAPELFORGATAST BEALLIT
funkciégombbal

» Vagy pedig nyomja meg az ASZTALFORGATAST BEALLIT
funkcidgombot az érték atvételéhez

» Tapinto funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE funkciégombot
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3-D alapelforgatas mérése

Egy tetszélegesen elforgatott felllet ferde helyzetét harom pozicié
letapogatasaval hatarozhaté meg. A Tapintas a sikban funkciéval
tudja a ferde helyzetet bemérni, majd azt 3D-s alapelforgatasként a
preset tablazatba menteni.

o Kezelési és programozasi Utmutatasok:

® A tapintasi pontok sorrendje és helyzete hatarozza
meg, hogy a vezérl6 miként szamitja a sik tajolasat.

m Az elsd két ponttal hatarozhatja meg a
referenciatengely iranyat. A masodik pontot a
kivant referenciatengely pozitiv iranyaban kell
meghatarozni. A harmadik pont poziciéja hatarozza
meg a melléktengely és a szerszamtengely
iranyat. A harmadik pontot a kivant munkadarab
koordinatarendszer Y tengelyének pozitiv iranyaban
kell meghatarozni.

= 1. pont: A referenciatengelyen

m 2. pont: A referenciatengelyen, az elsé ponttol
pozitiv irdnyban

®m 3. Pont: A melléktengelyen, a kivant munkadarab
koordinatarendszer pozitiv iranydban

Az opcionalisan megadhaté nullapont szog lehetdvé teszi a
tapintott sik névleges iranyanak meghatarozasat.
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Folyamat
G » Tapintd funkcio kivalasztasa: Nyomja meg a
= ANTASTEN PL funkciégombot

> A vezérlé megjeleniti az aktualis 3D
alapelforgatast.

» Helyezze a tapintérendszert az elsé tapintasi
pont kdzelébe

» Valassza ki a tapintas iranyat vagy a tapintasi
rutint a funkcigombbal
» Tapintads: Nyomja meg az NC Start gombot

» Helyezze a tapintérendszert a masodik tapintasi
pont kdzelébe

» Tapintas: Nyomja meg az NC Start gombot

Helyezze a tapintérendszert a harmadik tapintasi
pont kdzelébe

» Tapintas: Nyomja meg az NC Start gombot.

> A vezérld meghatarozza a 3D alapelforgatast
és megjeleniti az aktiv koordinatarendszerre
vonatkoz6 SPA, SPB és SPC értékeit.

> Szlkség esetén adja meg a bazisszoget

3D-alapelforgatas aktivalasa:

ALAPEL-
FORGRTAST

» Nyomja meg az ALAPELFORGATAST BEALLIT

BEALL T

funkciégombot

3D Alap

elforgatas mentése a preset tablazatba:

ALAPELFORG
A PRESET-
TABL . BRAN

» Nyomja meg az
ALAPELFORG A PRESETTABL.BAN

funkciégombot
i » Tapinté funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
JEDE funkciégombot
A vezérlé elmenti 3D alapelforgatast a preset tablazat SPA, SPB és

SPC oszlopaiba.

3-D alapelforgatas megjelenitése
Ha egy 3D alapelforgatds mentésre keril az aktiv bazispontba,

a vezérlé megjeleniti a 3D alapelforgatas e’ szimbolumat az
allapotkijelzdben. A vezérl6 a gépi tengelyeket a 3D alapelforgatas
szerint mozgatja.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

227



Beallitas | Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval

3-D alapelforgatas igazitasa
Ha a gép két forgdtengellyel rendelkezik, és a 3D alapelforgatas

tapintas aktivalva van, akkor a 3D alapelforgatast az forgétengelyek
segitségével tudja beallitani.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A Vezérl6 a forgétengelyek beallitasa el6tt nem végez
Utk6zésellenbrzést. Elpozicionalas hianya esetén
Utkozésveszély all fenn.

> A beallitas el6tt alljon be egy biztonsagos poziciéba

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a FORGO TENG BEALLITASA
BEALL {T4SA funkciégombot

> A vezérlé megjeleniti a szamitott
tengelyszogeket.

» Elétolas megadasa
» Adott esetben valassza ki a megoldast

> A vezérl6 aktivalja a 3D-elforgatast és
aktualizalja a tengelyszogek kijelzését.

NO SYM

TORN » Pozicionalas médjanak kivalasztasa
4
» Nyomja meg az NC Start gombot

> A vezérlés beallitja a tengelyeket. Ennek soran a
megmunkalasi sik billentése aktiv:

A sik igazitasa utan, a referenciatengelyt a Probing rot funkcioval
lehet bedllitani.

3-D alapelforgatas torlése

P » Valassza a tapint6 funkciét az PL TAPINTAS
o funkciogomb megnyomasaval

» Adjon meg 0-t valamennyi tengelyre

» Nyomja meg az ALAPELFORGATAST BEALLIT
funkciégombot

» Tapintd funkci6 befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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5.10 Nullapontfelvétel 3-D tapintéval

Attekintés

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarto le tudja tiltani a bazispont meghatarozasat
bizonyos tengelyeken.

Ha letiltott tengelyre probal meg bazispontot felvinni,
ugy a vezeérlé a gépgyarté beallitasaitol fliggden
figyelmeztetést vagy hibailizenetet ad ki.

A kovetkezd funkcidk érhetdk el funkciogombbal a nullapont
felvételéhez a beallitott munkadarabon:

Funkciégomb Funkcié Oldal
ERInTeS Nullapont beéllitasa tetszéleges 230
= tengelyen
ErINTES Sarok felvétele nullapontként 231

-

ERINTES

@i_cc

Korkdzéppont felvétele 232
nullapontként

ERINTES
CcL

Koézépvonal mint 236
nullapontKézépvonal felvétele
nullapontként

Aktiv nullaponteltolas esetén a meghatarozott érték

az aktiv nullapontra vonatkozik (adott esetben a

Kézi lizemmoéd manudlis nullpontjara). A poziciokijelzés
tartalmazza a nullaponteltolast.

Nullapont beallitasa aktiv TCPM-mel
A nullapontbeallitas soran az aktiv TCPM figyelembe van véve, .,

Ezzel a poziciok letapogatasa aktiv TCPM-mel a Megmunkalasi sik

billentése inkonzisztens allapotaban is lehetséges.
Tovabbi informacié: "3D-tapintérendszer hasznélata ", oldal 207

Pontos tapintasi eredmények eléréséhez a
tapintérendszer 3D kalibralasa szikséges.
Tovabbi informacié: "Kalibralas kalibergdmb
hasznalataval", oldal 220
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Nullapontfelvétel tetszéleges tengelyen

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

ERINTES
POS
o

230

> Tapipté,funkcié kivalasztasa: Nyomja meg a
POZICIO TAPINTAS funkciégombot

» Vigye a tapintét egy, a tapintasi ponthoz kdzeli
pontba

» Valasszon tengelyt és tapintasi iranyt, pl.
Tapintas Z- iranyban

» Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

» Bazispont: adja meg a célkoordinatakat

> Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkciégombbal
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 213
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 214

» Tapintd funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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Sarok, mint nullapont

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A géptdl fliigg, hogy a munkadarab ferde felfogasat
offszettel (asztalforgatasi sz6g) kompenzalni tudja-e.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.

A Sarok, mint nullapont tapinté ciklus hatarozza meg két egyenes
metszéspontjat és szogét.

ERINTES

-
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Tapinto fupkcié kivalasztasa: Nyomja meg a
P TAPINTAS funkciégombot

Pozicionalja a tapintot az elsé tapintasi pont
kdzelébe a munkadarab elsé élén

Vélassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkciégombbal

Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

» Pozicionalja a tapintét a masodik tapintasi pont

kbzelébe a munkadarab ugyanazon élén

» Tapintads: Nyomja meg az NC START gombot
» Pozicionalja a tapintot az elsé tapintasi pont

kdzelébe a munkadarab masodik élén

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkciégombbal

Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

» Pozicionalja a tapintét a masodik tapintasi pont

kbézelébe a munkadarab ugyanazon élén

» Tapintds: Nyomja meg az NC START gombot
» Bazispont: Adja meg a bazispont mindkét

koordinatajat a mentablakban

Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkciégombbal

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmaz6 mért értékek beirdsa a nullapont
tablazatba", oldal 213

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 214

Tapinto funkcié befejezése: nyomja meg az END
funkciégombot
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o Két egyenes metszéspontjat furatokkal vagy csapokkal
is azonosithatja és nullapontként beallithatja.

A ROT 1 funkciégomb aktivélja az elsé egyenes szbgét, mint
alapelforgatast vagy offszetet, és a ROT 2 funkciogomb a masodik
egyenes szdgét vagy offszetét.

Ha aktivalja az alapelforgatast, a vezérl automatikusan beirja a
pozicidkat és az alapelforgatast a preset tablazatba.

Ha aktivalja az offszetet, a vezérlé automatikusan beirja a
poziciokat és az offszetet vagy csak a poziciokat a preset
tablazatba.

Korkozéppont nullapontként

Korok, kdrzsebek, teljes hengerek, csapok, kéralaku szigetek stb.
koézéppontjat kijeldlheti nullapontként.

232

Beallitas | Nullapontfelvétel 3-D tapintéval

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Beallitas | Nullapontfelvétel 3-D tapintéval

Bels6 kor

A vezérld letapintja a kor belsé oldalat mind a négy
koordinatatengely iranyaban.

Megszakitott koroknél (koriveknél) a tapintas iranya tetszélegesen

valaszthat6

éR‘INTES

%cc

» Pozicionalja a tapintégémbot kortlbelll a kor
kdézéppontjahoz

> Tapinto funkci6 kivalasztasa: Nyomja meg az
ERINTES CC funkciégombot

» Valassza ki a kivant tapintasi irany
funkciégombjat

» Tapintas: Nyomja meg az NC Start gombot. A
tapintérendszer letapintja a kér belsé falat a
kivant iranyban. Ismételje meg a fent leirtakat.
A harmadik tapintas utan kiszamittathatja a
k6ézéppontot (négy pont javasolt)

» Tapintasi folyamat befejezése, atvaltas a
kiértekelés menibe: nyomja meg a KIERTEKEL.
funkciégombot

» Bazispont: Adja meg a menuablakban a kér
kézéppontjanak mindkét koordinatajat

> Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkciégombbal
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazd mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 213
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 214

» Tapinté funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot

A vezérlének csupan harom pontra van sziksége

a klilsé vagy belsé korok kiszamitasahoz, pl.
kérszegmensekhez. Habar a még pontosabb eredmény
eléréséhez javasolt a négy pontos mérés. A tapintét
lehet6ség szerint mindig kézépre pozicionalja eld.
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Kiilsé kor
» Pozicionalja a tapintdgdmbot az elsé tapintasi Yi
pont kdzelébe a kdron kivil Qv-
eninres > Tapint(’; funkcié kivalasztasa: Nyomja meg az
o ERINTES CC funkciégombot
» Valassza ki a kivant tapintasi irany
funkciégombjat
» Tapintas: Nyomja meg az NC Start gombot. A
tapintérendszer letapintja a kor belsé falat a N
kivant iranyban. Ismételje meg a fent leirtakat.
A harmadik tapintas utan kiszamittathatja a

koézéppontot (négy pont javasolt) 4@ H y
+

» Tapintasi folyamat befejezése, atvaltas a
kiértékelés meniibe: nyomja meg a KIERTEKEL.
funkciégombot

» Bazispont: Adja meg a bazispont koordinatait

> Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkciégombbal
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 213
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 214

» Tapintd funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot

X+

x Y

A tapintérutin befejezése utan a vezérlé megjeleniti a korkézéppont
aktualis koordinatait és a kor sugarat.
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Nullapont beallitasa tobb furattal / kércsappal

A Kormodell kézi tapintofunkcio a Kor tapintéfunkcio része. Az
egyes koroket tengelyparhuzamos tapinté miveletekkel lehet
meghatarozni.

A masodik funkciésor tartalmazza az ERINTES CC (Kormodell)
funkcibgombot, amivel felveheti a nullapontot tdbb furat vagy
kércsapok elhelyezkedése alapjan. Két vagy tobb tapintandé elem
metszéspontja beallithatd nullapontként.

Nullapont beallitasa tobb furat/kércsap metszéspontjaban:
» Tapintdk elépozicionalasa
Valassza a Mintakor funkciot

s > '[apint(’; funkcié kivalasztasa: Nyomja meg az
Lo ERINTES CC funkciégombot

grzres » Nyomja meg az ERINTES CC (Kormodell)

* funkciégombot

Tapintsa le a koércsapot

» A korcsapot automatikusan kell letapogatni:
(&7 nyomja meg a Csap funkciégombot

» Kezd6sz6g megadasa vagy kivalasztasa

o 2N
(e

@ funkciégombbal
- » Tapint6 funkcié elinditasa: Nyomja meg az
ol NC Start gombot

Furat tapintasa

» A furatot automatikusan kell letapogatni: nyomja
meg a Furat funkciégombot
2 » Kezd6szdg megadasa vagy kivalasztasa
@ funkciogombbal

o » Tapinté funkcié elinditasa: Nyomja meg az
ol NC Start gombot

> Ismételje meg a folyamatot a tébbi elemre

» Tapintasi folyamat befejezése, atvaltas a
kiértékelés menibe: nyomja meg a KIERTEKEL.
funkciégombot

» Bazispont: Adja meg a menuablakban a kor
kézéppontjanak mindkét koordinatajat

> Vegye at az értékeket az BAZISPONT KIJELOLES
funkciégombbal
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazd mért értékek beirdsa a nullapont
tablazatba", oldal 213
Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 214

» Tapint6 funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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Koézépvonal felvétele nullapontként

ERINTES
CcL

>

v

v vy

\ A 4

Tapinté funkcio kivalasztasa: Nyomja meg a

CL TAPINTAS funkciégombot

Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont
kozelében talalhaté pozicioba

Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal
Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot
Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi
pont kdzelében talalhatd pozicidba

Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

Bazispont: Adja meg a menuablakban

a bazispont koordinatait, majd vegye at

az értékeket a NULLPONTKIJELOLES
funkciégombbal vagy irja az értékeket egy
tablazatba

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a nullapont
tablazatba", oldal 213

Tovabbi informacié: "A tapintociklusbdl
szarmazo6 mért értékek beirasa a preset
tablazatba", oldal 214

Tapint6 funkcié befejezése: nyomja meg a VEGE
funkciégombot

A masodik tapintasi pont mérése utan a kiértékelés
menuben tudja modositani szilkség esetén

a kézépvonal irdnyat, és ezaltal a bazispont
meghatarozasanak tengelyét. A funkcibgombok
hasznalataval kivalaszthatja, hogy a nullapont

a fétengelyen, a melléktengelyen vagy a
szerszamtengelyen legyen-e felvéve. Erre akkor van
szikség, ha a fétengelyen vagy melléktengelyen felvett
poziciét el kivanja menteni.
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Munkadarabok mérése 3-D tapintéval

A tapintot Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék
Uzemmodban is hasznalhatja a munkadarabon végzett
egyszer(i mérésekre. A komplex mérési feladatokhoz is szamos
programozhaté tapintéciklus érhetd el.

Tovabbi informacié: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

A 3D-s tapintéval meghatarozhatja:

B a pozicié koordinatait, és ezek alapjan

® A munkadarab méreteit és szdgeit

Felfogott munkadarab pozicié-koordinatainak megkeresése

ERTNTES > Valassza a tapint6 funkciot: Nyomja meg az
= ERINTES POS funkciégombot
» Vigye a tapintét egy, a tapintasi ponthoz kozeli
pontba

» Valassza ki a tapintési irdnyt és a tengelyt,
amire a koordinatak vonatkoznak: Hasznalja a
megfelel6 funkcibgombokat a kivalasztashoz

» Inditsa el a tapintasi folyamatot: Nyomja meg az

NC START gombot

A vezérld a tapintasi pont koordinatait mint referenciapontot
mutatja.

Sarokpont koordinatainak meghatarozasa a munkasikban
Sarokpont koordinatainak meghatarozasa.
Tovabbi informacié: "Sarok, mint nullapont ", oldal 231

A vezérld a tapintott sarok koordinatait mutatja, mint nullapontot.
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Munkadarab bemérése
ERINTES > Valassza a kdvetkez6 tapintd funkciét: Nyomja

POS

< meg az ERINTES POS funkciégombot

» Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi
ponthoz kdzeli "A" pozicidba

» Valassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal
» Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

» Ha késébb sziiksége lesz az aktualis nullapontra,
irja le a Nullapont kijelz6n megjelend értéket

» Bazispont: adja meg a 0-t
> Parbeszéd visszavonasa: Nyomja meg a VEGE
gombot

> Valassza ismét a tapint6 funkciot: Nyomja meg
az ERINTES POS funkciogombot

» Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi
ponthoz kdzeli "B" pozicidba

» Valasszon tapintasi iranyt a funkciégombokkal:
Ugyanaz a tengely, de az ellenkezé iranybdl

» Tapintas: Nyomja meg az NC START gombot

A Mért érték képerny6 a koordinatatengely két pontja kdzotti
tavolsagot jeleniti meg.
Visszatérés a hossz mérése elé6tt aktiv nullaponthoz:

> Valassza a kovetkezd tapint6 funkciét: Nyomja meg az
ERINTES POS funkciégombot

Tapintsa meg Ujra az elsé tapintasi pontot
Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit el6zéleg leirt

vV vy

Parbeszéd visszavonasa: Nyomja meg a VEGE gombot

Szdgek mérése

Hasznalhatja a 3D-s tapintét a munkasikban térténd
szbogméréshez. Megmérheti

® A szdg referenciatengelye és a munkadarab oldala kézotti
szbget; vagy

= két oldal k6zotti szoget.

A mért szog kijelzett értéke max. 90° lehet.
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A szdg referenciatengelye és a munkadarab oldala k6zo6tti szog

meghatarozasa
ERINTES 4
~ |RoT
\_e-oT

Valassza a tapinté funkciot az

ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval

Elforgatasi sz6g: Ha sziiksége van késébb az
aktualis alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi
szdg alatt megjelend értéket

Végezzen alapelforgatast az 6sszehasonlitando
munkadarab élével

Tovabbi informacié: "Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval ",
oldal 222

Nyomja meg az PROBING ROT funkcidgombot
a szog referenciatengelye és a munkadarab
oldala kézotti sz6g — mint elforgatasi szog —
megjelenitéséhez

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa
vissza az el6z8 alapelforgatast

Allitsa az elforgatas szdgét arra az értékre, amit
el6zéleg leirt

A munkadarab két éle k6zo6tti sz6g mérése

ERINTES
r///‘\RDT
|_o®T

>

Valassza a tapinté funkciot az

ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval

Elforgatasi sz6g: Ha sziksége van késébb az
aktualis alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi
szdg alatt megjelend értéket

Végezzen alapelforgatast az 6sszehasonlitandé
munkadarab élével

Tovabbi informacié: "Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa 3D tapintéval ",
oldal 222

Tapintsa a masodik oldalt ugyanugy, mint
alapelforgatasnal, de ne éllitsa az elforgatasi
szbget O-ra!

Nyomja meg a ROTATION PROBING
funkciégombot a munkadarab élek kozotti PA
sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez
Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa
vissza az el6z6 alapelforgatast az elforgatési
szdg eldzbleg leirt értékre vald beallitadsaval

A\

~10

PA

L?

)
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5.11 Munkasik dontése (opci6 8)

Alkalmazas, funkcio

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A Megmunkalasi sik billentése funkciéit a gép gyartéja
illeszti a vezérléshez és a szerszamgéphez.
Szintén a gépgyartd hatarozza meg, hogy a
vezérld a programozott szégeket a forgdtengelyek
(tengelyszbgek) vagy pedig egy dontott sik (térbeli sz6g)
szdgeiként értelmezze-e.

Elforgathaté fejjel valamint dontheté asztallal rendelkezé
szerszamgépeknél a vezérld tamogatja a megmunkalasi sik
dontését. Jellemzd alkalmazas pl. a ferde furatok vagy ferde sikbeli
konturok megmunkalasa. A megmunkalasi sikot mindig az aktiv
nullapont koril donti meg a vezérlé. A programozas rendszerint egy
fésikban (pl. X/Y-sikban) térténik, a végrehajtas azonban egy, a
fésikhoz képest dontott sikban.

A munkasik dontésének harom maddja lehet:

m Kézi dontés a 3D ROT funkciégombbal a Kézi iizemmaod és
Elektronikus kézikerék tizemmaodokban
Tovabbi informacié: "Kézi dontés aktivalasa:", oldal 243

= Vezérelt dontés, ciklus 19 MEGMUNKALASI SiK az NC-program
-ban Tovabbi informacio: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

B Vezérelt dontés, PLANE-funkcié az NC-program
-banTovabbi informacidk: Klartext- és DIN/ISO-Programozas
Felhasznaldi kézikdnyv

A vezérlé dontétt megmunkalasi sik funkcidi koordinata-

transzformaciok. A megmunkalasi sik mindig merdleges a

szerszamtengely iranyara.
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A vezérlé a megmunkalasi sik dontése szempontjabdl két géptipust
kilénboztet meg:
= Dodnthet6 asztallal felszerelt gépek

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

® A transzformacioval a szerszam tengelyének helyzete nem
valtozik a gépi koordinatarendszerhez képest. Ezért, ha az
asztalt - azaz a munkadarabot - pl. 90°-kal elforditjuk, akkor
a koordinatarendszer nem fordul el vele egyitt. Ha Kézi
lizemmod megnyomja a Z+ tengelyiranygombot, akkor a
szerszam a Z+ iranyba fog elmozdulni

m A vezérl§ az aktiv koordinatarendszer szamitasahoz csupan
az adott donthet6 asztal mechanikus eltolédasait (az un.
transzlacios részt) veszi szamitasba

m Elforgathato fejjel rendelkez6 gépek

= A munkadarabot a donthet6 fejjel kell a kivant pozicidba
hozni, példaul egy L mondattal

m Az elforgatott (transzformalt) szerszamtengely helyzete
megvaltozik a gépi koordinatarendszerhez képest: Ha a gép
elforgathaté fejét — és igy a szerszamot — pl. a B tengely
mentén 90°-kal elforgatja, a koordinatarendszer is elfordul.
Ha Kézi lizemmoéd megnyomja a Z+ tengelyiranygombot,
akkor a szerszam a gépi koordinatarendszerben X + iranyba
mozdul el

® A vezérl6 az aktiv koordinatarendszer szamitasahoz
csupan az elforduld fej mechanikus eltolodasokat (az un.
transzlacios részt) valamint a szerszam elforditasabdl
szarmazo eltolddasokat is (3D-s szerszamkorrekciot) veszi
figyelembe

o A vezérl6 a Megmunkalasi sik billentése funkciét csak
a Z orsétengely esetében tamogatja.
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Pozicidkijelzés dontott rendszerben

Az allapotmezdében lathaté pozicidkijelzések (PILL. és CEL) az
elforgatott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.) opcionalis gépi paraméterrel
elddntheti, hogy mely koordinata rendszer esetén jelenjen meg a
statuszkijelzésnél az érvényes nullaponteltolas.

A munkasik dontésének korlatozasa
® A Pillanatnyi pozici6 atvétele funkcié nem engedélyezett, ha a
Dontétt munkasik funkcid aktiv

® A PLC pozicionalas (a szerszamgépgyarté hatarozza meg) nem
megengedett.
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Kézi dontés aktivalasa:
a0 gor » Nyomja meg a 3D ROT funkciégombot [Béz czeméa - EY ey

I > A vezérl6 a Megmunkalasi sik billentése felugré ! &
ablakot nyitja meg. recisa wisanzes o i

» Vigye a kurzort a nyil gombokkal a kivant
funkciora

B WZ tengelyek kézi mozgatasa
= Manual Operation 3-D ROT
m Kézi lizem alapelforgatas

» Nyomja meg az AKTIV funkciégombot

Adott esetben vigye a kurzort a nyil gombokkal a 100% FOVR St LINIT 1
kivant forgétengelyre JUN RPN RN —

20
=

v

vvvvvvvvvvvvv

;;;;;

> Szikség esetén adja meg a dontés szdgét
Nyomja meg az END gombot
> A bevitel befejez6dott

v

END
o

o Ha On a Manual Operation 3-D ROT-t Aktiv-ra dllitja, a
definialt értékek az SPA, SPB és SPC-ben is érvényesek.
Mas funkcidknal ezek figyelmen kivil vannak hagyva.

WZ tengelyek kézi mozgatasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A funkciét a gép gyartéja engedélyezi.

Ha a Mozgatas funkcio a szerszamtengelyen aktiv, a vezérl6 a

statuszkijelzén megjeleniti a ¥ szimbélumot.

Csak a szerszamtengely iranyaba mozgathat. A vezérlg letiltja az
Osszes tobbi tengelyt.

A mozgasok T-CS szerszam-koordinatarendszerben érvényes.

Tovabbi informacio: "Szerszam koordinatarendszer T-CS",
oldal 124

Manual Operation 3-D ROT

Ha a 3D-ROT funkcid aktiv, a vezérl6 a statuszkijelz6n megjeleniti
a ¥ szimbolumot.

Valamennyi tengely a dontétt megmunkalasi sikban mozog.

Ha a nullapont tablazatban tovabbi alapelforgatas vagy 3D-
alapelforgatas van lementve, a rendszer ezeket automatikusan
figyelembe veszi.

A mozgasok a WPL-CS megmunkalasi sik- koordinatarendszerben
érvényesek.

Tovabbi informacié: "Munkasik koordinatarendszer WPL-CS",
oldal 121
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Kézi lizem alapelforgatas
Ha a alapelforgatas funkcio aktiv, a vezérl6 a statuszkijelzén
megjeleniti a '@ szimbolumot.

Ha a nullapont tablazatban alapelforgatas vagy 3D-alapelforgatas
van mentve, a vezérlé megjeleniti a megfelel6 szimbdlumot.

o Ha a Kézi lizem alapelforgatas aktiv, az aktiv
alapelforgatast vagy 3D-alapelforgatast a vezérl6
figyelembe veszi a tengelyek kézi mozgatasanal. A
vezérl6 az allapotkijelzén két szimbolumot mutat.

A mozgasok a W-CS munkadarab-koordinatarendszerben
érvényesek.

Tovabbi informacié: "Munkadarab koordinatarendszer W-CS",
oldal 119

Program Run 3-D ROT

Ha a Megmunkalasi sik billentése funkciot a Programfutasi id6
tzemmodban Aktiv-ra allitja, akkor a meniiben megadott dontési
szdg az végrehajtandé az NC-program elsé NC-mondat-atol
érvényes.

Ha a megmunkalé programban a ciklus 19 MEGMUNKALASI SiK-t
vagy a PLANE-funkciot alkalmazza, akkor a benne meghatarozott
szbgértékek lesznek érvényben. A meniiben megadott szogértékek
O-ra lesznek allitva.

o A vezérld az alabbi Transzformacidk-at hasznalja
dontéskor:

= COORD ROT

® Ha el6z6leg egy PLANE-funkcié COORD ROT-val
lett ledolgozva

= PLANE RESET utan

= a CfgRotWorkPlane (201200 sz.) gépi paraméter
megfeleld, gépgyartd altali konfiguracidjakor

= TABLE ROT

= Ha el6zdleg egy PLANE-funkcié TABLE ROT-val

lett ledolgozva

= a CfgRotWorkPlane (201200 sz.) gépi paraméter
megfeleld, gépgyarté altali konfiguracidjakor

@ Ha a déntés a vezérl6 kikapcsolasakor aktiv, a vezérldé
az Ujrainditast kdvetden szintén a dontdtt sikban mozog.
Tovabbi informacié: "Referenciapont felvétele dontott
megmunkalasi sik esetén”, oldal 173

Kézi dontés kikapcsolasahoz

A kikapcsolashoz allitsa a Megmunkalasi sik billentése meniiben a

kivant funkciot Inaktiv.

Hogyha a 3D-ROT-parbeszédet a Kézi lizemmodAktiv allitotta, a
dontés visszadllitasa (PLANE RESET) aktiv alaptranszformacidval
esetén mikddik megfelelGen.

Beallitas | Munkasik dontése (opcié 8)
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A szerszamtengely iranyanak beallitasa az aktiv
megmunkalasi iranyba

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv eléirasait. [Reehammss s e -

A funkciot a gép gyartéja engedélyezi. - T'
Ezen funkcié hasznalataval a Kézi lizemmod és Elektronikus
kézikerék izemmodokban a szerszamot olyan iranyba tudja |
elmozgatni a tengelyirany gombokkal és a kézikerékkel, amibe a |
szerszamtengely éppen mutat. o
Akkor hasznalja ezt a funkcidt, ha -~
= Vissza akarja akarja huzni a szerszamot a szerszamtengely E - 33; 20,000 o

iranyaban, egy 5 tengelyes megmunkal6 program i T d

felfliggesztésekor. RSN veee
B A megmunkalast dontott szerszammal végzi — kézikerékkel vagy

tengelyiranygombokkal a Kézi tzemmaddban.

a0 RoT » A kézi dontés kivalasztasahoz nyomja meg a
LS 3D ROT funkciégombot.
» a kurzort a nyilgombokkal a WZ tengelyek kézi
mozgatasa meniipontra mozgatja
» Nyomja meg az AKTIV funkciégombot
END » Nyomja meg az END gombot
Kikapcsolashoz allitsa a Megmunkalasi sik dontése menuben a WZ
tengelyek kézi mozgatasa menipontot Inaktiv-ra.
Ha a Mozgatas funkcio a szerszamtengely iranyaban aktiv, a
vezeérld a statuszkijelzédn megjeleniti a ® szimbolumot.
Nullapont felvétele dontott koordinatarendszerben
A forgétengelyek pozicionalasa utan a bazispont felvétele a nem-
dontott rendszeréhez hasonldan torténik. A vezérld viselkedése
bazispont felvétele esetén az opcionalis chkTiltingAxes
(204601 sz.) gépi paraméter beallitasaitdl fligg:
Tovabbi informacié: "Bevezetés", oldal 207
245
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5.12 A VSC beallitasi helyzet kamera alapu
felugyelete (opcié azonositd 136)

Alapok

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Ezt a funkciét a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A beallitasok kamera alapu ellenérzése (opcié azonosité 136,
Vizualis bedllitas-vezérld) lehetdvé teszi az aktualis beallitasi
helyzet felligyeletét, a folyamat el6tt és alatt, valamint ennek
Osszehasonlitasat egy biztonsagos cél-allapottal. Beallitas utan, az
automatikus felligyelethez egyszer(i ciklusok érhetdk el.

Az aktualis munkatérrél referenciaképek készllnek a
kamerarendszer segitségével. A ciklus 600 GLOBALIS MUNKATER
vagy 601 HELYl MUNKATER alkalmazasaval a vezérl6 készit

egy képet a munkatérrdl, majd dsszehasonlitja azt a korabban
készitett referencia képpel. Ezen ciklusok kiemelik az eltéréseket a
munkatérben. A kezel® donti aztan el, hogy megszakitja-e az NC
programot hiba esetén, vagy folytatja azt.

A VSC haszndlata a kdvetkezd elényokkel jar:

A vezérl6 felismeri a munkatér elemeit (pl. szerszamokat,
befogd eszkdzoket, stb.), a program inditasa utan

® Ha egy munkadarabot mindig azonos pozicidba kivan befogni
(pl. jobb fels6 furat), akkor a vezérl6 ellenérzi a befogasi
helyzetet

® Dokumentalasi célbol készitheté egy kép az aktualis
munkatérrdl (pl. egy ritkan szikséges befogasi modrol)

Tovabbi informacié: Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz

Kovetelmények

Opcié 136-hoz hasonléan, a HEIDENHAIN kamera rendszerre is
szikség van a VSC funkcidhoz.

Létre kell hozni megfelelé szamu referencia képet, hogy a rendszer
rendesen 0ssze tudja hasonlitani a helyzeteket.
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Fogalom
A kovetkez6 fogalmak kapcsolédnak a VSC-hez:

Fogalom Magyarazat

Referencia kép A referencia kép egy olyan helyzetet
jelél a munkatérben, ami biztonsagosnak
lett itélve. Ezért kell olyan referencia
képet létrehozni, ami biztonsagos, nem
veszélyes helyzetet mutat.

Kozép-érték kép A vezérlé valamennyi referencia kép
szamitasba vételével késziti el a kbzép-
erték képet. A vezerld az uj képeket a
koézép-érték képpel hasonlitja dssze, mint
a kiértékelés része.

Hiba Ha létrehoz egy képet, ami egy rossz
helyzetet mutat (mint pl. egy helytelendl
befogott munkadarab), azzal egy
"hibaképet" hozhat létre

Nem javasolt egy hibas képet referencia
képként kiemelni.

Felugyeleti tertlet A terlilet kijeldlése egérrel torténik. Uj
képek kiértékelésekor, a vezérlé csak
ezt a teriletet veszi figyelembe. A képen
a felligyeleti terileten kivil esé részek
nem befolyasoljak a felligyeleti folyamat
eredményét. Tobb fellgyeleti terilet is
meghatarozhato. A felligyeleti teriletek
nem a képekhez kotédnek.

Hiba Eqgy tertlet a képen, ami a kivant
helyzettél egy adott eltérést tartalmaz. A
hibak mindig arra a képre vonatkoznak,
amelyhez mentve lettek (hibakép), vagy
az utoljara kiértékelt képre.

Fellgyeleti fazis Nem készul tovabbi felugyeleti kép a
referencia fazisban. Ezzel a ciklussal
a munkatér automatikus feliigyelete
oldhaté meg. Ebben a fazisban, a
vezérl§ csak figyelmeztetést ad ki, ha a
képek 6sszehasonlitasa soran eltérést
talal.
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Attekintés
A Kézi lizemmod a vezérl6 a kdvetkezd lehetéségeket biztositja:

Funkciégomb Funkcié

~ Karera Nyissa meg a VSC fémeniit
o Aktualis kamera nézet megjelenitése
b El6 kép elballitasa
FeLUGELETS Nyissa meg a VSC fajlkezel6t
SR A vezérl6 megjeleniti a Ciklus 600-hoz és Ciklus
601-hez mentett adatokat.
KAMERA— Kamerafedél nyitasa
FEDEL
KAMERA- Kamerafedél zarasa
FEDEL
_ZARASA
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El6kép készitése
A Kézi lizemmod megjelenitheti és elmentheti az aktualis kamera ez Szermea BFrogranozas =T
nézetet él6 képként. = .
Az itt felvett képet a vezérld csak a felfogasi helyzet automatikus
ellen8érzésére hasznalja. Az ebben a menlben létrehozott képek
dokumentalasra és nyomon kdvethetdségre szolgalnak. Rdgzitheti

pl. az aktualis felfogasi helyzetet. A 1étrehozott képet a .png fajlként
menti az On altal meghatarozott célkényvtarba.

uuuuuuu

Folyamat
A kamera él6 képének mentéséhez kdvesse a kovetkezbket:
KarERR » Nyomja meg a KAMERA funkciégombot
=
- » Nyomja meg az ELO KEP funkciégombot
i > A vezérld megjeleniti az aktualis kamera nézetet.
> A vezérld egy felugré ablakot nyit.
» Adja meg a kivant fajlnevet
» Vélassza ki a kivant célkényvtarat
v » Nyomja meg az OK funkciégombot
. > A vezérlé elmenti az aktualis éléképet.
» Vagy nyomja meg a Mentés gombot
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Az él6 kép méd funkcioi
A vezérl6 alabbi funkciokat kinalja:

Funkciégomb Funkcio

Kamera fényerejének novelése

Az itt végzett beallitasok csak az El6 kép médban
érvényesek. Nem befolyasoljak az automata
maodban készllt képeket.

VILAGOSABH |

Kamera fényerejének csokkentése

Az itt végzett beallitasok csak az EI6 kép médban
érvényesek. Nem befolyasoljak az automata
modban készilt képeket.

SOTETEBB

usc-T Kamera latdbmezejének konfiguralasa
SEALLET Vegye figyelembe a Gépkonyv el6irasait.

A bedllitasok csak egy kulcsszam megadasaval
érheték el.

Visszatérés a korabbi képernyére
VISSZA
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Felugyeleti adatok kezelése
A Kézi lizemmod kezelheti a 600-as és 601-es ciklusok képeit.

A felugyeleti adatok kezeléséhez az alabbiak szerint jarjon el:
KAMERA » Nyomja meg a KAMERA funkciégombot

» Nyomja meg a FELUGYELETI ADATOK KEZELESE

'ADATOK

KEzZELESE funkciégombot

> A vezérld megjeleniti a feligyelt NC programok
listajat.

» Nyomja meg a MEGNYITAS funkciégombot

> A vezérlé megijeleniti a felugyeleti pontok listajat.

> Szerkessze a kivant adatokat

MEGNYITAS

Adatok kivalasztasa

Az egyes pozicidkat az egérrel tudja kivalasztani. Ezek kdnnyebbé
teszik az eredmények keresését és atladhatétabba azok
megjelenitését.

= (Osszes kép: Felligyeleti f4jl valamennyi képének megjelenitése
m Referenciaképek: Kizardlag referencia képek megjelenitése

® Hibas képek: Valamennyi kép megjelenitése, ahol hiba van
kiemelve

[@réz: szemca

LTI e—

--------- i
oen [HEm | TORLEsE
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A felligyeleti adatkezeld funkcioi

hasznalja a Funkcidk

REFERENCIA Kivalasztott kép referenciaképként valé
KEP . Ve
B e megjeldlése

Ne feledje: A referencia kép egy veszélytelennek
értékelt munkatér allapotot mutat.

A kiértékelés valamennyi referenciaképet
figyelembe veszi. Egy kép referenciaképként vald
megadasanak vagy eltavolitasanak hatasa van a
képkiértékelés eredményére.

e Aktualisan kivalasztott kép torlése
osszes Automatikus képkiértékelés végrehajtasa
ST A vezérld a kép kiértékelését a referencia képek
és a felligyeleti teriiletek szerint hajtja végre.
i Felugyeleti terllet médositasa vagy egy hiba
RALAS jelolése

Tovabbi informacié: "Konfiguracid", oldal 253

Visszatérés a korabbi képernydre

Ha modositja a konfiguraciot, a vezérl végrehaijt
egy képkiértékelést.

VISSZA
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Konfiguracioé

A fellgyeleti terilet beallitasait és a hibakat barmikor médosithatja.
A KONFIGURALAS funkciégomb megnyomasakor a funkciégombsor
atvalt, igy mar médositani tudja a beallitasokat.

Funkciégomb Funkcio

e Médositsa a felligyeleti terlilet és érzékenység
RALAS bedllitasait
A meniiben végzett modositasokat kdvetéen, a
kép kiértékelésének az eredménye megvaltozhat.

S— Uj feliigyeleti tertilet rajzolasa

it Uj feliigyeleti teriilet hozzaadasakor, vagy egy
mar beallitott felligyeleti terlilet médositasa/
torlése hatassal van a kép kiértékelésre.
Valamennyi referencia képre ugyanaz a
felligyeleti tertlet vonatkozik.

iz Uj hiba rajzolasa

HIBA

_—— A vezérld ellendrzi, hogy és miként vannak az uj
KIERTEKEL beallitasok hatassal erre a képre

osszes A vezérl6 ellendrzi, hogy és miként vannak az Uj

KEPET 11742 - P z
. beallitasok hatassal az 6sszes képre
e A vezérl6 megjeleniti az dsszes rajzolt fellgyeleti
MUTATASA teruletet
e A vezérld 6sszehasonlitja a pillanatnyi képet az
MUTATASA atlagos képpel

MENTES Aktualis kép mentése és visszatérés az el6z8

ES s zr
vrssza képernyére

Ha megvaltozik a konfiguracio, akkor a vezérld
egy kép kiértékelést hajt végre.

Képek elvetése és visszatérés az el6z6
képerny6re

VISSZA

A képeket a gombokkal is lehet nagyitani, az egérrel vagy a
nyilgombokkal pedig eltolhatja a nagyitott képtertletet.

Uj feliigyeleti teriilet vagy hibateriilet rajzolasahoz
Kovesse az alabbiakat:

» Nyomja meg a kivant funkciégombot, pl.
TARTOMANY KIJELOLESE

» Kattintson a képre és valassza ki a terlletet az egérrel
> A vezérl6 a kattintott terlletet egy kerettel jeldli.

» Ha sziikséges, tolja el a terilletet az egérgomb nyomva
tartasaval

A rajzolt tertiletet régziteni lehet egy dupla kattintdssal, ezaltal
védve lesz a véletlen eltolastol.
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Rajzolt teriiletek torlése

Ha tébb fellgyeleti terliletet vagy hibafellletet rajzolt, akkor ezeket
kuldn-kilon is lehet térdlni.

Kbvesse az alabbiakat:

> Kattintson a térlendd tertletre

> A vezérl6 a kattintott terlletet egy kerettel jeldli.
» Nyomja meg a Torlés gombot

Kép kiértékelés eredményei

A kép kiértékelésének eredménye flugg a felugyeleti terilettdl
és a referencia képtél. Valamennyi kép kiértékelésekor, minden
egyes kép az aktualis konfiguracio szerint lesz kiértékelve,

és az eredmények az utoljara elmentett adatokkal lesznek
o6sszehasonlitva.

Ha moddositja a felligyeleti teriletet, vagy referencia kép
hozzaadasa/torlése torténik, akkor a képek a kovetkezd
szimbolummal lesznek megjeldlve:

® Haromszog: Megvaltoztatta a felligyeleti adatokat, pl.
egy hibas kép lett referenciaképként megjeldlve, vagy egy
feligyeleti tartomany ki lett torélve. A felligyeleti rendszer ezaltal
érzéketlenebb lett.

Ennek hatasa van a referencia képekre és a kozépérték képre
is. A konfiguracidban végzett médositasok eredményeként, a
vezérl6 a tovabbiakban nem érzékeli a hibakat, amik ehhez a
képhez lettek elmentve! Ha tovabb kivan lépni, akkor nyugtazza
a csokkentett felligyeleti érzékenységet, és az Uj beallitas
elfogadasra kertil.

= Korong: Mddositotta a fellgyeleti adatokat, a felligyelet
érzékenyebb.

m  Korvonal: Nincs hibatzenet: A képen mentett valamennyi
eltérés fel lett ismerve, a felligyelet nem azonositott semmilyen
Utkdzést.

Fehler A
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6.1 Grafika

Alkalmazas

Az alabbi lzemmaddokban a vezérl§ grafikusan szimulalja a
megmunkalast:

m Kézi lizemmoéd

Mondatonkénti programfutas

Folyamatos programfutas

Programteszt

Pozicionalas kézi értékbeadassal

o A Pozicionalas kézi értékbeadassal azt a nyersdarabot
latja, ami éppen a Program Run, Full Sequence/Single
Block izemmaddban aktiv.

A grafika olyan meghatarozott munkadarab dbrazolasnak felel meg,
ahol a megmunkalast egy szerszam veégzi.

Ha On a PROGRAM + GEP képernyéfelosztast valasztja, a vezérls a
definialt munkadarabot, az (tkdzési testet és a szerszamot mutatja.

Aktiv szerszamtablazat mellett a vezérl6 figyelembe veszi az L,
LCUTS, T-ANGLE és R2. oszlopok értékeit is.

A vezérlé nem jelenit meg grafikat, ha

B nincs NC-program kivélasztva

= nem megfelel6 képernydfelosztas van kivalasztva

B az aktualis NC-program nem tartalmaz érvényes nyersdarab
definiciot

® nyersdarab definiciéval egy alprogrammal, a BLK FORM
mondat még nem futott

o Az 5-tengelyes vagy a dontétt megmunkalas
NC-program-jai cstkkenthetik a szimulacié sebességét.
A Grafikus beallitasok MOD meniiben csokkentheti
a Modellmindség ezaltal ndvelve meg a szimulacio
sebességét.

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

Tovabbi informacié: "Erintéképernyé kezelése",
oldal 525

Tesztelés és ledolgozas | Grafika
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OPCIOK NEZETE

Az OPCIOK NEZETE megnyitasahoz az alabbiak szerint jarjon el:
» Valassza ki a kivant izemmodot
» Nyomja meg a OPCIOK NEZETE funkciégombot

NEZETE

A rendelkezésre allé funkciogombok az alabbi beallitasoktol

figgenek:

E A beallitott képernyé&felosztas. ) B )
A képernyéfelosztast valassza ki a KEPERNYOFELOSZTAS
gombbal.

B A beadllitott nézet. .

A nézetet valassza ki a NEZET funkcidgomb segitségével.
® A beallitott modellmin&ség.

A modellminéséget a Grafikus beallitasok MOD funkcioval

valasztja ki.

A vezérld az alabbi OPCIOK NEZETE-t nyUjtja:

Funkciégombok Funkciok

MACHINE Utkozési test és munkadarab megjelenitése
ga8
HUNKADRAB Munkadarab megjelenitése
Ldw X
SzERsZAN Szerszam megjelenitése
i X Tovabbi informacié: "Szerszam", oldal 259
SzerszZANUT Szerszamutak megjelenitése
b Tovabbi informacié: "Szerszam", oldal 259
NezET Nézet kivalasztasa
m= ¥ Tovabbi informacié: "Nézet", oldal 260
szerszaN- Szerszdmutak alaphelyzetbe allitdsa
UTAK
TORLESE
uJRA Nyersdarab visszadllitdsa
BLK
FORM
NYERDB- Nyers munkadarab keretének megjelenitése
KERET
Kz
HUNKADE- Munkadarab kontur kiemelése a 3D modellben
ELEK
@
MONDATSZAM A szerszamutak mondatszamainak
MEGJEL. . gz
Kx megjelenitése
VEsPONTOT A szerszamutak végpontjainak megjelenitése
KIJELOL
a
WDB SziNES Munkadarab szines megjelenitése
MEGJEL .
KI
I Munkadarab megtisztitasa
TEsETITeS A maras utan a levegében lévé forgacsok el

vannak tavolitva.
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Funkciégombok Funkciok

SzERSZAM- Szerszamutak alaphelyzetbe allitasa
UTAK
TORLESE
2 Szerszam forgatasa és zoom-olasa
=23+ s s . asm ) ,
T Tovabbi informacid: "Grafika forgatasa,

zoom-olasa és eltolasa", oldal 261

Metszési sikok eltolasa a 3 sikos abrazolasban

@ﬂ Tovabbi informacid: "Metsz6sik eltolasa”,
oldal 263

o Kezelési Utmutatasok:

B A clearPathAtBlk (124203 sz.) gépi paraméter
segitségével hatadrozhatja meg, hogy a szerszamutak
a Programteszt izemmoddban Uj BLK-forma esetén
torlédjenek-e, vagy se.

= Amennyiben a posztprocesszor hibasan ad ki
pontokat, akkor megmunkalasi hibak Iépnek fel
a munkadarabon. Ahhoz, hogy idében (még a
megmunkalas el6tt) felismerhesse ezen nem
kivdnatos megmunkalasi hibakat, ellenérizni tudja a
kils6leg létrehozott NC programokat a szerszamutak
megjelenitésével esetleges szabdlytalansagokra.

A vezérl6 nem felejti el a funkcidgombok allapotat.
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Szerszam

Szerszam megjelenitése

Ha a szerszamtablazatban az L és LCUT oszlopok definialva
vannak, a szerszam grafikusan megjelenik.

Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa tablazatban”,
oldal 135

A vezérl§ a szerszamot kulénb6z6 szinekben jeleniti meg:
B turkiz: szerszamhossz

B piros: vagoélhossz és a szerszam fogasban van

m kék: vagodélhossz és szerszam visszahuzva

o Ha a forgacsoloszerszam tablazatban a ZL und XL
oszlopok definidlva vannak, a forgacsoldlapka és az
alaptest sematikusan megjelenik.

Szerszamutak megjelenitése
A vezérlb az alabbi mozgasokat mutatja:

Funkciégombok Funkciok

szerszAMGT Gyorsmeneti és programozott el6tolasu
s mozgasok

szeRszAMGT programozott elétolasi mozgasok
Sl

SZERSZAMUT Nincsenek mozgésok

2214

o Ha On a munkadarabban gyorsmenetben mozgat, mind

megfelel6 helyen.

] anoqxam(eszt
PG Prograntes:t

woucaonan || szenszn || szenszawir | wezer | szemsaAu-

00:06:07
[y

o |

Fomu

a mozgas, mind a munkadarab pirossal van abrazolva a

bew | ¥ X |2 | OB roaeee

ogramteszt
ogranteszt

L —
wouconnn || szenszw || szemsziwor | wezer | szemszéu-

bl |l ¥ X'l | OB roate

00:06:07

W

B
Fom

F A
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Tesztelés és ledolgozas | Grafika

Nézet

A vezérlé ehhez alabbi lehetéséget kinalja:

anogxamleszt =
 Prograntesst

Funkciégombok Funkciok

NEZET Felllnézet

OS50

e Abrazolas 3 sikban

=i

NEZET 3D- abrazolas

(1 S

Abrazolas 3 sikban

Az abrazolas harom metszésikot és egy 3D modellt mutat,
hasonléan egy miszaki rajzhoz.

BJprogramteszt
B35 zoazante,

3D- abrazolas

A nagyfelbontasu 3D nézet lehetdvé teszi a megmunkalt
munkadarab felszinének részletes megjelenitését. Szimulalt
megvilagitassal a vezérld valosaghi arnyékolast hoz létre.

260
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Grafika forgatasa, zoom-olasa és eltolasa

Pl. egy grafika elforgatdsahoz az alabbiak szerint jarjon el:

2~ » Valassza a forgatas és nagyitas/kicsinyités
Y funkciokat
> A vezérld alabbi funkciogombokat jeleniti meg.

Funkciégombok Funkcidk
= = Forgatas 5°-os |épésekben a
= =/ fliggéleges tengely koriil
Forgatas 5°-os |épésekben a
i -’ vizszintes tengely koriil
+ @% A grafika Iépésenkénti nagyitasa
= A grafika lépésenkénti
E@k kicsinyitése
G Grafika visszaallitdsa eredeti
@x méretre és szdgekre
Nézet eltolasa fel vagy le
t {
Nézet eltolasa balra vagy jobbra
= =5

11 Grafika visszaadllitasa eredeti
@x méretre és szdgekre

A grafikus megjelenitést az egérrel is médosithatja. Alabbi funkcidk
allnak rendelkezésre:

» A harom dimenzidban megjelenitett modell forgatasahoz tartsa
lenyomva a jobb egérgombot, és mozgassa az egeret. Ha ezzel
egyidejlleg a Shift gombot is lenyomja, akkor a modellt csak
vizszintesen vagy csak fliggélegesen tudja elforgatni

» A megjelenitett modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a kdzépsé
egérgombot vagy gorgét és mozgassa az egeret. Ha ezzel
egyidejlleg a Shift gombot is lenyomja, akkor a modellt csak
vizszintesen, vagy csak fuggélegesen tudja eltolni

» Meghatérozott teriilet nagyitdsahoz: Jeldlje ki a teriletet a bal
egérgomb nyomvatartasaval.

> Miutan elengedte az egérgombot, a vezérld kinagyitja a
meghatarozott terlletet.

> Tetszbleges teriilet gyors nagyitasahoz vagy kicsinyitéséhez:
mozgassa az egeér gorgdjét elére vagy hatra

» A standard kijelz6re val6 visszatéréshez: Nyomja meg a
Shift gombot és ezzel egyidejlileg kattintson kétszer a jobb

egérgombbal. Az elforgatasi sz6g csak akkor marad meg, ha a
jobb egérgombbal duplan kattint
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Speed of the setting test runs

A legutdbb beallitott elétolas marad érvényben ki/
bekapcsolasig. A vezérl6 bekapcsolasa utan az elétolas
FMAX-ra lesz éllitva.

A program elinditasa utan a vezérlé a kdvetkezé funkcidgombokat
jeleniti meg, amelyekkel beallithatja a szimulacié sebességét:

Funkciégomb  Funkciok

@,

Tesztelje a programot azzal a sebességgel,
amelyet a program tényleges futtatasakor
hasznalnak (a programozott elétolasok
figyelembe lesznek véve)

> A szimulacié sebességének névekményes
@ novelése
P A szimulacié sebességének ndvekményes
@ csokkentése

w Programteszt futtatdsa a leheté legnagyobb

®

>
°

Q) ©)

262

sebességgel (alapbeallitas)

rogram elinditasa el6tt beallithatja a szimulacié sebességét:

» Valassza ki a funkciét a szimulacio
sebességének beadllitasahoz

» Valassza a kivant funkciét a funkciogombbal,
pl. a szimulacié sebességének inkrementalis
névelése
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Grafikus szimulacioé ismétlése

Egy megmunkalasi program grafikus szimulacidja tetszéleges
alkalommal ismételhetd. A grafikus reset-tel a nyers mukadarabot
lehet Gjra megjeleniteni.

Funkciégomb Alkalmazas

uIRA Meg nem munkalt nyers munkadarab
BLK . s s . z
Forn megjelenitése a Mondatonkénti programfutas
és Folyamatos programfutas izemmaddokban
VoLLMEN- Meg nem munkalt nyers munkadarab
MODELLT . gz . .
vIsszavon megjelenitése a Programteszt lzemmaddban

MetszOsik eltolasa

A metsz8sik alapbeallitasa olyan, hogy az a megmunkalasi sikban
a munkadarab kézéppontjdban, a szerszamtengelyben pedig a
felsé fellleten fekudjon.

A metsz8sikokat az alabbiak szerint tudja eltolni:

%gr » Nyomja meg a Metszosik eltolasa
=l funkciégombot

> A vezérld alabbi funkciogombokat jeleniti meg:

Funkciégombok Funkcidk

Eﬁﬂ ﬁ'ﬂ J{BC\) kf)itj)gggc’\)’llsg;i ;\lwre;szésl'k eltolasa
T%m L%ID g éir]gg\;glgsehsé tr:aetszésik eltolasa
r%@ L%m g I\f/:és:z\:z’;sl chltzzc'isfk eltolasa

A metsz8sik helyzete az eltolas kézben 3D modellen lathatd. Az
eltolas aktiv marad még Uj nyers munkadarab aktivalasa esetén is.

Metszdsikok visszaallitasa

Az eltolt metsz8sikok Uj nyers munkadarab esetén is aktivak
maradnak. A vezérl§ Ujrainditasakor a metszdsikok automatikusan
visszaallitédnak.

A metsz08sik kézi alaphelyzetbe allitasahoz az alabbiak szerint
jarjon el:

*Er » Nyomja meg a Metszdsikok visszaallitasa
@ ,[L funkciégombot
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6.2 Megmunkalasi idé meghatarozasa

Megmunkalasi idé Programteszt izemmaédban
A vezérld kiszamitja a szerszammozgasok idétartamat, majd REToTse sz
megmunkalasi idéként jeleniti meg a programtesztben. A vezérld

figyelembe veszi a fogasvételi mozgasokat és a varakozasi idoket.

Ez a szamitas csak feltételesen vehetd alapul a gyartasi idé
szamitasahoz, mert a vezérl6 nem veszi figyelembe a gépfiiggé
id6ket, mint (pl. a szerszamcserét ).

o A grafikai szimulacié segitségével meghatarozott
megmunkalasi id6 nem egyezik meg a tényleges
megmunkalasi idével. A kombinalt maré és esztergald
miveleteknél ennek okai tdbbek kdzott az izemmaodok
atvaltasa.

A stopper funkcid kivalasztasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a stopper funkciot
TAROL » Valassza ki a kivant funkciét funkciégombbal, pl.
megjelenitett id6 mentése

hasznalja a Stopper funkcidk

TAROL Kijelzett id6 mentése
HozzAAD A mentett és kijelzett id§ 6sszegének
O+O megjelenitése

oA Kijelzett id6 torlése

Megmunkalasi idé a gépi lizemmaédokban
Id6 kijelzése a program eléjétdl a program veégéig. A szamlalo
megall, amikor a megmunkalas megszakad.
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6.3 Nyersdarab megjelenitése a
munkatérben
Alkalmazas

A Programteszt izemmodban grafikusan ellenérizheti a
nyersdarab vagy a nullapont helyzetét a gép munkaterében. A
grafika az NC programban, a ciklus 247 alkalmazasaval megadott
nullapontot jeleniti meg. Ha az NC programban nem hatarozott meg
nullapontot, a grafika a gépen aktiv nullapontot mutatja.

A munkatér-feligyeletet a Programteszt izemmaddban tudja
aktivalni: Nyomja meg a NYERSDARB A MUNKATERBEN
funkcidgombot. A SW-limit figyelés funkcigombbal tudja a
funkciét be- illetve kikapcsolni.

Egy attetsz6 téglatest szemlélteti azt a nyers munkadarabot,
amelynek méreteit a BLK FORM tablazat hatarozza meg. A
nyersdarab métereit a vezérl§ a valasztott NC-program nyersdarab
meghatarozasabdl veszi.

Programteszt esetén rendszerint mindegy, hogy a nyers
munkadarab hol helyezkedik el a munkatérben. Bar ha aktivalja

a munkatérfigyelést, akkor grafikusan el kell tolnia a nyers
munkadarabot, hogy az a munkatérbe keriljon. Ehhez hasznélja a
tablazatban feltintetett funkciogombokat.

Az aktualis nullapontot a Programteszt izemmaddban is tudja
aktivalni.

Funkciégombok Funkcié

Nyers munkadarab eltolasa

- pozitiv/negativ X irdanyban

—

Nyers munkadarab eltolasa
pozitiv/negativ Y iranyban

L& 7@

Nyers munkadarab eltolasa
pozitiv/negativ Z irdnyban

t e | &

Nyersdarab megjelenitése a
beallitott nullaponthoz viszonyitva

AKTIVALJON
MOZEAS-
TARTOMANYT

Aktiv mozgasi tartomany
megjelenitése

VALASSZON
MOZGAS-
TARTOMANY T

A gépgyarto altal konfiguralt
mozgasi tartomanyok itt jelennek
meg, és valaszthatok ki

Fellgyelet funkcié be- vagy
kikapcsolasa

SW-1limit

figrelés

Ger Gépi referenciapont
REF PONTJA

x megjelenitése
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Tesztelés és ledolgozas | Nyersdarab megjelenitése a munkatérben

o A vezérlé a munkatérben Iévd nyersdarabnal a BLK
FORM-ot csak sematikusan mutatja.

® BLK FORM CYLINDER esetén egy téglatest, mint
nyersdarab jelenik meg

= BLK FORM ROTATION alkalmazasakor nem jelenik
meg nyersdarab

266
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6.4 Mérés

Alkalmazas

A Program-teszt (izemmaddban a MERES fgunkciégombbal
megjelenitheti a koordinatakat.

e » Valtsa a MERES funkciégombot BE allasba

» Vigye az egeret a megfelelS helyre

> A vezérlé megjeleniti a megfelel6 koordinatak
kozelitd értékét.

6 A MERES funkciégomb az alabbi nézetekben all modell
az On rendelkezésére:

u Felllnézet
m 3D- abrazolas
Tovabbi informacio: "Nézet", oldal 260
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Tesztelés és ledolgozas | Valaszthaté programmegallitas

6.5 Valaszthaté programmegallitas

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.
Ezen funkcié mikédési modja fligg az adott géptdl.

A vezérl6 megszakitja a programfutast az M1-et tartalmazé
NC-mondatok-ban, ha ezt a megfelel6 opciot valasztja. Ha a
Programfutas izemmodban M1-t hasznal, a vezérl6 nem kapcsolja
ki az orsét és a hitdvizet.

o1 » Valtsa a MO1 funkcidgombot Kl allasba

—~ BE

> A vezérlé nem szakitja meg a Programfutas-
t vagy a Programteszt-et M1-et tartalmazé
NC-mondatoknal-nal.

> Valtsa a M01 funkciégombot BE allasba

> A vezérlé megszakitja a Programfutas-t
vagy a Programteszt-et M1-et tartalmazo
NC-mondatoknal-nal.
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6.6 NC-mondatok atugrasa

NC-mondatokat az alabbi izemmddokban ugorhat at:
® Program-teszt

= Folyamatos programfutas

= Mondatonkénti programfutas

B Pozicionalas kézi értékbeadassal

o Kezelési Utmutatasok:

B Ez a funkcié nem mikodik TOOL DEF mondatokkal
egyutt.

m Ki-bekapcsolas utan a TNC az utoljara hasznalt
beallitasokkal all fel.

® Az ELREJT funkcidgomb beallitasa csak a
mindenkori Uzemallapotban érvényes.

Programteszt és programfutas

Alkalmazas

A programozas soran /-jellel jeldlt NC-mondatokat Programteszt
vagy Program Run, Full Sequence/Single Block esetén

kihagyhatja:
e » Valtsa a ELREJT funkcidgombot BE allasba
K1 > A vezérld atugorja az NC-mondatokat.
ELREJT » Valtsa a ELREJT funkcidgombot Kl allasba
ma| > Avezénls végrehajtia il teszteli az NC-
mondatokat.
Folyamat

A kivalaszott NC-mondatokat elrejtheti.

NC-mondatok elrejtéséhez a Programozas lizemmaddban az
alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a kivant NC mondatot

» Nyomja meg a KOZEIR funkciégombot
[KozEsm |
ELTAVOLET > A vezérlés beilleszti a /-jelet.

NC-mondatok ismételt felfedéséhez a Programozas (izemmaodban
az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki az elrejtett NC mondatot
va » Nyomja meg az ELTAVOLIT funkciégombot
> A vezérlés eltavolitja a /-jelet.
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Pozicionalas kézi értékbeadassal

Alkalmazas

o NC-mondatok atugrasahoz a Pozicionalas kézi
értékbeadassal izemmaddban feltétleniil sziiksége van
egy alfabetikus billenty(izetre.

A megjeldlt NC-mondatokat Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmoddban atugorhatja.

B » Valtsa a ELREJT funkcidgombot BE é&llasba
KI > A vezérl atugorja az NC-mondatokat.
ELREJT » Valtsa a ELREJT funkciégombot Kl allasba
o/|p EE gz s .
&g > A vezérl6 végrehaijtja az NC-mondatokat.
Folyamat

NC-mondatok elrejtéséhez a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a kivant NC mondatot

» Nyomja meg a / gombot az alfabetikus
billentylizeten

> A vezérlés beilleszti a /-jelet.

NC-mondatok felfedéséhez a Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmédban az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki az elrejtett NC mondatot

» Nyomja meg a Backspace gombot
> A vezérlés eltavolitja a /-jelet.
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6.7 Programteszt

Alkalmazas

A Programteszt izemmaddban szimulalni tudja a programokat és
program részeket a programhibak programfutas alatti csokkentése
érdekében. A vezérlé a kovetkezdket ellenbrzi a programban

®  Geometriai 6sszeférhetetlenségek
Hianyz6 adatok

Téves ugrasutasitasok

A gép munkaterének megsértése
Zarolt szerszamok hasznalata

Az alabbi funkcidk is rendelkezésre allnak:
Mondatonkénti programteszt

Teszt megszakitasa tetszéleges NC-mondat-nal
NC-mondatok kihagyasa

Grafikus szimulacié funkcioi
Megmunkalasi id6 mérése

Kiegészit6 allapotkijelzés
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A programteszt kdozben ligyeljen alabbiakra
Kocka alaku nyersdarab esetén a vezérl6 a kdvetkezd pozicidban
inditja el a programtesztet egy szerszamhivas utan:

B A meghatarozott BLK FORM kdzéppontjaban, a megmunkalasi
sikban

B A szerszam tengelyében 1 mm-rel a BLK FORM-ban
meghatarozott MAX-pont felett

Forgasszimmetrikus nyersdarab esetén a vezérl6 a kdvetkezd
poziciéban inditja el a programtesztet egy szerszamhivas utan:

B A megmunkalasi sikban, az X=0, Y=0 poziciéban

® 1 mm-rel a meghatarozott nyersdarab folott a
szerszamtengelyen

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé a Programteszt izemmaddban a gép nem minden
tengelymozgasat veszi figyelembe, pl. a szerszamcserélé
makrokbdl és M funkcidkbol szarmazoé PLC pozicionalas és
mozgasok. Ezért térhet el a hibatlanul végrehajtott teszt a

kés6ébbi megmunkalastél. A megmunkalas soran utkdzésveszély
all fenn!

> Tesztelje az NC programot a kés6bbi megmunkalasi
pozicioban (NYERSDARB A MUNKATERBEN)

» Programozzon be egy biztonsagos kézbensé poziciét a
szerszamcsere és az elépozicionalas kézé

» Ovatosan tesztelje az NC programot a Mondatonkénti
programfutas izemmaodban

> Lehet6ség szerint hasznalja a Dynamic Collision Monitoring
(DCM) funkciot

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarto Programteszt tzemmdaddban is
meghatarozhat a szerszamcseréhez egy makrot, amely
pontosan szimulalja a gép viselkedését.

A gépgyartd azonban gyakran médositja a szimulalt
szerszamvaltasi poziciét.
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Programteszt végrehajtasa

0 Aktivalja a szerszamtablazatot a programteszthez
(S éallapot). Valasszon egy szerszamtablazatot a
fajlkezelével Programteszt izemmaodban.

Eszterga szerszamokhoz .trn kiterjesztésl eszterga
szerszamtéblazatot valaszthat, amely kompatibilis
a kivalasztott szerszamtablazattal. Az eszterga
szerszamoknak mindkét kivalasztott tablazatban
egyezniuk kell.

Programteszthez tetszés szerint tud preset tablazatot (S allapot)
valasztani.

A RESET + START utan az ideiglenesen betoltétt preset tablazat
0. soraban automatikusan megjelenik a Preset.PR éppen

aktiv nullapontja (végrehajtas). A programteszt inditasakor
egészen addig a 0. sor lesz kivalasztva, amig nincs egy masik
nullapont meghatarozva az NC programban. A 0. sornal késébb
meghatarozott nullapontokat a vezérlé a programtesztben
kivalasztott preset tablazatbdl olvassa ki.

A NYERSDARB A MUNKATERBEN funkciéval aktivalhatja a munkatér
felligyeletét programteszthez.

Tovabbi informacié: "Nyersdarab megjelenitése a munkatérben ",
oldal 265

» Uzemmadd: Nyomja meg a Programteszt gombot
> Fajlkezelés: nyomja meg a PGM MGT gombot, és

valassza ki a tesztelendd fajlt
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A vezérld alabbi funkcidgombokat jeleniti meg:

hasznalja a Funkcidk

RESET Nyersdarab visszaallitasa, eddigi
sTART szerszamadatok visszaallitasa és a teljes
NC-program tesztelése

A teljes NC-program tesztelése

START

START HON Az NC mondatok tesztelése egyenként
DATONKENT
sTor A Programteszt végrehajtasa az N NC-mondat-ig

Programteszt allj (a funkciégomb csak akkor
STOP . . . P . ’,
jelenik meg, miutan elinditotta a programtesztet)

Barmely ponton megszakithatja és folytathatja a programtesztet
- még a megmunkalé ciklusban is. A teszt folytatasahoz tilos a

kovetkezd miveletek végrehajtasa:

B Az iranybillentylkkel vagy a GOTO gombbal valassza ki a masik
NC-mondat-ot

® Valtoztatasok végrehajtasa az NC-program-ban

= Uj NC-program kivalasztasa
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Programteszt végrehajtasa egy meghatarozott NC-
mondatig

A STOP ...-NAL esetén a vezérld a Programteszt csak az N [@ez: azemsa Bprogzantoszt
mondatszammal jel6lt NC-mondatig folytatja.

Kdbvesse az alabbiakat a Programteszt megallitasahoz egy
tetszéleges NC-mondat-nal:

» Nyomja meg a STOP ...-NAL funkciégombot

» Allj ...-nal: N = Adja meg annak a mondatnak
a szamat, amelyiknél a szimulaciénak meg kell
allnia

» Program Adja meg a kivalasztott mondatszamu

NC-mondat-ot tartalmaz6 NC-program nevét

> A vezérlé megjeleniti a kivalasztott NC-program
nevét.

» Ha a megallitast egy PGM CALL-val meghivott
NC-program-ban kell végrehajtani, akkor adja
meg ezt a nevet

> Ismétlések = Ha N egy ismétl6do
programrészben all, akkor meg tudja adni a
kivant ismétlések szamat.
Alapértelmezett 1: A vezérl6 leall az N
szimuldcioja el6tt
Lehetéségek megallitott allapotban

Ha megszakitja a Programteszt-et a STOP ...-NAL funkciéval,
akkor a kovetkezd lehetbségek allnak rendelkezésre ebben az alld
helyzetben:

B NC-mondatok atugrasa bekapcsolas vagy kikapcsolas

B Valaszthat6é Program-megallitas bekapcsolas vagy kikapcsolas
®  Grafikus felbontas és modell valtoztatasa

B Modositsa az NC programot a Programozas tizemmaddban

Ha maddositja az NC-program-ot a Programozas izemmadban, a
szimulacio a kovetkezéképpen miikodik:

® Valtoztatas a megszakitasi hely el6tt: A szimulacié az elejétdl
Ujraindul

® Valtoztatas a megszakitasi hely utan: GOTO-val lehetséges a
pozicionalas a megszakitasra
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GOTO funkcioé
GOTO gomb hasznalata

Ugras a GOTO gombbal

A GOTO gombbal, fliggetlenill az aktiv izemmaodtol egy
meghatarozott helyre ugorhat az NC-mondatban.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a GOTO billenty(t
> A vezérl egy felugré ablakot nyit
» Szam megadasa

N soR » Ugrasi utasitas kivalasztasa funkciégombbal, pl.
ugras a megadott szammal lefelé

A vezérl6 alabbi funkcidkat kinalja:

hasznalja a Funkcidk

N sor Ugras a megadott sorok szamaval folfelé
N sor Ugras a megadott sorok szamaval lefelé
GoT0 Ugras a megadott mondatszamra

SOR

SZaMA

o Csak NC-programok programozasa és tesztelése
soran hasznalja a GOTO ugrasi funkciot. Ledolgozaskor
hasznalja a mondatra ugras funkciot

Tovabbi informacié: "Tetszdleges belépés az NC-
program-ba: Mondatrafutas”, oldal 292

Gyors kivalasztas a GOTO gombbal

A GOTO gombbal meg tudja nyitni a Smart-Select ablakot, amivel
egyszer(en kivalaszthat kilonleges funkcidkat vagy ciklusokat.

Kulonleges funkcidk kivalasztasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

spec » Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot
» Nyomja meg a GOTO billentyt

> A vezérld egy felugré ablakot jelenit meg a
kildnleges funkciok strukturnézetével

» Valassza ki a kivant funkciot

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

A kivalasztéablak megnyitasa GOTO gombbal

Ha a vezérl6 valasztdomenit kinal fel, a GOTO gombbal
megnyithatja a kivalasztdablakot. Ezzel |atja a lehetséges
beviteleket.

Tesztelés és ledolgozas | Programteszt
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NC programok megjelenitése

Szintaktikai kijelolés

A vezérlb a szintaktikai elemeket jelentésiik szerint kiilénb6zé Bl e B - 0o: ooz ¢ =
szinekkel jeleniti meg. Az NC-programok jobban olvashaték és == e

értelmezhet6k szinkiemeléssel. TR

Szintaktikai elemek szinkiemelése T e

Alkalmazas Szin .

=

Szabvany szin Fekete HEET S

Megjegyzések megjelenitése Z4ld

Szameértékek kijelzése Kék ﬁ i

Mondatszam megjelenitése Lila WWTWS"T&,:.” = g ‘ i ” i J}
FMAX megjelenitése Narancs E—

El6tolas megjelenitése Barna

Gordité sav
A képerny6 tartalmat az egér és a program ablak jobb szélén lévé
gorditd sav segitségével mozgathatja. Valamint, a goérdité sav
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6.8 Programfutas

Alkalmazas

A Folyamatos programfutas lizemmaédban a vezérlé folyamatosan
végrehajtja az NC-program-ot annak végéig vagy egy program
megszakitasig.

A Mondatonkénti programfutas Gizemmaddban a vezérl az
egyes NC-mondat-okat egyesével hajtja végre az NC Start gomb
megnyomasa utan. Furatmintazat ciklusok és CYCL CALL PAT
esetén a vezérld minden egyes pont utan megall.

A kovetkez6 vezérléfunkciokat hasznalhatja a Mondatonkénti
programfutds és Folyamatos programfutas izemmaodokban:
Programfutéas megszakitasa

Programfutas egy meghatarozott NC-mondat-tol
NC-mondatok kihagyasa

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

Q paraméterek ellen6rzése és megvaltoztatasa
Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa

Grafikus szimulacié funkcioi

Kiegészitd allapotkijelzés
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NC-program végrehajtasa
Elbékészités

1 RO&gzitse a munkadarabot a gépasztalra.
2 Nullapont beéllitasa

3 Vdlassza ki a sziikséges tablazatokat és paletta fajlokat (M
allapot)

4 NC-program kivalasztasa (M-statusz)

0 Kezelési Utmutatasok:

= Az el6tolast és a féorso fordulatszamot a
potméterekkel tudja médositani.

B Az FMAX funkciégomb segitségével csokkentheti
az el6tolas sebességét. A csdkkentés minden
gyorsjarati és el6tolasi mozgasra vonatkozik, és aktiv
marad a vezérl6 ujrainditasa utan is.

Folyamatos programfutas
» Inditsa el az NC-program-ot az NC-Start gombbal

Mondatonkénti programfutas

» Az NC-program minden NC-mondat-anak inditasa egyesével az
NC-Start gombbal
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NC-programok tagolasa

Meghatarozas és alkalmazasok
A vezérlé modot ad arra, hogy megjegyzéseket irjon az [[¥éz1 ozomoa [P B
NC-programok-hoz. A megjegyzések révid (legfeljebb 252
karakteres) szévegek, amelyek magyarazatként vagy feliratként
szolgalnak a kdvetkezd programsorhoz.

Hosszu és 6sszetett NC-programok-at célszeri tagolassal
atlathatobba és egyértelmiibbé lehet tenni.

Ez kilondsen a kés6bbi valtozasokat kdnnyiti meg az NC-program-
ban. Flizzén be tagoldomondatokat tetszéleges helyen az
NC-program-ba.

A struktdra mondatok kilon ablakban is megjelenitheték és
kivansag szerint szerkesztheték vagy kiegészitheték. Ehhez
hasznélja a megfeleld képernyé&felosztast.

A beillesztett megjegyzéseket a vezerl6 egy kulon fajlban kezeli
(kiterjesztés: .SEC.DEP). Igy gyorsabban navigalhat a program
felépitését mutatd ablakban.

A PROGRAM+ TAGOZODAS képernyéfelosztas a kdvetkezé
Uzemmodokban valaszthaté ki:

= Mondatonkénti programfutas

= Folyamatos programfutas

= Programozas

A program felépitését mutato ablak megjelenitése / Aktiv ablak

lecserélése
PROGRAM- > Tagoléablak megjelenitése: A
- képernyd felosztasahoz nyomja meg a
PROGRAM+ TAGOZODAS funkcidégombot
= > Az aktiv ablak cseréje: nyomja meg a
= ABLAKVALTAS funkciégombot
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Mondatok kivalasztasa a program felépitését mutaté ablakban

Ha a program felépitését mutaté ablakban mondatrél mondatra
ugrik, a vezeérlé a program ablakban folyamatosan mutatja

a megfelel6 NC mondatot. Ezaltal néhany I1épésben hosszu
programrészeket ugorhat at.

Q paraméterek ellenérzése és megvaltoztatasa

Folyamat

A Q paramétereket ellendrizheti valamennyi izemmddban, és flkéz1 0zemsd [ R bd
szerkesztheti is azokat.

-

b TR

1 BLK FORM 0.1 2 X+0 ¥e0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 0100 Ye100 Ze0
achine ¢

» Ha szikséges, szakitsa meg a program futasat (példaul

az NC STOP gomb és a BELSO STOP funkciégomb i e
megnyomasaval) vagy allitsa meg a programtesztet e e
5 » A Q paraméteres funkciék meghivasahoz: oo (e .
nyomja meg a Q INFO funkciégombot vagy a Q c R
gombot d oo Mt T

0.000000000  WARASFATTA
0.000000000  SUGAR

> A vezérld kilistazza az 6sszes paramétert és
azok pillanatnyi értékeit.

» Az iranybillentylikkel vagy a GOTO gombbal
valassza ki a kivant paramétert

veer

C

oLoaL aeruhtts | e || mAnaueren
] ezt wTATAS
szemceszr | EATERET [fgloy on o5

VEGE

» Ha meg akarja véltoztatni a paraméter E@”“ :Emm: m—
értéké;, akkor n}’/omja meg az ‘ oo "?
AKTUALIS MEZOT SZERKESZT funkciégombot. i, i
Adja meg az Uj értéket, és hagyja jova az ENT i Y
gombbal |

> Ha valtozatlanul akarja hagyni az értéket, nyomja ; —= |
meg az AKTUALIS ERTEKET funkcidgombot vagy i
zarja be a parbeszédet az END gombbal REERAER

W o B

0 A megjelenitett megjegyzésekkel rendelkezé oo <0.000
paramétereket a vezérl§ ciklusokon belll vagy atadasi T T T e
paraméterekként hasznalja. e i ool

Ha lokalis, globalis vagy szdévegparamétereket
szeretne ellenérizni vagy szerkeszteni, nyomja

meg Q QL QR QS PARAMETEREK MEGJELENITESE
funkciégombot. A vezérlé a meghatarozott
paramétertipust jeleniti meg. A korabban leirt funkcidk
szintén alkalmazhatdk.
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A Q paraméterek a kiegészit6 allapotkijelz6ben is megjelenithetdk
valamennyi izemmodban (kivéve a Programozas izemmaodot).

> Ha szikséges, szakitsa meg a program futasat (pl.
az NC STOP gomb és a BELSO STOP funkciégomb
megnyomasaval) vagy allitsa meg a programtesztet

» Hivja be a képernyéfelosztas funkciogombsort
PROGRAM- » Keépernyé&felosztas kivalasztasa kiegészité
allapotkijelzével

> A képernyd jobb felén, a vezérlé az Attekintés
allapotmen(t mutatja.

o oner » Nyomja meg a Q PARAM. ALLAPOT
ALLAPOT funkciégombot

o- » Nyomja meg a QPARAMETER LISTA
Vi funkciégombot

> A vezérl6 egy felugro ablakot nyit.

» Valamennyi paramétertipus esetén (Q, QL,
QR, QS), hatarozza meg a vezérl. Az egyes Q
parameétereket vesszével kell elvalasztani, és az
egymast kdvetd Q paramétereket kotéjellel kell
Osszekotni, pl. 1,3,200-208. A beviteli tartomany
132 karakter paramétertipusonként

o A QPARA fiil alatti kijelz6 mindig nyolc tizedesjegyet
tartalmaz. Példaul a Q1 = COS 89.999 eredménye a
vezérlén 0.00001745-ként jelenik meg. A nagyon nagy,
vagy a nagyon kis értékeket a vezérl6 exponencialis
jeldléssel jeleniti meg. A Q1 = COS 89.999 * 0.001
eredmeénye a vezérlén +1.74532925e-08 értékként
jelenik meg, ahol a e-08 a 10-8 tényez6nek felel meg.
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Megmunkalas megszakitasa, leallitasa, felfiiggesztése

A kdvetkez§ lehetéségek vannak a programfutas megallitdsara:

Szakitsa meg a programfutast pl. az MO mellékfunkciéval
Szakitsa meg a programfutast pl. az MO mellékfunkciéval

Allitsa’\, le a programfutast pl. az NC-Stop gombbal és a
BELSO STOP funkciégombbal egyuttesen

Fejezze be a programfutast pl. az M2 vagy M30
mellékfunkcidval

A vezérlb a programfutas aktudlis allapotat az allapotkijelz8ben
jeleniti meg.

Tovabbi informéacié: "Altalanos allapotkijelz&", oldal 68

A kllénbség a megszakitott, megszakadt (befejezett) programfutas

és a ledllitott allapot k6z6tt az, hogy a megszakitassal lehetéség
van a kévetkez6 miiveletek végrehajtasara:

Uzemmod kivalasztasa

Ellenérizze a Q paramétereket és médositsa 6ket, ha szlikséges
a Q INFO funkcioval

Modositsa az opcionalis programozott megszakitas beallitasat
az M1-gyel

Modositsa a programozott NC mondat atugras beallitasat a /
jellel

o A vezérlé automatikusan ledllitja a programfutast, ha

egy fontos hibat észlel programfutas kézben, példaul
ciklus allé orsoval val6 hivasakor.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

283



Tesztelés és ledolgozas | Programfutas

Program-vezérelt megszakitasok

Az NC programban koézvetlenil is meghatarozhat megszakitast.
A vezérlé abban az NC mondatban szakitja meg a programfutast,
amelyik tartalmazza a kdvetkezd beviteleket:

B Programozott megallas STOP (mellékfunkcioval és anélkuil)
B Programozott stop MO
m Feltételes stop M1

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérld bizonyos kézi interakciok kdvetkeztében elvesziti
modalisan haté programinformacioit és ezzel az un.
kontextushivatkozaséat. A kontextushivatkozas elvesztését
kovetben varatlan és nem kivanatos mozgasok léphetnek fel. Az
ezt kdvetd megmunkalas soran itkzésveszély all fenn!
» Ezért kerilje az alabbi interakciokat:

®  Kurzor mozgatasa egy masik NC mondatra
A GOTO ugrasparancs egy masik NC mondatra
Egy NC mondat szerkesztése
Q paraméterértékek modositasa a Q INFO funkciogombbal
= Uzemmodvaltas

> A kontextushivatkozast a megfelel6 NC mondat ismétlésével
tudja biztositani

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Az M6 mellékfunkcid valészinileg szintén a
programfutas felflggesztéséhez vezet. A gépgyarto
allitja be a mellékfunkciok funkcionalis hatokorét.

284 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beallitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Tesztelés és ledolgozas | Programfutas

Kézi program megszakitas

Az NC-program Folyamatos programfutas izemmodban valé
végrehajtasa kozben valassza ki a Mondatonkénti programfutas
uzemmodot. A vezérld az aktualis megmunkalasi Iépés utan
megszakitja a megmunkalasi folyamatot.

Szakitsa meg a programfutast.

Tﬁl » Nyomja meg az NC Stop gombot

= > A vezérlé nem fejezi be az aktudlis NC-
mondatot.

> A vezérld az allapotkijelz8ben a megallitott
allapot szimbdélumat mutatja.

> Akciok, mint pl. Gzemmaodvaltas nem
lehetségesek.

> A program folytatasa az NC Start gombbal
lehetséges.

sELSO » Nyomja meg a BELSO STOP funkciégombot

STOP

> A vezérld az allapotkijelz6ben rdvid idére a
|i| programmegszakitas szimbolumat mutatja.
] > A vezérl6 az allapotkijelz6ben a befejezett,
|E| inaktiv allapot szimbdlumat mutatja.
> Akciok, mint pl. izemmoddvaltas ismét
lehetségesek.
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Tengelymozgatas a programfutas megszakitasa

kozben

Program megszakitasa alatt kézzel mozgathatja a tengelyeket. Ha

a megszakitas idépontjaban aktiv a Megmunkalasi sik billentése
funkcid, a 3D ROT funkciégomb all rendelkezésére.

A 3D ROT menliben az alabbi funkciok kozil valaszthat:

Funkciégomb Allapotkijelzés Funkcié

szimboéluma

Nincs
szimbdélum

A tengelyeket az M-CS gép-
koordinatarendszerben
mozgathatja.

Tovabbi informacié: "Gépi
koordinatarendszer M-CS",
oldal 116

A tengelyeket a W-

CS munkadarab-
koordinatarendszerben
mozgathatja.

Tovabbi informacio:
"Munkadarab koordinatarendszer
W-CS", oldal 119

WPL-CS

A tengelyeket a WPL-
CS megmunkalasi sik-
koordinatarendszerben
mozgathatja.

Tovabbi informacié: "Munkasik

koordinatarendszer WPL-CS",
oldal 121

T-CS

A tengelyeket az T-CS szerszam-
koordinatarendszerben
mozgathatja.

A vezérld letiltja a tdbbi tengelyt.

Tovabbi informacio: "Szerszam
koordinatarendszer T-CS",
oldal 124

®

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A mozgatas funkciot a szerszamtengely iranyaba gép
gyartdjanak kell engedélyeznie.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A programfutas megszakitasanak ideje alatt a tengelyeket
manualisan is mozgathatja, pl. egy furatbdl valo kijaratas
dontétt megmunkalasi sikban. Hibas 3D ROT-bedllitas esetén
Utkdzésveszély all fenn!

» Els6sorban a T-CS funkciét hasznalja
» Alkalmazzon alacsonyabb elétolast
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|§ Folyamatos programfutas
3 Folyamatos progranfutis
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Referenciapont médositasa megszakitas alatt

Ha az aktiv referenciapontot megszakitas kézben médositja,
akkor a programfutas folytatasa csak a GOTO-val vagy kézbensé
programinditdssal lehetséges, a megszakitasi pontnal.

Példa: Orsé kijaratasa szerszamtorés utan

» Szakitsa meg a megmunkalast

» Tengelyiranygombok engedélyezése: Nyomja meg a
KEZI MOZGATAS funkciégombot

» Gépi tengelyek mozgatasa a tengelyirany-gombokkal

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.

Néhany gépnél a KEZI MOZGATAS funkciégomb
utan az NC Start gombot is meg kell nyomni a
tengelyirAdnygombok engedélyezéséhez.
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Visszatérés a programfutashoz megszakitas utan

A vezérld a programfutas megszakadasa esetén alabbi adatokat

menti el:
® Az utoljara meghivott szerszam adatait

m  Aktiv koordinata-transzformacidkat (pl. nullaponteltolas,

forgatas, tikrozés)
® Az utoljara meghatérozott kbrk6zéppont koordinatait

A vezérldé a mentett adatokat a konturra vald ujbdli raallasnal
hasznalja a géptengelyek megszakitas kdzbeni kézi mozgatasa

utan (POZICIORA ALLAS funkcidgomb).

o Kezelési Utmutatasok:

program kivalasztasaval.

elinditania.

vissza kell térnie a megszakitasi ponthoz a
MONDATKERESES funkciéval.

= Megmunkalasi ciklusok esetén, a kdzbensd

mondatkeresés utan.

= Figyeljen arra, hogy ezek a mentett adatok addig
érvényesek, amig vissza nem allitja azokat pl. Uj

= Ha az NC programot a BELSO STOP funkciégombbal
szakitja meg, a megmunkalast a program kezdeténel
vagy a MONDATKERESES funkci6 segitségével kell

® Ha a program valamely programrész ismétlése
vagy az alprogramok kézben szakad meg, akkor

programinditas mindig a ciklus elején torténik.
Ha egy megmunkalé ciklus soran megszakitja
a programfutast, akkor a vezérl megismétli

a mar végrehajtott megmunkalasi Iépéseket a

Programfutas folytatasa az NC Start gombbal

Megszakitas utan a program futasat az NC-Start gombbal
folytathatja, amennyiben az NC-program-ot az alabbi médon

allitotta meg:
= Nyomja meg az NC Stop gombot
B Programozott megszakitas

Programfutas folytatasa hiba fellépését kovetden
Torolhet6 hibatuzenet esetén:
» Sziintesse meg a hiba okat

» Tordlje a hibatizenetet a képernydrél: nyomja meg a CE gombot
» Inditsa Ujra vagy folytassa a programot ott, ahol az megszakadt

Tesztelés és ledolgozas | Programfutas
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Kijaratas aramkimaradas utan

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A Kijaratas izemmaodot a gépgyarté konfiguralja és
engedélyezi.

A Kijaratasizemmaodban visszahuzhatja a szerszamot
aramkimaradas utan.

Ha az aramkimaradas el6tt 'tlalétolési hatér'értéktlet aktivalt, qkkor
ez még mindig aktiv. Az ELOTOLASKORLATOZAS FELOLDASA
funkciégomb segitségével kikapcsolhatja az el6tolas korlatozasat.

A Kijaratas izemmadd a kdvetkezd allapotokban valaszthato:

= Aramkimaradas

m  Arelé vezérléfesziiltsége hianyzik

m Referencia pontok felvétele

A Kijaratas Gzemmad a kovetkezé elmozdulasi modokat kinalja:

Mod Funkciok

Géptengelyek Valamennyi tengely mozgatasa a gépi
koordinatarendszerben

Dontoétt rendszer Valamennyi tengely mozgatasa az aktiv
koordinatarendszerben
Ervényes paraméterek: Dontétt tengelyek
pozicidja

[@#rankimaradas

- ‘ RETRACT
L o

Birrogramozas

i ‘

QKe’u visszajaratds
3 Kozt vizszajaratss

BProgramozas

=0

|
=.

Szerszamtengely  Szerszamtengely mozgésai az aktiv
koordinatarendszerben

Menet Szerszamtengely mozgasai az aktiv
koordinatarendszerben a f6orso
kompenzaciés mozgasaval
Ervényes paraméterek: Menetemelkedés és
forgasirany

o Ha a Megmunkalasi sik billentése (opcio 8)
engedélyezve van a vezérlén, akkor a dontott rendszer
elmozdulasi Gzemmad is rendelkezésre all.

A vezeérl6 a mozgas maodjat és a hozza tartoz6 paramétereket
automatikusan elévalasztja. Ha az elmozdulasi méd vagy a
paraméterek nem megfeleléek, akkor manualisan kell atallitania
Oket.
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MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

A megmunkalas kézben fellép aramkimaradas ellendrizhetetlen
un. kipérgéshez vagy a tengelyek lefékezéséhez vezethet. Ha a
szerszam az dramkimaradas el6tt érintkezett a munkadarabbal,
a vezérld ujrainditasa utan a tengelyek referenciafelvétele

nem lehetséges. A referencia nélkiili tengelyeknél a

vezérld az utoljara elmentett tengelyértékeket veszi aktualis
pozicioként, amelyek eltérhetnek a tényleges poziciotdl. Az

ezt kdvetd mozgasok ezért eltérhetnek az aramkimaradas

el6tti mozgasoktdl. Ha a szerszam még mindig érintkezik

a munkadarabbal, akkor feszllés kdvetkeztében sérulések
Iéphetnek fel mind a szerszamon, mind pedig a munkadarabon!

» Alkalmazzon alacsonyabb el6tolast

» Referencia nélkili tengelyeknél tgyeljen arra, hogy az az
elmozdulas feligyeleti méd nem all rendelkezésre

Példa

Menetvago ciklus dontétt megmunkalasi sikban vald végrehajtasa
kézben aramkimaradas lépett fel. A menetfurét vissza kell hiznia:

» Kapcsolja be a vezérl§ és a gép tapfesziltségét

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

> I\/Iajd a vezérl6 a képernyd fejlécében megjeleniti az
Aramkimaradas Uzenetet.

Thozas > Akti\’/élj’a a Kijaratas izemmodot: Nyomja meg a
K KIHUZAS funkciégombot
> A vezérlé megjeleniti Visszajaratas kivalasztva
Uzenetet.
» Nyugtazza az aramsziinetet: Nyomja meg a CE
gombot

> A vezérld leforditja a PLC programot.

@ » Kapcsolja be a vezérléfesziltséget

> A vezérl6 ellentrzi a vészleallitd kér mikodését.
Ha van legalabb egy referencia nélkili tengely,
akkor dssze kell hasonlitania a megjelenitett
pozicidkat a tényleges tengely értékekkel,
majd nyugtaznia az egyezdséget, szikség
esetén pedig kbvetnie kell a parbeszédablakban
megadott utasitasokat.
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» Ellendrizze az el6re kivalasztott mozgasi modot: Ha sziikséges,
valassza a MENET-et

» Ellendrizze az elbre kivalasztott menetemelkedést: Ha
szilkséges, adja meg a menetemelkedést

» Ellendrizze az elbre kivalasztott forgasiranyt: Ha sziikséges,
valassza ki a menet forgasi irdnyat
Jobbos menet: A féorsé az érajarassal megegyezd irdnyba
forog a munkadarabba mertléskor, és az érajarassal
ellentétesen kijarataskor Balos menet: A f8orsé az érajarassal
ellentétes irdnyba forog a munkadarabba meriiléskor, és az
Orajarassal megegyezd iranyba kijarataskor

> Aktivalja a Kijaratas Gzemmodot: Nyomja meg a
KIHUZAS funkciégombot

KIHUZAS

> Kijaratas: Huzza vissza a szerszamot a tengelyiranygombokkal
vagy a kézikerékkel
Z+ tengelyvélaszté gomb: Kijaratas a munkadarabtol
Z- tengelyvalaszté gomb: Fogasvétel a munkadarabban

> Kilépés a kijaratasbdl: Lépjen vissza az eredeti

funkciégomb szintre

S > Zarja be a Kijaratas izemmadot: Nyomja meg a
BEFEJEZES KIHUZAS BEFEJEZES funkcidgombot
> A vezérld ellenbrzi, hogy befejezhetb-e a
Kijaratas izemmod, adott esetben kdvesse a
parbeszédablakban megadott instrukciokat.

» Nyugtazza a biztonsagi kérést: Ha a szerszam nem lett
helyesen visszahuzva, nyomja meg a NEM funkciégombot. Ha
a szerszam helyesen lett visszahuzva, nyomja meg az IGEN
funkciégombot.

> A vezérl6 elrejti a Visszajaratas kivalasztva parbeszédablakot.
Inditsa el a gépet: Ha szikséges, haladjon at a nullapontokon

» Allitsa vissza a kivant gépallapotot: Ha sziikséges, tordlje a
dontétt megmunkalasi sikot
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Tetszbleges belépés az NC-program-ba:
Mondatrafutas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A MONDATKERESES funkciét a gép gyartéjanak kell
engedélyeznie és konfiguralnia.

A MONDATKERESES funkci6 segitségével az NC programot egy
szabadon kivalasztott NC mondattél tudja végrehajtani. Az adott
mondatig végrehajtott munkadarab-megmunkalast a vezérl§
szamitasilag veszi figyelembe.

Ha az NC program az alabbi feltételek mellett megszakadt, a
vezérld elmenti a megszakitasi pontot:

= BELSO STOP funkciégomb
= Vészallj
m  Aramkimaradas

Amennyiben a vezérld vjrainditdskor egy elmentett megszakitasi
pontot talél, ugy Gzenetet jelenit meg. A mondatra ugras ekkor
kdzvetlenll a megszakitasi pontra mutat.

Kozbensé programinditas futtatasa az alabbiak szerint:

m Kdzbens6 programinditas a féprogramban, szikség esetén
ismétlésekkel

® Tobbszintl k6zépsé programinditas az alprogramokban és a
tapintéciklusokban

m Kodzbensd mondattdl torténd inditas egy ponttablazatban

® Mondatkeresés paletta programokban

A vezérlb a kdzbensé programinditas elején visszaallitia az

0sszes adatot, mint az NC program kivalasztasaval. A kézbensd

programinditaskor valthat Folyamatos programfutas és

Mondatonkénti programfutas kozott.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A MONDATKERESES funkci6 kihagyja az dsszes programozott
tapintéciklust. Ezaltal az eredményparaméterek lresen
maradhatnak, vagy hibas értékkel rendelkezhetnek. Ha az ezt
koveté megmunkalas felhasznalja az eredményparamétereket,
Utkdzésveszély all fenn!

» hasznaljon tdbbszinti MONDATKERESES-t
Tovabbi informacid: "Eljaras a tébbszintl kézbensd
programinditdsra", oldal 294

o A MONDATKERESES funkcié nem alkalmazhaté egy(itt
alabbi funkciokkal:

®  Aktiv nyujtoszird
m 0,1, 3 és 4 tapintéciklusok a kézbensd
programinditas keresési fazisaban

Tesztelés és ledolgozas | Programfutas

EFnlyamatus programfutas
3 Folyamatos progranfutis

= ElJProgramozds
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Egyszerii kozbensd programinditasi eljaras

o A vezérl6 a folyamathoz szilkséges parbeszédeket csak
a felugré ablakban jeleniti meg.

» Nyomja meg a MONDATKERESES funkciégombot

> A vezérld egy felugré ablakot jelenit meg az aktiv
féprogrammal.

» Futas eddig: N = Adja meg az NC mondat
szamat, ahol kezdeni kivanja az NC programot

» Program: Adja meg azon NC program nevét
és elérési utvonalat, amely tartalmazza az NC
mondatot, vagy adja meg azt a KIVALASZT
funkciégombbal

> Ismétlések Adja meg a megmunkalasi
miveletek szamat, amit szamitasba kell venni
a mondatraugras soran, ha az NC mondat
egy programrész ismétlésben talalhato.
Default 1 az els6 megmunkalast jelenti

T » Sziikség esetén nyomja meg a BOVITETT
& funkciégombot
uToLse > Szlkség esetén nyomja meg az
e UTOLSO NC MONDAT BE funkciégombot az
utolsé elmentett megszakitas kivalasztasahoz
@ » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld elinditja a mondatkeresést,
szamitasokat végez a megadott mondatig és
megjeleniti a kdvetkezd parbeszédet.

Ha megvaltoztatta a gép allapotat:

» Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld visszaallitja a gép allapotat, pl. TOOL
CALL, M funkcidk, és megjeleniti a kovetkezd
parbeszédablakot.

Ha megvaltoztatta a tengelypozicidkat:

» Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérlés megkdzeliti a meghatarozott

pozicidkat a megadott sorrendben, és megjeleniti
a kdvetkez6 parbeszédablakot.
Megkdzelitési tengelyek egyenként kivalasztott
sorrendben:
Tovabbi informacié: "Visszaallas a konturra”,
oldal 299

E » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérlés folytatja az NC program
végrehajtasat.

Példa az egyszerii kozbens6 programinditasra

Egy bels6 stopot kovetéen a12NC-mondat -ban a LBL 1 harmadik
megmunkalasahoz szeretne Iépni.

A felugré ablakban adja meg a kdvetkezd adatokat:
B Futés eddig: N =12
B Ismétlések 3
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Eljaras a tobbszintii k6zbensé programinditasra

Ha példaul egy olyan alprogramban toérténik az inditas, amelyet a
féprogram tdbbszor is meghiv, hasznalja a t6bbszint(i kozbensd
programinditast. Ehhez ugorjon a féprogramban a kivant
alprogramhivasra. Hasznalja a MONDATKERESES FOLYT. Funkci6t
az ettél a ponttdl vald tovabbugrashoz.

o Kezelési Utmutatasok:

® A vezérl6 a folyamathoz sziikséges parbeszédeket
csak a felugré ablakban jeleniti meg.

= A MONDATKERESES-t anélkiil is folytathatja, hogy
visszaallitotta volna a gép allapotat és az elsé
inditasi pont tengelypoziciéit. Ehhez nyomja meg a
MONDATKERESES FOLYT. funkciégombot, miel6tt
nyugtazza a visszaallitast az NC Start gombbal.

Kbézbensé programinditas az els6 inditasi pontra:

FonpaTkeres] » Nyomja meg a MONDATKERESES funkciégombot
: » Adja meg a kivant kezdés els6 NC
mondatszamat
— > Sziikség esetén nyomja meg a BOVITETT
Kz funkciégombot
uToLs6 » Szikség esetén nyomja meg az
UTOLSg NC MONDyAT BE fur?kciégombot az

utolsé elmentett megszakitas kivalasztasahoz
Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld elinditja a mondatkeresést és
szamitasokat végez a megadott mondatig.

Ha a vezérlének vissza kell allitania a megadott NC mondat gépi
allapotat:
E » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld visszaallitja a gép allapotat, pl. TOOL
CALL, M funkciok.

Ha a vezérlésnek vissza kell dllitania a tengely pozicioéit:

E » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld a meghatarozott sorrendben a
meghatarozott poziciékba mozog.

Ha a vezérlének futtatnia kell az NC mondatot:

v

» Adott esetben valassza a Mondatonkénti
programfutas izemmadot
@ » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérld futtatja az NC mondatot
Kdzbens6 programinditas a kdvetkez6 inditasi pontra:

ONDATKERE-| > Nyomja meg a MONDATKERESES FOLYT.

SES FOLYT.

funkciégombot
» Adja meg a kivant kezdés NC mondat szamat
Ha megvaltoztatta a gép allapotat:

E » Nyomja meg az NC START gombot

Tesztelés és ledolgozas | Programfutas
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£ » Nyomja meg az NC START gombot

Ha a vezérlének futtatnia kell az NC mondatot:

) » Nyomja meg az NC START gombot

> Sziikség esetén ismételje meg ezeket a
Iépéseket a kdvetkezb inditasi pontra ugrashoz

3 » Nyomja meg az NC START gombot

> A vezérlés folytatja az NC program
végrehajtasat.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018 295



Tesztelés és ledolgozas | Programfutas

Példa a tébbszintl kozbens6 programinditasra

On egy féprogramot dolgoz fel tébb alprogrambehivassal a
Sub.h.NC-program-ba. A féprogramban egy tapintérendszer-
ciklussal dolgozik. A tapintérendszer-ciklus eredményét hasznalja
kés6bb pozicionalashoz.

Egy belsd stopot kdvetden aBNC-mondat -ban az alprogram
masodik behivasahoz szeretne 1épni. Ennek az alprogramnak

a behivasa a fprogram 53NC-mondat -aban talalhato. A
tapintérendszer-ciklus a féprogram 28NC-mondat -aban talalhato,
tehat a kivant meghivasi hely el6tt.

» Nyomja meg a MONDATKERESES funkciégombot

» A felugré ablakban adja meg a kdvetkezd
adatokat:

B Futas eddig: N =28
= |smétlések 1
» Adott esetben valassza a Mondatonkénti
programfutas izemmadot
» Nyomja meg az NC start gombot, amig a vezérlé
a tapintociklust futtatja
> A vezérld elmenti az eredményt.

ONDATKERE- > Nyomja meg a MONDATKERESES FOLYT.
= funkciégombot
> A felugré ablakban adja meg a kévetkezé
adatokat:

B Futés eddig: N =53
E |smétlések 1

Nyomja meg az NC start gombot, amig a vezérlé
az NC mondatot futtatja.

> A vezérld a Sub.h alprogramba ugrik.

&

ONDATKERE- > Nyomja meg a MONDATKERESES FOLYT.
funkciégombot
» A felugré ablakban adja meg a kévetkezé
adatokat:

® Futds eddig: N =8
® |smétlések 1

Nyomja meg az NC start gombot, amig a vezérld
az NC mondatot futtatja.

> A vezérld tovabbra is futtatja az alprogramot,
majd visszatér a féprogramhoz.

v
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Mondatkeresés a ponttablazatban

Ha egy f6éprogram altal meghivott ponttablazatban kezd, hasznalja

a BOVITETT funkciégombot.

MONDATKERES)

¥

BOVITETT

kr  [Eg]

UTOLSeT

VALASZT

VvV VvV Yy

Nyomja meg a MONDATKERESES funkciégombot
A vezérld egy felugré ablakot jelenit meg.
Nyomja meg a BOVITETT funkciégombot

A vezérld kiboviti a felugré ablakot.

Pont szama Adja meg a ponttablazat sorszamat,
ahova Iépni szeretne.

Pont fajl: Adja meg a ponttablazat nevét és
elérési utjat

Szilikség esetén nyomja meg az

UTOLSO NC MONDAT KIVALASZTASA
funkciégombot az utolsé elmentett megszakitas
kivalasztdsahoz

Nyomja meg az NC START gombot

Ha a kdzbensd programinditas egy pontmintaba mutat, gy a
ponttablazatba val6 belépéshez hasonldan jarjon el. Adja meg
a Pont szama mezd6ben a kivant pontszamot. A pontminta elsé
pontjanak szama 0.
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Mondatkeresés a paletta programokban

A paletta kezelével a MONDATKERESES funkcio is hasznalhato a
palettatablazatok mellett.

Ha megszakitja a palettatablazatok feldolgozasat, akkor a vezérld

mindig a megszakitott NC program utquéra kivalasztott NC
mondatat ajanlja fel a MONDATKERESES funkciéban.

o A palettatablazatok esetén a MONDATKERESES mellett
ki kell toltenie a Palettasor beviteli mez6t is. A bevitel

az NR palettatablazat sorara vonatkozik. A bevitelre
mindig szikség van, mivel egy NC program t6bbszor is
eléfordulhat a palettatablazatban.
A MONDATKERESES mindig munkadarab-orientalt, még
akkor is, ha a TO és CTO megmunkalasi modszert
valasztotta. A MONDATKERESES utan a vezérls a
kivalasztott megmunkalasi modszer szerint mikodik
tovabb.

Nyomja meg a MONDATKERESES funkciégombot
A vezérlé egy felugré ablakot jelenit meg.
Palettasor Adja meg a palettatablazat sorszamat

Sziikség esetén adja meg az Ismétlések értékét,
ha az Nc mondat egy programrész ismétlésen
beldl van

p— » Sziikség esetén nyomja meg a BOVITETT

= funkciégombot

> A vezérld kibdviti a felugré ablakot.

UTOLS6T 4 Nyomja meg az

=]

UTOLSO NC MONDAT KIVALASZTASA
funkciégombot az utolsé elmentett megszakitas
kivalasztasahoz

@ » Nyomja meg az NC START gombot

vV vV y
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Visszaallas a konturra

A POZICIORA ALLAS funkcioval a vezérld a munkadarab konttrra

viszi a szerszamot a kovetkez6 esetekben:

m Konturra valo visszaallas a BELSO STOP funkcid nélkili
megszakitas alatti tengelymozgasok esetén

= \isszaallas a konturra az N MONDATRA yGRAS funkcioval
végzett mondatkereséssel, pl. egy BELSO STOP funkcioval
tortént megszakitas utan

. Géptipustol fliggben, ha egy programmegszakitas alatt a nyitott
szabalyozasi kor miatt egy tengely helyzete megvaltozik.

Folyamat
A kontur megkdzelitéséhez az alabbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg a POZICIORA ALLAS funkciégombot

ALLAS

» Allitsa vissza a gép allapotat, ha sziikséges

A tengelyek megkozelitése a vezérld altal mutatott sorrendben:
E » Nyomja meg az NC START gombot

A tengelyek megkozelitése az egyedileg kivalasztott sorrend
szerint:

» Nyomja meg a TENGELYVALASZTAS
vaLASZTAS funkciégombot
Nyomja meg az elsé tengely funkciégombjat
@ » Nyomja meg az NC START gombot

Nyomja meg a masodik tengely funkciégombjat
@ » Nyomja meg az NC START gombot

» Ismételje meg a folyamatot valamennyi tengeéy
esetében

o Ha a szerszdm a szerszamtengelyen a megkozelitési
pont alatt helyezkedik el, a vezérl6 a szerszamtengelyt
ajanlja fel elsd elmozdulasi irdnyként.

quulyamatos programfutas
3 Folyamatos progranfutis

19 CYCL DEF §
19 CYCL DEF §

e [JProgramozas.
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-10.000
s 50

+0.000
+0.003

HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikdnyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018

299



Tesztelés és ledolgozas | CAM programok futtatasa

6.9 CAM programok futtatasa

Amennyiben NC programokat kilséleg kivan egy CAM rendszerrel
Iétrehozni, vegye figyelembe a kdvetkez6 bekezdésekben leirt
ajanlasokat. Ez lehet6veé teszi, hogy optimalisan hasznalja a
vezérld palyakdvetését, és rendszerint jobb munkadarab-feliileteket
hozzon létre révidebb megmunkalasi id6 alatt. A nagy forgacsolasi
sebesség ellenére a vezérld tovabbra is nagyon magas kontur
pontossagot ér el. Ennek alapja a HeROS 5 valés idejli operacios
rendszer az ADP (Advanced Dynamic Prediction) funkciojaval
egyutt a TNC 640. Ez lehetdvé teszi a vezérl6 szamara, hogy
hatékonyan dolgozza fel a magas pont sliriségl NC programokat
is.

A 3-D modelltél az NC programig

Az alabbiakban egy CAD modellbdl lIétrehozott NC program
egyszerUsitett leirasa olvashato:

» CAD: Modell létrehozasa
A megmunkalandé munkadarab 3-D modelljét a tervezé
részlegek készitik el. Idealis esetben a 3-D modellt a tlirés
kbézepébe tervezték.

» CAM: Palya létrehozas, szerszamkorrekcié
A CAM programozd meghatarozza a megmunkalando
munkadarab terlletének megmunkalasi stratégiajat. A
CAM rendszer a CAD modellek fellletét hasznalja a
szerszammozgasok palydinak kiszamitasahoz. Ezek a
szerszampalyak a egyedi pontokbdl élinak, amelyeket a CAM
rendszer ugy szamol ki, hogy minden megmunkalandé felulet
a lehetd legpontosabb legyen, mikézben figyelembe veszi a
harhibakat és a tliréseket. igy létrejon egy gép-semleges NC
program, ami CLDATA fajlként ismert (cutter location data). A
posztprocesszor a CLDATA-bdIl egy gép- és vezérldspecifikus
NC programot hoz létre, amelyet a CNC vezérldvel fel lehet
dolgozni. A posztprocesszor a szerszamgep és a vezérl§ szerint
van bedllitva. Ez az 6sszekd6td a CAM rendszer és a CNC
vezérld kdzott.

> Vezérlo: Mozgasvezérlés, tlirésfeliigyelet, sebességprofil
A vezérlé az NC programban meghatarozott pontokat hasznalja
az egyes gépi tengelyek mozgasanak, valamint a szilkséges
sebességprofilok kiszamitasahoz. Erételjes szlréfunkciok
dolgozzak fel és simitjak a konturt ugy, hogy a vezérlé ne
haladja meg a megengedett legnagyobb palyaeltérést.

» Mechatronika: El6tolas szabalyzas, hajtastechnolégia,
szerszamgép
A gép a hajtasrendszere segitségével a vezérl6 altal altal
kiszamitott mozgasokat és sebességprofilokat tényleges
szerszammozgasokka alakitja.
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Processzor konfiguracioé figyelembe vétele

Vegye figyelembe az alabbi pontokat a posztprocesszor
konfiguraciéjakor:

Allitsa a tengelypozicidk adatkimenetét legalabb négy tizedes
pontossagura. Ezaltal javitia az NC-adatok mindségét, és elkerdli
a kerekitési hibaknak a munkadarab felliletén lathat6 hatasait. Az
Ot tizedes adatkimenet (opcié #23) jobb fellleti minéséghez vezet
optikai és nagyon nagy sugaru (kis gorbilet(i) alkatrészeknél, mint
pl. autoipari formaknal

A feluleti normalvektorok (LN mondatok, csak Klartext
parbeszédes programozaskor) megmunkalasa estén az
adatkimenetet mindig pontosan hét tizedes pontossagra kell
megadni, mivel a vezérld, fuggetlenul az opcidé 23-tdl az LN
mondatokat mindig nagy pontossaggal szamitja

Kerllje az egymas utan kdvetkezd ndvekményes NC-mondatokat,
mivel az egyes NC-mondatok tlirése a 6sszeadodhat.

Adja meg ugy a 32 ciklusban a tlirést, hogy alapesetben legalabb
kétszer akkora legyen, mint a hurhiba a CAM-rendszerben.
Vegye figyelembe a 32 ciklus miikddési leirasaban szerepld
informaciokat

Ha a CAM programban kivalasztott hurhiba tal nagy, akkor,

a kontur megfeleld gorbuletétdl fliggben, nagy tavolsagok
fordulhatnak el az NC mondatok kdz6tt, nagy irdnyvaltdsokkal.
A megmunkalas soran ez a mondatatmeneteknél az elétolas
csokkenéséhez vezet. Az ismétl6ds és egyenletes gyorsuldsok
(azaz az er6 gerjesztése), amelyet a heterogén NC program
el6tolasanak csokkenése okoz, a gépszerkezeten nemkivanatos
vibracidk gerjesztéséhez vezethetnek.

A CAM rendszer altal kiszamitott palyapontok
0sszekapcsoldsahoz linearis mondatok helyett ivmondatokat is
hasznalhat. A vezérl§ pontosabban szamolja ki a belsd koroket,
mint ahogy azok a beviteli formatumban meghatérozhatok

Ne adjon ki kdzbensd pontokat teljesen egyenes vonalakon. Azok
a kdzbensd pontok, melyek nem pontosan az egyenesen vannak,
szabad szemmel lathato hibakat okozhatnak a munkadarab
fellletén

Pontosan egy NC adatpont legyen a gorbulet-atmeneteknél
(sarkoknal)

Kerllje a sok rovid palyavonal sorozatat. A CAM rendszerben
révid palyavonalak keletkeznek a mondatok kézott, amikor

nagy gorbuileti atmenetek vannak érvényben, és nagyon kicsi a
hdrhiba. Pontosan egyenes vonalak nem igényelnek olyan révid
mondatpalyakat, amelyeket gyakran a CAM rendszerb6l szarmazé
pontok folyamatos kibocsatasa kényszerit

Kerilje a pontok tokéletesen egyenletes eloszlasat az egyenletes
gorbuleten a fellileteken, mivel ez a munkadarab feliiletén
megjelend mintazatokat eredményezhet

Szimultan 5-tengelyes programok esetében: kerilje el a pozicidk
duplikalt kiadasat, ha csak a szerszam délési sz6gében térnek el
Kerllje az el6tolas kiadasat valamennyi NC mondatban. Ez
negativan befolyasolna a vezérl6 sebességprofiljat
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Hasznos konfiguracidk a gépkezel6 szamara:

= A nagy NC-programok jobb tagolasahoz hasznalja a vezérlé
strukturald funkciojat

Hasznalja a vezérld kommentalasi funkciojat az NC programok
dokumentalasahoz

Hasznalja a vezérl6 atfogd ciklusait a furatok és egyszeri
zsebgeometriak megmunkalasahoz

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikdnyv ciklus
programozashoz

lllesztéseknél a konturt RL/RR szerszamsugar korrekciéval adja

ki. Ezaltal a gépkezeld a sziikséges javitasokat egyszeriien
végrehajthatja

Hatarozzon meg kuilon elétolasi értéket az elépozicionalashoz,
a megmunkalashoz és a fogasvételhez, és Q paraméterek
segitségével hatarozza meg ezeket a program elején

Példa: Valtozo el6tolas-meghatarozasok

w
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CAM programozaskor vegye figyelembe a
kovetkezoket

Huarhibak igazitasa
o Programozasi utmutatasok:

= A simité miiveletek meghatarozasakor gy6z&djon
meg arrél, hogy a CAM rendszerben meghatarozott
hurhibanak nem lett 5 um-nél nagyobb beallitva. A
ciklus 32-ben hasznaljon megfeleld, 1,3 - 3-szoros
érték kozotti T tlrést.

= A nagyolé miveletek meghatarozasakor gy6z6djon
meg arrél, hogy a hurhiba és a T tlirési érték
dsszege kisebb, mint a meghatarozott megmunkalasi
rahagyas. Ezaltal elkertli a kontur alametszését.

m A konkrét értékek gépének dinamikajatol fliggnek.

A megmunkalas figgvényében allitsa be az harhibat a CAM
programban:

® Nagyolas a sebesség elényben részesitésével
Hasznaljon nagyobb hurhiba értéket és megfelelf tlirést a
ciklus-ben. Mindkét érték a konturhoz szilkséges rahagyastol
flgg. Ha a gépen specialis ciklus érheté el, hasznalja a nagyol6
Uzemmodot. Nagyolé zemmaddban a gép altalaban nagy
rangatassal és nagy gyorsitasokkal mozog

= Szokasos tlrés a ciklus 32-ben: 0,05 mm és 0,3 mm kozott

® Normal hurhiba a CAM rendszerben: 0,004 mm és 0,030 mm
kozott

= Simitas a nagy pontossag elényben részesitésével:
Hasznaljon kis hdrhiba értéket és megfelelf tlrést a ciklus 32-
ben. Az adatsiirliségnek elegend6en nagynak kell lennie ahhoz,
hogy a vezérld pontosan érzékelhesse az atmeneteket és a
sarkokat. Ha a gépen specialis ciklus érhetd el, hasznalja a
simité Uzemmaddot. Nagyol6é izemmaddban a gép altalaban nagy
rangatassal és nagy gyorsitasokkal mozog

= Szokasos tlrés a ciklus 32-ben: 0,002 mm és 0,006 mm
kozott

® Normal hurhiba a CAM rendszerben: 0,001 mm és 0,004 mm
kozott

= Simitas a nagy feliileti min6ség elényben részesitésévell:
Hasznaljon kis hdrhiba értéket és megfeleléen nagyobb tlrést
a ciklus 32-ben. A vezérlé pontosabban simitja a kontart. Ha a
gépen specidlis ciklus érhetd el, hasznalja a simité Gzemmadot.
Nagyol6 izemmddban a gép altalaban nagy rangatassal és
nagy gyorsitasokkal mozog

= Szokasos tlrés a ciklus 32-ben: 0,010 mm és 0,020 mm
kozott

B A szokasos hurhiba CAM-rendszerben: kb. 0,005 mm
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Tovabbi kiigazitasok
A CAM programozassal vegye figyelembe a kdvetkez6ket:

® A lassu megmunkalasi el6tolas vagy a nagy sugaru konturok
esetén ugy hatarozza meg a harhibat, hogy az haromszor-
Otszor kisebb legyen a T tlrésnél a ciklus 32-ben. Ezenkivl
a maximalis megengedett ponttavolsagot 0,25 mm és 0,5 mm
kozott kell meghatérozni. A geometriai hibat vagy a modellhibat
is nagyon kicsinek kell megadni (max. 1 ym).

® Még a nagyobb megmunkalasi el6tolasoknal is, a 2,5 mm-
nél nagyobb ponttavolsagok nem ajanlottak konturgoérbiletek
esetén

m Egyenes konturelemek esetén egy NC pont a vonal elején,
és egy NC pont a végén elegendd. Kerllje a kdztes pozicidk
kiadasat

® A szimultan 6t tengelyes programokban, kerllje a nagy
valtasokat a palyahosszok aranyaiban, a linearis és elforduld
mondatokban. Ellenkezé esetben nagy el6tolasi sebesség-
csokkenés lép fel a szerszam referenciapontjan (TCP)

B A kompenzalé mozgasok el6tolasi sebesség-korlatozasa
(pl. M128 F ...,) csak kivételes esetekben hasznalhato.
A kompenzal6 mozgasok elétolasi sebesség-korlatozasa
csokkenti szerszam referenciapontjanak elétolasat (TCP).

Az 5 tengelyes szimultan megmunkalasra szolgalé, gdmbvégi
maroéval végzett NC programokat célszeriien a gdmb
kdzéppontja felé kell kiadni. igy az NC adatok ezaltal
altalaban egyenletesebbek. Ezenkivil a Ciklus 32-ben
nagyobb TA forgdtengely tirést lehet beallitani (pl. 1° és 3 °
kozott) a szerszam referenciapont (TCP) el6tolasanak még
egyenletesebbé tételéhez

B Az 5 tengelyes szimultan megmunkalasra szolgalo, téruszos
vagy gémbmaréval végzett NC programok esetén, ahol
az NC kiadas a gdmb déli pélusara iranyul, valasszon egy
alacsonyabb forgétengely-tlrést 0,1° egy tipikus érték. A
legnagyobb megengedhet6 konturhiba azonban donté tényezé
a forgétengely tliréséhez. Ez a konturkarosodas a szerszam
lehetséges dontésétdl, a szerszamsugartol és a bemeriilési
mélységtél fiigg.
5 tengelyes, szarmaroval végzett lefejté maras esetén,
kiszamithato a lehet6 legnagyobb T konturhiba, kdzvetleniil az L
bemeriilési mélységbdl és a megengedett TA kontur tlrésbdl:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]
Példa: L =10 mm, TA=0.1°: T =0.0175 mm
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A vezérlén valé beavatkozas lehetéségei

A CAM programok viselkedésébe kdzvetlendl a vezérlén vald
beavatkozashoz a ciklus 32 TURES all rendelkezésre. Vegye
figyelembe a ciklus 32 miikédési leirasaban szerepl6 informacidkat.
Szintén vegye figyelembe a CAM rendszerben meghatarozott
harhibaval kapcsolatos dsszefliggéseket.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikdnyv
ciklusprogramozashoz

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv eldirasait.
Néhany szerszamgépgyarté tovabbi ciklust biztosit
a gép mikddésének a megfelel6 megmunkalasi
mivelethez val6é hozzaigazitdsahoz, példaul a ciklus
332 Tuning-ot. A ciklus 332-vel mddosithatok a szlré
beadllitasok, a gyorsulasi beallitasok, és a rangatasi
beallitasok.
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ADP mozgasvezérlés

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

A CAM rendszerekben létrehozott NC programok elégtelen
adatminésége gyakran gyengébb fellleti minéséget okoz a mart
munkadarabokon. Az ADP (Advanced Dynamic Prediction) funkcio
kibOviti a hagyomanyos elére figyelés maximalis el6tolasat, és
optimalizalja a tengelyek mozgasat maraskor. Ez lehetbvé teszi
tiszta feluletek révid megmunkalasi idével valo létrehozasat,

még a szomszédos szerszampalyak pontjainak erésen ingadozo
eloszlasa esetén is. Ez jelent8sen csokkenti vagy megszinteti az
Ujramunkalas bonyolultsagat.

Ezek az ADP legfontosabb el6nyei:

B Szimmetrikus el6tolas miikbdés, elére és hatrafelé iranyuld
palyan, kétiranyu marassal

m Egységes elbtolasi sebesség gorbék, szomszédos
szerszampalyakkal

m  Javitott reakcié a negativ hatasokra (pl. rovid, Iépésszeri
szakaszok, durva hurhibak tirése, er6sen lekerekitett mondat-
végpont koordinatak) a CAM rendszer altal generalt NC
programokban

® Pontos megfelelés a dinamikus jellemzdknek, még nehéz
kérulmények kdzott is
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6.10 Programkijelzés funkciok

Attekintés

A Mondatonkénti programfutas és Folyamatos programfutas
uzemmodokban a vezérld a megmunkalé program oldalankénti
megjelenitésére szolgald funkcibgombokat jeleniti meg:

Funkciogomb Funkciok

R Visszalapozas egy képerny&oldallal az NC
“»? programban

~ oLoaL El6érelapozas egy képernydoldallal az NC
" programban

' Kﬁ%%ﬁ Valassza ki a program elejét
uI Vélassza ki a program végét
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6.11 Automatikus programinditas

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait. REETES -
Az automatikus programinditas végrehajtasahoz a 1"
gépgyartonak el kell készitenie a vezérl6t.

A VESZELY

Vigyazat: Balesetveszély!

Az AUTOSTART funkcié automatikusan inditja el a
megmunkalast. A nem védett munkatérrel rendelkezé nyitott
gépek hatalmas veszélyt jelentenek a gép kezelbjére nézve!

> Az AUTOSTART funkciot ezért kizarélag zart gépeknél e e e
alkalmazza

wisoLT
enéxer
BeLEsIT

Programfutas izemmaédban az AUTOSTART funkciégombbal
megadhatoé az az id6épont, amikor az éppen aktiv NC-program-nak
az adott uzemmddban el kell indulnia:

auToSTART > Kezdési id6 megadasara szolgalo ablak
| o » 1d6 (6ra:perc:mp): Id6pont, amikor az
NC-program-nak indulnia kell
» Datum (NN.HH.EEEE): Datum, amikor az
NC-program-nak indulnia kell
» Az inditashoz nyomja meg az OK-ét
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6.12 Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmaod

Egyszer(i miiveletekhez vagy a szerszamok elépozicionalasara

a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmod alkalmas. Itt,

a programinputMode (101201 sz.) gépi paramétertdl fliggéen
megadhat és kdzvetlenul végre is hajthat egy révid NC-program-ot
Klartext vagy DIN/ISO formatumban. Az NC-program-ot a vezérl6 a
$MDI fajlba menti.

A kovetkez6 funkcidkat hasznalhatja példaul:
= Ciklusok

B Sugarkompenzacio

® Programrész ismétlések

= Q paraméterek

A Pozicionalas kézi értékbeadassal lizemmodban aktivalhato a
kiegészitd allapotkijelz6.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérld bizonyos kézi interakciok kdvetkeztében elvesziti
modalisan haté programinformacioit és ezzel az un.
kontextushivatkozasat. A kontextushivatkozas elvesztését
kovetben varatlan és nem kivanatos mozgasok léphetnek fel. Az
ezt kdvetd megmunkalas soran itkzésveszély all fenn!
» Ezért keriilje az alabbi interakciokat:

®  Kurzor mozgatasa egy masik NC mondatra
A GOTO ugrasparancs egy masik NC mondatra
Egy NC mondat szerkesztése
Q paraméterértékek modositasa a Q INFO funkciogombbal
= Uzemmodvaltas

> A kontextushivatkozast a megfelel6 NC mondat ismétlésével
tudja biztositani
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Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

—+

tal

» Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodot

» Programozza a kivant, elérhetd funkciot
» Nyomja meg az NC START gombot

A vezérlé végrehaijtja a kijeldlt NC mondatot.
Tovabbi informacioé: " Pozicionalas kézi
értékbeadassal izemmaod", oldal 309

Kezelési és programozasi Utmutatasok:

B Alabbi funkciok nem allnak rendelkezésre a
Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaddban:
®  Szabad konturprogramozas (FK)

B Programhivéas

= PGM CALL

= SEL PGM

® CALL SELECTED PGM
B Programozdsi grafika
= Programfutasi grafika

= A BLOKK KIJELOLESE, BLOKK KIVAGASA stb.
funkciégombokkal mas NC programok részeit
kényelmesen és gyorsan uUjra fel tudja hasznalni.

Tovabbi informaciok: Klartext- vagy DIN/ISO-
Programozas Felhasznaldi kézikbnyv

= A QPARAMETER LISTA és Q INFO funkciogombokkal
tudja a Q paramétereket ellendrizni és modositani.
Tovabbi informacié: "Q paraméterek ellenérzése és
megvaltoztatasa", oldal 281
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Példa

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

a furas rovid programozasi utasitasokkal programozhaté és
végrehajthato.

El6szor pozicionalja a szerszamot a munkadarab f6lé egy egyenes
elmozdulassal, majd egy 5 mm-es biztonsagi tavolsaggal a furat

Szerszamhivas: Z szerszamtengely,
fordulatszam 2000 ford./perc
Szerszam visszahlzas (F MAX = gyorsjarat)

Szerszam pozicionalasa F MAX el6tolassal a furat folé,
féors6 bekapcsolasa

Hatarozza meg a FURAS ciklust

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott

Farasi mélység (el6jel = megmunkalas iranya)

Elé6tolas furaskor

Mindenkori fogasmélység a visszahuzas el6tt
Varakozasi id6 minden visszahuzas utan masodpercben
A munkadarab feliilet koordinataja

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott

Varakozasi id6 a furat aljan masodpercben

A mélység a szerszam csucsara vagy a szerszam hengeres
részére vonatkozik.

FURAS ciklus hivasa
Szerszam visszahlzasa

Program vége
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Példa: Munkadarab ferde helyzetének megsziintetése
korasztalos szerszamgépek esetében
» Hajtsa végre az alapelforgatast 3D tapintoval
Tovabbi informacié: "Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa 3D tapintéval ", oldal 222

» Jegyezze fel a forgasi szdget, majd allitsa vissza az
alapelforgatast

» Uzemmad kivalasztasa: Nyomja meg a
Pozicionalas kézi értékbeadassal gombot

» Valassza ki a kdrasztaltengelyt, jegyezze fel a
forgasi szoget, majd adja meg az el6tolast pl.L C
+2.561 F50

» Zarja le a bevitelt

» Nyomja meg az NC Start gombot: A ferde
helyzetet a kérasztal elforgatasa megsziintette

BE=NE

NC-programok mentése $MDI-bél

A $MDI fajl rovid ideig és atmenetileg sziikséges NC-programok-
hoz hasznalatos. Ha egy NC-program-ot mégis le kell menteni, az
alabbiak szerint jarjon el:

» Uzemmod: Nyomja meg a Programozas gombot
> A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a

PGM MGT gombot (program management).
» Jeldlje ki a SMD fajlt

S » Fajl masolasa: Nyomja meg a MASOLAS

o] funkciégombot

cél fajl =

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

» Nyomja meg az OK funkciégombot

Ok

> Fajlkezel6 bezarasa: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot
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6.13 M mellékfunkcidk és STOP megadasa

Alapismeretek

A vezérlé6 mellékfunkcidkkal — amiket M funkcidknak is neveznek —

kezeli

B a programfutast, pl. a program megszakitasa

® a gépi funkcidkat, pl. a f6orsé forgasiranyanak valtasa és a
hi{tés be- és kikapcsolasa

® a szerszam palyaviselkedését

Legfeljebb négy M mellékfunkciot adhat meg egy pozicionald
mondat végén vagy egy kulén NC-mondat-ban. A vezérl6 az alabbi
parbeszédet jeleniti meg: M mellékfunkcio?

Ekkor altalaban csak a mellékfunkcié szamat kell megadni. Néhany
mellékfunkcio kiegészité paraméterekkel programozhaté. Ebben az
esetben egy paraméter parbeszédablak is megnyilik.

A Kézi lizemmad és Elektronikus kézikerék izemmaoddban az
mellékfunkcidk bevitele az M funkcibgombbal lehetséges.
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Mellékfunkciék hatékonysaga

Vegye figyelembe, hogy néhany M funkcié a pozicionalé mondat
elején, mig a tébbi a mondat végén Iép érvénybe, tekintet nélkll az
NC mondatban elfoglalt helytkre.

A mellékfunkcidk attél az NC-mondat-tél érvényesek, amelyben
meghivtak azokat.

Néhany mellékfunkcio csak abban az NC-mondat-ban érvényes,
amelyikben programozta. Ha egy mellékfunkcié nem csak
mondatonként |ép érvénybe, ugy azt egy kdvetkez6 NC-mondat-
ban egy kulén M funkcidval vissza kell vonnia, vagy azt a vezérlé
automatikusan visszavonja a program végén.

o Ha egy NC mondatba tébb M funkciét programozott,
akkor a végrehaijtasi sorrend a kdvetkez6:

®  Azok az M funkcidk, melyek a mondat elején lépnek
érvénybe, el6bb kerilnek végrehajtasra, mint azok,
amelyek a mondat végén Iépnek érvénybe

= Ha valamennyi M funkcié a mondat elején vagy
végeén Iép érvénybe, akkor a végrehaijtas a
programozott sorrendben torténik

Mellékfunkcié bevitele egy STOP mondatba

A STOP mondat programozasaval leallithatja a program futasat
vagy a programtesztet, pl. eqy szerszam ellen6rzéséhez. M
(mellék) funkcidt is tartalmazhat a STOP mondat:

sToP » A programfutas megszakitasahoz nyomja meg a
STOP gombot

» Adjon meg egy M mellékfunkciot

Példa
87 STOP M6
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6.14 Mellékfunkcidk a programfutas
felugyeletéhez, féorséhoz és hiitdévizhez

Attekintés

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Az alabb részletezett mellékfunkciok mikodését a
szerszamgeép gyartoja tudja befolyasolni.

M Ervényesség Hatasa mondatnal Els6 Utolso
mondat mondat
MO Program STOP [
F6orsé STOP
M1 Opcionalis program STOP [

Féors6 STOP, ha szlikséges
Hatéviz Kl, ha sziikséges (a funkciot
a gépgyarté hatarozza meg)

M2 Program STOP [
Féors6 STOP
Hatéviz ki
Visszaugras az 1. mondatra
Allapotkijelzé torlése
Az funkcio terjedelme a
resetAt (100901 sz.) gép
paraméterbdl fligg

M3 F6ors6 BE az 6ramutato jarasaval [
megegyezd iranyban
M4 F6orso BE orajarassal ellentétesen [
M5 Féors6 STOP [
M6 Szerszamcsere u
Féors6 STOP
Program STOP
M8 Hités BE [
M9 Hités Kl [
M13 F6orso6 BE orajaras szerint [
Hiitéviz BE
M14 F6orso BE orajarassal ellentétesen [
H(téviz BE
M30 Ugyanaz, mint az M2 [
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6.15 Mellékfunkciok koordinata bevitelekhez

Gépi koordinatak programozasa: M91/M92

A mérérendszer nullapontja
A mérérendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét.

Gépi nullapont
A gépi nullapont a kévetkez6khoz sziikséges:

B Adja meg a tengelymozgasok hatdrait (szoftver
végallaskapcsolo)

= Raallas gépi referenciapontokra (pl. szerszamcsere-pozicioéra)
= Nullapont beallitasa

A szerszamgépgyartd gépi paraméterekben hatarozza meg a
tengelyeken a nullapontok tavolsagat a gépi nullaponttdl.

Altalanos miikodés
A vezérlé a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamitja.

Tovabbi informacié: "Nullpont beallitasa 3D-tapintérendszer
nélkul", oldal 204

Miikodés M91 esetén — Gépi nullapont

Ha a koordinatak a gép nullapontjara vonatkoznak a pozicionalé
mondatokban, akkor adjon meg M91-et ezekben az NC-mondatok-
ban.

X (2Y)

o Ha egy M91 mondatba névekményes koordinatakat
programoz, ugy ezen koordinatak az utolsé
programozott M91 poziciéra vonatkoznak. Ha nincs
M91 pozicié programozva az aktiv NC mondatban,
a koordinatak az érvényes szerszampoziciéra
vonatkoznak.

A képernydn lathatd koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak.
Allitsa a koordinata-kijelzést az allapotkijelz6ben REF allasba.

Tovabbi informacié: "Allapotkijelz6", oldal 68
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Miikodés M92 esetén — Tovabbi gépi nullapont

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépi nullaponton feliil a gép gyartoja egy tovabbi gépi
nullapontot is meghatarozhat.
A szerszamgépgyarté minden tengelynél megadja, hogy
a gépi nullapont és a kiegészité gépi nullapont milyen
tavolsagra vannak egymastol.

Ha a koordinatak a gép bazispontjara vonatkoznak a pozicionalé
mondatokban, akkor adjon meg M92-et ezekben az NC-mondatok-
ban.

o M91 vagy M92 programozasanal is figyelembe veszi a
vezérld a sugarkorrekcio értékét. A szerszam hosszat
nem veszi figyelembe.

Funkcio

Az M91 és az M92 funkcidé csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben M91 és M92 programozva lett.

Az M91 és M92 a mondat elején fejti ki hatasat.

Munkadarab nullapont

Ha azt szeretné, hogy az adatok mindig a gépi nullaponthoz képest
legyenek megadva, akkor letilthatja a nullapont beadllitast egy vagy
tobb tengelyre.

Ha minden tengelyre letiltja a nullapont beallitast, a vezérld nem
jelzi ki tovabb a BAZISPONT KIJELOLES funkciogombot Kézi
lizemmaod.

Az abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt iizemmodban

Az M91/M92 mozgasok grafikus szimulacidjahoz aktivalni kell
a megmunkalasi terllet ellenérzését és a nyers munkadarab
kijelzését a megadott nullaponthoz viszonyitva.

Tovabbi informacié: "Nyersdarab megjelenitése a munkatérben ",
oldal 265
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Mozgas egy nem-dontott koordinatarendszer
pozicidjara, dontott munkasikkal: M130

Standard viselkedés dontott munkasikkal

A vezérld a pozicionalé mondatokban 1évé koordinatakat a dontott
megmunkalasi sik koordinatarendszeréhez vonatkoztatja.

Viselkedés M130 hasznalataval

A vezérlb az egyenes elmozdulé mondatok koordinatait az aktiv
doéntétt megmunkalasi sik ellenére a nem-dontétt munkadarab
koordinatarendszerre vonatkoztatja.

A vezérld ezutan a dontott szerszamot a nem-dontdtt munkadarab
koordinatarendszerben programozott koordinatakra mozgatja.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Az M130 csak mondatonként aktiv. Az ezt kdveté megmunkalast
a vezérld ismét az elforgatott koordinatarendszerben hajtja
végre. A megmunkalas soran utkdzésveszély all fenn!

» Grafikai szimulaciéval ellenérizze a végrehajtast és a
pozicidkat

o Programozasi utmutatasok:
® Az M130 funkcié csak Megmunkalasi sik billentése
esetén megengedett.
® Ha az M130 funkciot kombinalja ciklusmeghivassal,

a vezérlé megszakitja a végrehaijtast egy
hibauzenettel.

Funkcio

M130 egyenes mondatok esetén csak az adott mondatban
érvényes, sugarkorrekcio nélkul.
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6.16 Mellékfunkcidk palyamenti miikodéshez

Kézikerék pozicionalas szuperponalasa programfutas
kozben: M118

Altalanos miikédés

Programfutas Gzemmaddban a vezérld a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Viselkedés M118 hasznalataval

Az M118 megengedi a kézikerekes korrigalast a programfutas
soran. Ehhez programozza be az M118-at, és adjon meg

egy tengelyspecifikus értéket (egyenes vagy forgé tengely)
milliméterben.

o Az M118 kézikerék szuperponalas funkcié a Dynamic
Collision Monitoring (DCM) funkcioval 6sszefliggésben
kizarélag ledllitott allapotban lehetséges.

M118 a Dynamic Collision Monitoring (DCM)
funkcidval valamint a TCPM vagy M128 funkciokkal
Osszefliggésben nem megengedett.

Az M118 korlatlan hasznalatahoz a Dynamic

Collision Monitoring (DCM) funkciot a meniben lévd
funkciégombbal ki kell kapcsolnia vagy pedig aktivalnia
kell egy kinematikat (CMOs) Gtkdzési test nélkal.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Amennyiben az M118 funkcié segitségével kivanja egy elfordulo
tengely poziciéjat megvaltoztatni kézikerékkel, majd végre
kivanja hajtani az M140 funkciot, a vezérl a kijaratas soran
figyelmen kivil hagyja a szuperponalt értékeket. Kiléndsen
forgotengellyel rendelkezd gépek esetén all fenn a nem kivant
és el6re nem lathaté mozgasok veszélye. A kiegyenlitd mozgas
soran Utk6zésveszély all fenn!

> M118 és M140 kombinacioja a forgotengelyes gépeknél nem
megengedett

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M118 funkciot, akkor
a vezérl6 folytatja a parbeszédet és rakérdez a tengelyspecifikus
értékekre. A koordinatak beviteléhez hasznalja a narancssarga
tengelygombokkal vagy az alfabetikus billentylizetet.

Funkcio

Torélheti a kézikerekes pozicionalast az M118 ismételt, de
koordinatak nélkuli programozasaval.

M118 a mondat elején |ép érvénybe.
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Példa

Szeretné, hogy program futasa alatt lehet6sége legyen a
szerszamot a kézikerékkel az X/Y munkasikban +1 mme-rel és a
B forgétengely koril £5°-kal mozgatnia, a programozott értékhez
képest:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 a gép koordinata rendszerében érvényes
alapvetéen.

Aktiv Globalis programbeallitasok opcié (opcio
44) mellett az M118 az utoljara megadott
koordinatarendszerben a kézikerék szuperponalasra
érvényes. A M118 vonatkozasaban aktiv
koordinatarendszer a 3D-ROT funkciégomb
megnyomasaval tudja leellendrizni.
Tovabbi informacioé: "Kézikerék szuperpon.”,
oldal 366
Az M118 Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban is érvényes!

VT virtualis szerszamtengely

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyartonak a vezérlét ehhez a funkcidhoz elé kell
készitenie.

A virtualis szerszamtengellyel a dontott allasu szerszam iranyaba
is lehet mozogni a kézikerékkel, donthet6 féorsoval rendelkezé
gép esetén. Egy virtualis-tengely irdnyl mozgashoz vélassza a VT
tengelyt a kézikerék kijelz6jén.

Tovabbi informacid: "Mozgatas elektronikus kézikerékkel",

oldal 177

Egy HR 5xx kézikeréken a virtudlis szerszamtengelyt kézvetlenil a
narancssarga VI tengelygombbal lehet kivalasztani, ha szikséges
(lasd a gép kézikonyveét).

Az M118 funkcidval kézikerekes szuperponalast is végrehajthat

az éppen aktiv szerszamtengely irdnyaban. Ehhez az M118
funkcidban legalabb a f8orsét kell meghataroznia a megengedett
mozgastartomannyal egyiitt (pl. M118 Z5) a kézikeréknél pedig
valassza a VT tengelyt.
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Alapelforgatas torlése: M143

Altalanos miikodés

Az alapelforgatas mindaddig hatasos, amig vissza nem allitja vagy
egy Uj értékkel felll nem irja azt.

Viselkedés M143 hasznalataval
A vezérlb torol egy alapelforgatast az NC programbdl.

o Az M143 funkcié nem engedélyezett program kdzbeni
inditas esetén.

Funkcio

M143 funkcio csak attdl a mondatban érvényes, amelyikben az
M143 programozasra kertilt.

M143 a mondat elején |ép érvénybe.

o M143 torli a bazispont tablazat SPA, SPB és SPC
oszlopaibdl a bejegyzéseket. A megfelel6 sor ismételt
aktivalasakor az alapelforgatas minden oszlopban ujra
0.
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Szerszam automatikus visszahuzasa a konturtél NC
stop esetén: M148

Altalanos miikédés

A vezérlé egy NC stop esetén minden mozgast leallit. A szerszam
a megszakitasi pontnal megall.

Viselkedés M148 hasznalataval

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
Ezt a funkcidt a gépgyarto konfiguralja és engedélyezi.
A gépgyarto a CfgLiftOff (201400 sz.) gépi
paraméterben hatarozza meg azt a palyat, amit a
vezérl6 LIFTOFF esetén megtesz. A CfgLiftOff gépi
paraméter hasznalataval a funkcio akar deaktivalhaté is.

Allitsa be a szerszamtablazat LIFTOFF oszlopaban az aktiv
szerszamnal az Y paramétert. A vezérl6 a szerszamot a
szerszamtengely iranyaban legfeljebb 2 mm-rel elhizza a konturtol.

Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa tablazatban",
oldal 135

ALIFTOFF (kiemelés) a kdvetkez6 esetekben 1ép érvénybe:
A kezeld altal el6idézett NC stop

A szoftver altal eléidézett NC stop, pl. ha hiba keletkezik a
hajtasrendszerben

m  Aramkimaradas

Funkcié
M148 addig érvényes, mig a funkciét a M149 nem deaktivalja.
M148 a mondat elején, a M149 a mondat végén Iép érvénybe.
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7.1 Dinamikus utkozésfelligyelet (opcid 40)

Funkcio

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A Dynamic Collision Monitoring (DCM) (Dynamic
Collision Monitoring) funkciét a gépgyarténak kell a
vezérléshez adaptalnia.

A gépgyarté barmilyen objektumot meghatarozhat, amelyet a
vezérld aztan a kuldnféle megmunkaldé mivelet alatt feligyel. Ha
két Utk6zésfigyelt objektum egy meghatarozott tavolsagon belll
megkdzeliti egymast, a vezérld egy hibalizenetet fog kiadni, és
leallitja a mozgast.

A vezérlé a meghatarozott Gtk6zési objektumokat minden gépi
Uzemmodban valamint a Programteszt tzemmdédban is grafikusan
abrazolni tudja.

Tovabbi informacié: "Utkdzd objektumok grafikus megjelenitése”,
oldal 326

A vezérlb az aktiv szerszamot is felligyeli Utkdzésre, és azt
grafikusan abrazolja is. A vezérl§ alapvet6en henger alaku
szerszamokbdl indul ki. A lépcsds szerszamokat szintén felligyeli a
szerszamtablazatban meghatarozottak szerint.

A vezérl§ a szerszamtablazat kdvetkezd meghatarozasait veszi
szamitasba:

®  Szerszamhosszok

B Szerszamsugarak

® Szerszamméretek

®  Szerszamtarté kinematika

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 aktiv Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkcio
mellett sem hajt végre automatikusan Utkdzésfellgyeletet a
munkadarab - szerszam és munkadarab - mas gépkomponensek
Utkdzése vonatkozasaban. A megmunkalas soran
Utkdzésveszély all fenn!

> Ellendrizze grafikai szimulaciéval a végrehajtast

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt
a Mondatonkénti programfutas izemmaodban

~ I

s
5 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VG:200
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o Altalanosan érvényes korlatozasok:

= A Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkcio
segit az Utkdzésveszélyt csokkenteni. Ugyanakkor
a vezérlé nem képes figyelni minden lehetséges
helyzetre a miveletek kdzben.

A vezérl6 csak azokat a gépalkatrészeket tudja
védeni az Utkozéstél, amiket a gépgyartdé helyesen
hatarozott meg, tekintettel a méretekre, orientaciora
€s poziciora.

® A vezérld csak olyan szerszamokat tud felligyelni,
amelyek vonatkozaséban a szerszamtablazatban
pozitiv szerszamsugarat és pozitiv
szerszamhosszot hatarozott meg.

® Tapintéciklus elinditasakor a vezérl6 mar nem
felligyeli a tapintdszar hosszat és a tapintogomb
atmérgjét, hogy tapintani tudja az ttkdzési
objektumokat.

® Néhany szerszam esetén (pl. homlokmard) az
Utkézést okozo sugar nagyobb lehet, mint a
szerszamtablazatban megadott érték.

A vezérl§ a szerszamtablazat DL és DR szerszam
rahagyas értékeit veszi figyelembe. A TOOL CALL-
mondatban meghatarozott szerszam rahagyast
azonban nem szamitja be.
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Utkdz6 objektumok grafikus megjelenitése
Az tkdzési testek grafikus abrazolasanak aktivalasa az alabbiak

szerint torténik:
» Valassza ki a kivant izemmodot
@ » Nyomja meg a Képernydfelosztas gombot
pozecio > Valassza ki a kivant képerny6felosztast
MACHINE L
PROGRAM e e
HaGHINE E‘ 'iig'ﬁ:ZE &
[ e e S e e

A funkciégombokkal nagyitani és kicsinyiteni is lehet a grafikat.

Az utkozési testek grafikus abrazolasanak modositasa a gépi
zemmaodokban az alabbiak szerint torténik:

» Nyomja meg a OPCIOK NEZETE funkciégombot

OPCIOK
NEZETE

> Az Utkozési testek grafikus abrazolasanak
valtoztatasa
Tovabbi informacié: "OPCIOK NEZETE",
oldal 257

Az tk6z6 objektumok megjelenitésének modositasa az egérrel is
lehetséges.
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Az alabbi funkcidk allnak rendelkezésre:

» A harom dimenzidban megjelenitett testmodell forgatasahoz
tartsa lenyomva a jobb egérgombot, és mozgassa az egeret.
Ha ezzel egyidejlileg a shift gombot is lenyomja, akkor a modellt
csak vizszintesen, vagy csak fuiggblegesen tudja elforgatni.

> A megjelenitett modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a kdzépsdé
egérgombot, vagy gorg6t és mozgassa az egeret. Ha ezzel
egyidejlleg a shift gombot is lenyomja, akkor a modellt csak
vizszintesen, vagy csak fliggdélegesen tudja eltolni.

» Meghatérozott tertilet nagyitasahoz: jeldlje ki a nagyitasi
terlletet a bal egérgomb nyomvatartasaval.

> Miutén elengedte az egérgombot, a vezérl6 kinagyitja a
meghatarozott tertletet.

> Tetszbleges teriilet gyors nagyitasahoz vagy kicsinyitéséhez:
Mozgassa az egér gorgdjét elére, vagy hatra.

» A standard kijelz6re val6 visszatéréshez: Nyomja meg a
shift gombot, és ezzel egyidejlileg kattintson kétszer a jobb
egérgombbal Az elforgatasi sz60g megmarad, ha a jobb
egérgombbal duplan kattint.
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Utkoézésfigyelés kézi lizemmodokban

A Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék izemmodokban a
vezérld megallitia a mozgast, ha két Gtkdzésfeligyelt objektum egy
minimalis tavolsagra megkodzeliti egymast. Ebben az esetben a
vezérl6 egy hibalzenetet kild és megnevezi az (tk6zést okozo két
objektumot.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gép gyartoja hatarozza meg két ttkdzésfelligyelt
objektum koz6tti minimalis tavolsagot.

Mar az Utkdzési figyelmeztetés el6tt dinamikusan csokkenti a
vezérld a mozgas elbtolasat annak biztositasara, hogy a tengelyek
idé6ben megalljanak még az Utkdzés elbtt.

Ha a valasztott képernyéfelosztasban az ltkozésfigyelt objektumok
pedig a jobb oldalon vannak kijelezve, akkor a vezérlé az (itk6z6
objektumokat pirossal jeloli.

o Utkozés figyelmeztetés esetén kizardlag

tengelyirdnygombokkal vagy a kézikerékkel lehetséges
az a mozgatas, amely noveli az Utkdz6 objektumok
kozotti tavolsagot.
Aktiv (itk6zés felugyelet és egyidejl Utkozés
figyelmeztetés esetén semmilyen mozgas nem
megengedett, amelyek csokkenti vagy nem maédositja a
tavolsagot.

Tovabbi informacio: "Utkozésfelligyelet bekapcsolasa
és kikapcsolasa", oldal 332

@ Vegye figyelembe a Dynamic Collision Monitoring
(DCM) funkcio altalanos korlatozasait.

Tovabbi informacio: "Funkcid", oldal 324
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Utkozésfeliigyelet Programteszt iizemmédban

A Programteszt izemmodban az NC programot még végrehajtas
el6tt ellendrizheti Utk6zésekre. A vezérl6 Utkdzés esetén megallitja
a szimulacidt, majd megjeleniti a két Gtk6z6 objektumot egy
hibauzenetben.

Ha a valasztott képernydfelosztasban az Gtkozésfigyelt objektumok
pedig a jobb oldalon vannak kijelezve, akkor a vezérl6 az itk6zé
objektumokat pirossal jeloli.

A HEIDENHAIN javaslata szerint a Programteszt izemmaodban
alkalmazott dinamikus Utkozeés felligyeletet csak a gépi
uzemmodokban hasznalt Utkézés feligyelet mellett vegye igénybe.

Programteszt esetén vegye figyelembe

A végrehajtassal 0sszehasonlithaté szimulaciés eredmény
érdekében alabbi pontoknak egyeznitk kell:

Bazispont

Alapelforgatas

Egyes tengelyek bedllitasa
Billentési helyzet

®  Aktivalt kinematikai modell

A vezérld automatikus:cm atveszi a bazispont tablazatot, a
bazispontot azonban Onnek kell a szimulalt NC-programban
kivalasztania.

Kdvesse alabbi épéseket az aktiv gépkinematika és az aktiv
bazispont atvételéhez a gépi izemmaodokbdl:

» Nyomja meg a NYERSDARB A MUNKATERBEN
ey funkciégombot
g » Nyomja meg az Gépallapot atvétele
- funkciégombot

> A vezérlés szimulalja az aktiv gépkinematikat és
az aktiv bazispontot.

Alabbi pontok adott kérilmények kdzott eltérhetnek a
szimulacidban a géptdl, vagy nem allnak rendelkezésre:

B A szerszamvaltas szimulalt poziciéja adott esetben eltér a gépi
Uzemmodtol

® A kinematika médositasa esetlegesen csak késve jelenik meg a
szimulacioban
m PLC pozicionalas nem jelenik meg a szimulacioban

® A globalis programbeallitasok és kézikerék szuperponalas nem
allnak rendelkezésre

B A palettamegmunkalas a szimuldacidban nem all rendelkezésre

® Lehetséges, hogy az aktiv mozgasi tartomanyok eltérnek a
szimulacidban

® A mozgasi tartomany korlatozasai nem érhetéek el a MOD-
funkciobol

@ Vegye figyelembe a Dynamic Collision Monitoring
(DCM) funkcié altalanos korlatozasait.

Tovabbi informacio: "Funkcio", oldal 324
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Aktivalja az Utkozés felliigyeletet a szimulaciéban

A dinamikus tkozés feligyelet Programteszt izemmodban valo
aktivalasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza a Programteszt izemmodot

» Nyomja meg az Utkozés feliigyelet BE
funkciégombot

Az Utkozés felligyelet allapotat kizarolag leallitott szimulaciéo mellett
tudja médositani.
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Utkoézésfeliigyelet Programfutas iizemmédokban

A Pozicionalas kézi értékbeadassal, Mondatonkénti
programfutas és Folyamatos programfutas izemmaddban a
vezérld megallitja a programfutast olyan NC mondat végrehajtasa
el6tt, amelyben két litkbzésfigyelt objektum 5 mm-nél kisebb
tavolsagra megkozeliti egymast. Ebben az esetben a vezérl6 egy
hibalzenetet kild és megnevezi a Utkdzést okozd két objektumot.

Ha a valasztott képernyé&felosztasban az ltkdzésfigyelt objektumok
pedig a jobb oldalon vannak kijelezve, akkor a vezérl6 az itk6z8
objektumokat pirossal jeldli.

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

A gépgyarto kilonbozéképpen konfiguralhatja a Dynamic
Collision Monitoring (DCM) funkciot. A gép a beallitastol
fuggden a felismert Utkdzés ellenére folytatja az NC programot
hibalizenet nékul, a szerszamot pedig az utolsé olyan pozicion
tartja, ahol még nem all fenn az Utk6zés veszélye. Ha az NC
program aztan egy Uj, utkbzésmentes poziciot tesz lehetbve,

a vezeérlé folytatja a megmunkalast, és a program szerint
poziciondlja a szerszamot. A Dynamic Collision Monitoring
(DCM) funkcié konfiguralasanal olyan mozgasok is létrejonnek,
amelyek nem kertiltek programozasra. Ez a magatartas
fliggetlen attél, hogy az litkozésfeliigyelet aktiv-e vagy sem.
A mozgas soran utkdzésveszély all fenn!

» Tovabbi informacidk a gépkdnyvben taldlhatok
» Ellendrizze a gép mozgasat

o Korlatozasok programfutaskor:

B A kiegyenlité tokmannyal végzett menetfuras kdzben
a Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkcio
csak a kiegyenlité tokmany alapbeallitasat veszi
figyelembe.

A Kézikerék szuperpon. M118 funkcio aktiv
Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkcié esetén
csak ledllitott programfutds mellett megengedett.

= A Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkcié
a M118 valamint a TCPM vagy M128 funkciokkal
Osszefliggésben nem lehetséges.

B Ha funkciok vagy ciklusok tébb tengely
kapcsolddasat teszik sziikségessé (pl. excentrikus
esztergalasnal), a vezérl§ nem tudja az tk6zés
felligyeletet végrehaijtani.

® Ha legalabb egy tengely kényszertiizemben van vagy
referenciaja nincs felvéve, a vezérl nem tudja az
Utkdzés fellgyeletet végrehajtani.

@ Vegye figyelembe a Dynamic Collision Monitoring
(DCM) funkcio altalanos korlatozasait.

Tovabbi informacio: "Funkcio", oldal 324
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Utkodzésfeliigyelet bekapcsolasa és kikapcsolasa

Egyes esetekben szlikség lehet az Gitkozésfellgyelet ideiglenes
kikapcsolasara:

= Hogy csOkkenteni lehessen a tavolsagot két Gitkozésfellgyelt
objektum kozott

® Hogy ne legyenek leallasok programfutas alatt

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

Inaktiv Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkci6

esetén a vezérlé nem hajt végre semmilyen automatikus
Utkdzeésellendrzést. A vezeérld igy nem akadalyoz meg semmilyen
Utkdzeést okozd mozgast sem. A mozgasok soran itkdzésveszély
all fenn!

> Lehet8ség szerint ezért mindig aktivalja az Gtkdzés
feligyeletet

> Az (itkdzés fellgyeletet az atmeneti megszakitast kovetéen
azonnal aktivalja

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt
inaktiv Utkdzés felligyelet esetén a Mondatonkénti
programfutas Gzemmaddban

Alabbi lehetéségek allnak rendelkezésére:
m Utkdzésfelligyelet tartds aktivalasa és deaktivalasa

= Utkdzésfelligyelet ideiglenes aktivalasa és deaktivalasa az NC-
programban
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Utkozésfeliigyelet allandé kézi bekapcsolasa és kikapcsolasa

GOTO
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.
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» Uzemmod: nyomja meg a Kézi iizemméd vagy

Elektronikus kézikerék gombot

Sziikség esetén valtsa at a funkcibgombsort
Nyomja meg az UTKOZES funkciégombot

Vélassza ki azokat az uzemmaéddokat, amelyekre
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Szimboélumok

Az allapotjelzd szimbolumai az Utkozésfelligyelet allapotat jelzik: [kezs szemmos
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Utkozésfeliigyelet aktivalasa és deaktivalasa az NC-
programban

Idénként az Gitkozésfelligyeletet atmenetileg deaktivalni kell:
m ket Utkozésfelligyelt objektum kdzotti tavolsag csokkentéséhez
B Programfutas megallitdsanak megakadalyozasahoz

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

Inaktiv Dynamic Collision Monitoring (DCM) funkci6

esetén a vezérlé nem hajt végre semmilyen automatikus
Utkdzeésellendrzést. A vezeérld igy nem akadalyoz meg semmilyen
Utkdzeést okozd mozgast sem. A mozgasok soran itk6zésveszély
all fenn!

> Lehet8ség szerint ezért mindig aktivalja az Gtkdzés
feligyeletet

> Az (itkozés fellgyeletet az atmeneti megszakitast kovetéen
azonnal aktivalja

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt
inaktiv Utkdzés felligyelet esetén a Mondatonkénti
programfutas Gzemmaddban
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Utkozésfeliigyelet ideiglenes aktivalasa és deaktivalasa
programbol

» Nyissa meg az NC programot a Programozas izemmaédban

» Vigye a kurzort a kivant pozicidba, pl. a ciklus 800 elé, az
excentrikus esztergalas lehetbvé tételéhez

» Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot
RoCRARL » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FuNKeI oK funkciégombot
@ » Atkapcsolas a funkciégombsorok kézott
FINCTIoN » Nyomja meg a FUNCTION DCM funkciégombot
FUNCTION » Allapot kivalasztasa a megfelels funkciégombbal:
oFp = FUNCTION DCM OFF: A NC parancs
FUNCTION atmenetileg kikapcsolja az Utkdzés
) feliigyeletet. A lekapcsolas csak a féprogram

végéig vagy a kdvetkezd FUNCTION DCM ON-
ig él. Egy masik NC program meghivasakor a
DCM ismét aktivalodik.

= FUNCTION DCM ON: Az NC parancs feloldja
az érvényben lévd FUNCTION DCM OFF
parancsot.

o A FUNCTION DCM funkcid segitségével végrehajtott
beallitasok kizardlag az aktiv NC programban

érvényesek.
A programfutas befejezését kdvetden vagy egy Uj
NC-program kivalasztasa utan ujbol azon beallitasok
valnak érvényessé, amelyeket a Programfutasi id6
és Kézi iizemmad vonatkozasaban az UTKOZES
funkcibgombbal kivalasztott.

Tovabbi informacio: ", oldal
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7.2 Adaptiv el6tolasszabalyzas AFC
(opcid #45)

Alkalmazas

@ Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és

adaptalnia.

A gépgyarté meghatérozza tébbek kézott azt is, hogy
a vezérl6 alkalmazza-e az orsoételjesitményt vagy
barmi mas értéket bemeneti értékként az elétolas
szabélyozasahoz.

Ha engedélyezett az esztergalas szoftver opcid
(opciod 50) , ugy az AFC-t esztergalasnal is
alkalmazhatja.

L_D20_ROUGH" Z S2000 F1000

e [JProgramozas.

BL GYG M POS PUS HA TOOL TT TRANS GPAl

[t

o Az adaptiv elétolasszabalyzast az 5 mm-nél kisebb
atmergji szerszamokhoz nem célszeri alkalmazni. Ha
az orso névleges teljesitménye igen nagy, a szerszam
atmérdéjének hatarértéke is nagyobb lehet.

Ne alkalmazza az adaptiv el6tolas vezérlést olyan
miveleteknél, amelyeknél az el6tolasnak és az
orséfordulatszamnak igazodnia kell egymashoz, mint
példaul a menetvagasnal.

Az adaptiv el6tolasszabalyzasnal a vezérlé automatikusan, az
aktualis orsoteljesitmény figgvényében vezérli az el6tolast a
programfutas alatt. Az egyes megmunkalasi Iépésekhez rogziteni
kell a sziikséges orsételjesitményt egy teach-in forgacsolas soran,
és ezt a vezérl elmenti egy, az NC-program-hoz tartozé fajlba.

Az egyes megmunkalasi [épések kezdetén, amely altalaban az
orso bekapcsolasaval egyutt torténik, a vezérlé ugy szabélyozza az
el6tolast, hogy az a meghatarozott hatarokon belll legyen.

o Ha a forgacsolasi feltételek valtozatlanok, akkor a
féorso teljesitményét egy teach-in forgacsolassal
hatarozhatja meg allandd, szerszamspecifikus
referencia teljesitményként. Ehhez hasznalja a
szerszamtablazat AFC-LOAD oszlopat. Ha ebben az
oszlopba manualisan ir be értéket, akkor a vezérlé6 nem
hajt végre tobb teach-in forgacsolast.

Ez lehetbvé teszi a szerszamot, a munkadarabot és a gépet éré
negativ hatasok elkerllését, amelyeket a forgacsolasi feltételek
valtozasa okozhat. A forgacsolasi feltételeket els6sorban az
alabbiak valtoztathatjak meg:

®  Szerszamkopas
® Ingadozo fogasmélység, ami elsésorban az ontvényeknél Iép fel
= Anyaghibak altal okozott ingadozé keménység
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Az adaptiv el6tolas vezérlés (AFC) az alabbi el6nydket nyuijtja:

® A megmunkalasi idd optimalizélasa
Az el6tolas szabalyzasaval a vezérld megprébalja fenntartani
a korabban programozott maximalis féorso teljesitményt, vagy
a szerszamtablazatban jeldlt referencia teljesitményt (AFC-
LOAD oszlop) a teljes megmunkalasi idé alatt. A megmunkalasi
z6nakban megnodvelt elétolas és lecsOkkentett anyaglevalasztas
eredménykeént lerovidil a teljes megmunkalasi idé

m Szerszamfigyelés

Ha a féorso teljesitmény meghaladja a programozott vagy el6irt
maximalis értéket (a szerszamtablazat AFC-LOAD oszlopa),
akkor a vezérl6 csdkkenti az elétolast, amig a referencia f6orsé
teljesitményt djra eléri. Ha megmunkalaskor meghaladja

a maximalis orsoételjesitményt és egyidejlileg az el6tolas a
meghatérozott minimalis érték ala csdkken, a vezérld kikapcsol.
Ez segit a tovabbi kadrok megel6zésében szerszamtorés vagy -
kopas esetén.

® A gép mechanikai részeinek védelme

Az el6tolas iddben torténd csdkkentése és kikapcsolas segit a
gép tulterhelésének elkerilésében
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AFC alapbeallitasainak meghatarozasa

Az AFC.TAB tablazatban, amelyet a TNC:\table konyvtarba kell
menteni, adja meg azokat a szabalyz6 beallitasokat, amikkel a
vezérld végrehaijtja az elbtolas szabalyzasat.

Ennek a tablazatnak az adatai alapértékek, amiket teach-in

esetében tetszéleges NC-program kapcsolddo fajliaba lehet
masolni. Az értékek a vezérld szamara alapértékil szolgalnak.

o Ha a szerszamtablazat AFC-LOAD oszlopaval szerszam-
specifikus referencia teljesitményt hataroz meg, a
vezérld létrehozza a kapcsolddé fajlt a vonatkozo
NC-program részére teach-in forgacsolas nélkiil. A fajl
kézvetlendl a szabalyzas el6tt jon létre.

A tablazatban az alabbi adatokat kell meghataroznia:

Oszlop Funkcidk
NR Tablazat soranak sorszama (egyéb funkcidja nincs)
AFC Szabalyz6 beallitds neve. A nevet a szerszamtablazat AFC oszlopaban kell megadnia. Ez

hatarozza meg a szabalyz6 paraméterek szerszamhoz valé hozzarendelését

FMIN ElStolasi érték, amelynél vezérlének ki kell kapcsolnia talterhelés miatt. Adja meg az
értéket a programozott el6tolashoz viszonyitva szazalékban. Beviteli tartomany: 50 és
100 % kozott

FMAX Maximalis el6tolasi sebesség az anyagban, amelyre a vezérlé automatikusan névelheti
az el6tolast. Adja meg az értéket a programozott elétolashoz viszonyitva szazalékban

FIDL Az az el6tolas, amivel a vezérld mozgast végez, amikor a szerszam nem forgacsol
(el6tolas a levegbben). Adja meg az értéket a programozott elétolashoz viszonyitva
szazalékban

FENT Az az el6tolas, amivel a vezérl6 mozgast végez, amikor a szerszam belép az anyagba
vagy kilép az anyagbdl. Adja meg az értéket a programozott el6tolashoz viszonyitva
szazalékban. Maximalisan megadhaté érték: 100%

OVLD A vezérl6 kivant reagalasa a tulterhelésre:
" M: A gép gyartdja altal definialt makré végrehajtasa
= S: Azonnali NC-stop végrehajtasa
= F: NC-stop végrehajtasa, ha a szerszam vissza van hlzva
® E: Csak hibalizenet megjelenitése a képernydn
® L: Aktualis szerszdm zaroldsa
= -: Ne legyen tulterhelésre adott valasz

A vezérld a kivalasztott ledllitassal reagal, ha a vezérl6 a maximalis orsoteljesitményt
egy masodpercnél hosszabb idére tullépi, és ugyanakkor az el6tolds a meghatarozott
minimalis érték ala cstkken. Adja meg a kivant funkciét az alfabetikus billentylzettel.

A forgacsolasi szerszamkopas felligyelet kapcsan a vezérlé csak az M, E és L valasztasi
lehet8ségeket értékeli ki!

Tovabbi informacid: "Szerszamkopas felligyelet", oldal 350

POUT Az az orsoteljesitmény, amelynél a vezérlének észlelnie kell, hogy a szerszam kilép a
munkadarabbdl. Adja meg a betanitott referencia terhelés értékét szazalékban. Ajanlott
beviteli érték: 8 %
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Oszlop Funkcidk

SENS A szabalyozas érzékenysége (agresszivitasa). Az értéket 50 és 200 kozott adhatd
meg. 50 egy lassu, 200 egy nagyon agressziv szabalyozasnak felel meg. Egy
agressziv szabalyozas gyorsan és nagy értékvaltozasokkal reagal, hajlamos azonban a
tullendilésre. Javasolt érték: 100

PLC Az az érték, amelyet a vezérlbnek a megmunkalasi lépés kezdetén at kell adnia a PLC
felé. Ezt a funkcidt a gépgyartd hatarozza meg, lasd a gépkonyvet

o Az AFC.TAB tablazatban annyi vezérlési beallitast
hatarozhat meg, amennyit szeretne.

Ha nem talalhaté a TNC:\table konyvtarban az AFC.TAB
tablazat, akkor a vezérld meghatarozott belsé vezérlési
beallitasokat hasznal a teach-in forgacsolashoz.

El6re meghatarozott szerszamfiiggd referencia
teljesitmény esetén a vezérl6 azonnal beszabalyoz.

A HEIDENHAIN azonban a biztonsagos és elére
meghatarozott folyamatok érdekében az AFC.TAB
tablazat alkalmazasat ajanlja.

Az AFC.TAB f3jl létrehozasahoz az alabbiak szerint jarjon el (csak
akkor szikséges, ha a fajl még nem létezik):

Vélassza a Programozas lizemmaodot

A fajlkezel6 kivalasztasahoz: nyomja meg a PGM MGT gombot
Valassza ki a TNC:\ konyvtart

Hozzon létre egy Uj AFC.TAB fajlt

Hagyja jova az ENT gombbal

A vezérld egy tablazatformatumokat tartalmazé felsorolast
jelenit meg.

» Valassza a AFC.TAB tablazatformatumot és nyugtazza az ENT
gombbal

> A vezérld létrehoz egy tablazatot a szabalyozo beallitasokkal.

v v v vy vy
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AFC programozas

Az AFC funkciok teach-in elinditasdhoz és befejezéséhez torténd
programozasahoz az aldbbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot
Ty » Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK
FuNKeI oK funkciégombot
e~ » Nyomja meg a FUNCTION AFC funkciégombot
are » Valassza ki a funkciét

A vezérld tdbb olyan funkciét biztosit, amivel az AFC-t el lehet
inditani és le lehet allitani.

= FUNCTION AFC CTRL: Az AFC CTRL funkci6 aktivalja a
pozicidszabalyzott médot attdl a helytdl, amelytél az NC-mondat
fut, még akkor is, ha a teach-in fazis nincs befejezve.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: A vezérld
a fogasvételek sorrendjét aktiv AFC-vel inditja. Az atvaltas
teach-in fogasvételbdl poziciészabalyzott médba akkor torténik
meg, amint a referencia terhelés meg lett hatarozva a teach
in fazisban, vagy miutan a TIME, DIST vagy LOAD feltételek
teljeslinek.

B A TIME segitségével hatarozhatja meg a teach-in fazis
maximalis idétartamat masodpercekben.

B DIST hatarozza meg a teach-in fogasvétel maximalis
tavolsagat.
® A LOAD teszi lehetévé a referencia terhelés kdzvetlen

beallitasat. Ha a megadott referencia terhelés > 100 %, a
vezérl6 automatikusa korlatozza azt 100 %-ra.

= FUNCTION AFC CUT END: A AFC CUT END funkcio zarja le az
AFC szabalyozast.

0 Az alapértelmezett TIME, DIST és LOAD modalisan
érvényesek. A visszaallitds a 0 megadasaval
lehetséges.

o A szabvéanyos referenciateljesitményt meghatarozhatja
a szerszamtablazat AFC LOAD oszlopaval és az LOAD

bevitelével az NC programban! Az AFC LOAD értéket
a szerszamhivason és a LOAD értéken keresztul a
FUNCTION AFC CUT BEGIN funkcio segitségével
aktivalja.
Ha mindkét lehetéséget beprogramozza, a vezérl6 az
NC programban programozott értéket alkalmazza!
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AFC-tablazat megnyitasa

Egy teach-in forgacsolas esetén a vezérl6 elészor az

AFC.TAB tablazatban megadott alapbeallitasokat masolja a
<name>.H.AFC.DEP fajlba valamennyi megmunkalasi Iépéshez.
<name> annak az NC programnak a neve, amelyhez a teach-

in forgacsolast rogzitette. Ezenfelll rogziti a vezérl6 a teach-in
forgacsolas soran fellépd maximalis orsoételjesitményt, és az értéket
szintén elmenti a tablazatba.

A <name>.H.AFC.DEP fajlt a Programozas izemmodban
modosithatja.

Ha szikséges megmunkalasi I1épést (teljes sort) is tordlhet.

o A dependentFiles (122101 sz.) gépi paraméternek

MANUAL allason kell allnia ahhoz, hogy figgé adatokat
lathassa a fajlkezel8ben.
A <name>.H.AFC.DEP fajl szerkeszthet6sége érekében
a fajlkezel6t ugy kell beallitania, hogy minden fajltipus
megjelenjen (nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciégombot).
Tovabbi informacié: "Fajlok", oldal 80
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Teach-in forgacsolas felvétele

Eléfeltételek
Miel6tt végrehajtja a teach-in-t, iigyeljen az alabbi eléfeltételekre:

B Szikség esetén dllitsa be a szabalyozo beallitdsokat az AFC-
TAB tablazatban

= Vigye be a kivant szabalyozé beallitasokat a TOLL.T tablazat
AFC oszlopaba az 6sszes szerszamhoz
m Vdlassza ki azt az NC-program-ot, amelyet be akar tanulni

®  Aktivalja az AFC funkciot funkcibgomb segitségével
Tovabbi informacio: "AFC aktivalasa és deaktivalasa",
oldal 347

Egy teach-in forgacsolas esetén a vezérl6 el6szor az
AFC.TAB tablazatban megadott alapbeallitasokat masolja a
<name>.H.AFC.DEP fajlba valamennyi megmunkalasi Iépéshez.

<name> annak az NC programnak a neve, amelyhez a teach-
in forgacsolast rogzitette. Ezenfelll rogziti a vezérlé a teach-in

forgacsolas soran fellépé maximalis orsételjesitményt, és az értéket

szintén elmenti a tablazatba.

Ha a szerszamtablazat AFC-LOAD oszlopaval szerszam-
specifikus szabalyozo referencia teljesitményt hataroz
meg, a vezérld a tovabbiakban nem hajt végre teach-
in-t. A vezérlé a megadott értéket azonnal hasznalja

a szabalyozasban. A szerszam-specifikus szabalyoz6
referencia teljesitmény értékét hatarozza meg egy
teach-in-nel el6tte. Amennyiben megvaltoztatja a
forgacsolasi paramétereket, pl. munkadarab anyaganak
megvaltozasa, hajtson végre ujra egy teach-in-t,

A szabvanyos referenciateljesitményt meghatarozhatja
a szerszamtablazat AFC LOAD oszlopaval és az LOAD
bevitelével az NC programban! Az AFC LOAD értéket
a szerszamhivason és a LOAD értéken keresztil a
FUNCTION AFC CUT BEGIN funkcié segitségével
aktivalja.

Ha mindkét lehet6séget beprogramozza, a vezérl6 az
NC programban programozott értéket alkalmazza!
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A <name>.H.AFC.DEP fajl valamennyi sora egy megmunkalasi
Iépést jelent, amit a FUNCTION AFC CUT BEGIN segitségével tud
elinditani és a FUNCTION AFC CUT END alkalmazasaval befejezni.
A <name>.H.AFC.DEP f3jl valamennyi adata szerkeszthetd, ha
optimalizalni kivanja azokat. Ha az AFC.TAB tablazatban megadott
ertékekhez képest optimalizalast hajtott végre, akkor a vezérl6 egy
* jelet helyez el az AFC oszlop vezérlési beallitasai elé.

Tovabbi informacié: "AFC alapbeallitasainak meghatarozasa”,
oldal 339

Az AFC.TAB tablazat adatai mellett a vezérl6 az alabbi kiegészitd
informaciokat is elmenti a <name>.H.AFC.DEP fjjlba:

Oszlop Funkcié

NR A megmunkalasi épés szama

TOOL Annak a szerszamnak a szama vagy neve,
amellyel a megmunkalast végezte (nem
szerkeszthetd)

IDX Annak a szerszamnak az indexe, amellyel a

megmunkalast végezte (nem szerkeszthetd)

N Kulénbség a szerszamhivashoz:
® 0: A szerszamhivas a szdma alapjan tortént
= 1: A szerszdmhivas a neve alapjan tortént

PREF Az orsé referencia terhelése. A vezérld az értéket
az orsé névleges teljesitményéhez viszonyitva
szazalékban hatarozza meg

ST A megmunkalasi Iépés allapota:

m L: A kdvetkez6 programfutasnal a vezérlé
egy teach-in forgacsolast hajt végre ehhez a
megmunkalasi [épéshez, a meglévd értékeket
felulirja ebben a sorban

® C: A teach-in forgacsolas sikeresen
befejez6dott. A kovetkezd programfutas mar
automatikus elétolas vezérléssel végezhett

AFC A vezérlés beallitas neve

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Egy szerszadmhoz tetszdleges szamu megmunkalasi
Iépést tud betanitani. Enhez a gépgyarté egy funkciot
biztosit vagy pedig integrélja a lehetéséget az orsé
bekapcsolasanak funkcidjaba.

Egy megmunkalasi Iépés kezdésének és befejezésének
funkcioi gépfliggdk.
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o Kezelési Utmutatasok:

Teach-in forgacsolas programozasakor a vezérld
egy felugré ablakban megjeleniti az orsé aktualis
referencia teljesitményét.

Barmikor visszaallithatja a referencia teljesitményt
a PREF RESET funkciégomb megnyomasaval. A
vezeérld ezt kdvetben egy Uj teach-in fazist kezd el.

Teach-in forgacsolas rogzitésekor a vezérl6 az
orso6szabalyozast belséleg 100 %-ra allitja be. Ekkor
mar nem tudja az orséfordulatszamot megvaltoztatni.

A teach-in forgacsolas kdzben befolyasolhatja a mért
referencia terhelést az el6tolas szabalyozasaval a
megmunkalasi elétolas tetszéleges médositasan
keresztul.

Maré tzemmaddban nem a teljes megmunkalasi
Iépést kell betanulasi modban futtatnia. Ha a
forgacsolasi feltételek nem valtoznak jelentésen,
azonnal atvalthat vezérlési médra. Nyomja meg a
KILEPES A TANULASBOL funkciégombot, mire az
allapot L-rél C-re valtozik.

A teach-in forgacsolast annyiszor megismételheti,
ahanyszor szilkséges. Ehhez allitsa az ST allapotot
ismét L-re. Ha tul nagy értékre programozta az
el6tolast, és igy a megmunkalasi Iépés soran az
el6tolas szabalyozasat nagyon le kell csdkkenteni,
ugy meg kell ismételnie a teach-in forgacsolast.

Ha a meghatérozott referencia terhelés nagyobb
2%-nal, a vezérl6 az allapotot betanulasrol

(L) szabalyozasra (C) valtoztatja. Adaptiv
el6tolasszabalyzas kisebb értékeknél nem
lehetséges.
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AFC-tablazat kivalasztasa

A <name>.H.AFC.DEP fajl kivalasztdsahoz és adott esetben
szerkesztéséhez az aldbbiak szerint jarjon el:

» Valassza a Folyamatos programfutas
Uzemmodot
@ » Atkapcsolas a funkciégombsorok kézott
arc » Nyomja meg az AFC beallitasok funkciégombot
TEEE » Ha szikséges, hajtson végre optimalizalasokat

0 Vegye figyelembe, hogy a <name>.H.AFC.DEP f3j|
szerkesztése nem lehetséges, amig a <name>.H NC
program fut.

A vezérld feloldja a szerkesztés letiltasat, ha az alabbi
funkciok egyikét végrehajtotta:

= MO2
= M30
= END PGM

A <name>.H.AFC.DEP f3jlt a Programozas tizemmaodban is
moddosithatja. Ha sziikséges megmunkalasi lépést (teljes sort) is
térolhet.

o A dependentFiles (122101 sz.) gépi paraméternek

MANUAL allason kell allnia ahhoz, hogy fligg6é adatokat
lathassa a fajlkezel6ben.
A <name>.H.AFC.DEP f3jl szerkeszthet6sége érekében
a fajlkezel6t ugy kell beallitania, hogy minden fajltipus
megjelenjen (nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciégombot).
Tovabbi informacié: "Fajlok", oldal 80

346 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Specialis funkciok | Adaptiv elétolasszabalyzas AFC (opcio #45)

AFC aktivalasa és deaktivalasa

MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

Amennyiben deaktivalja az AFC funkciét, a vezérl6 azonnal

a programozott megmunkalasi el6tolast alkalmazza. Ha a
deaktivalas elétt az AFC funkcio csokkentette az el6tolast (pl.
kopasbdl eredben), a vezérlé a beprogramozott elétolasig
gyorsit. Ez figgetlenil attol érvényes, hogy a funkcié nem aktiv
mar (funkcidgomb, el6tolas potenciométer, stb.). Az el6tolasi
sebesség novelése kdvetkeztében mind a szerszam, mind pedig
a munkadarab sérulhet!

» Amennyiben az a veszély all fenn, hogy a rendszer nem éri el
az FMIN-értéket, azonnal allitsa meg a megmunkalast (ne az
AFC funkciot deaktivalja)

> Hatarozza meg a tulterhelésre adott valaszt az FMIN-érték el
nem érése esetére

» Uzemmod: nyomja meg a Folyamatos
programfutas gombot

» Valtson funkcibgombsort

El
<]

» Az adaptiv elétolasszabalyzas aktivalasahoz:
Allitsa a funkcibgombot BE allasba, a vezérl6
a poziciokijelzésben megjeleniti az AFC
szimbolumot
Tovabbi informacio: “Allapotkijelzé", oldal 68

» Az adaptiv el6tolas vezérlés kikapcsolasa: Allitsa
a funkciogombot Kl-re
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Specialis funkciok | Adaptiv elétolasszabalyzas AFC (opcio #45)

o Kezelési Utmutatasok:

® Ha az adaptiv el6tolasszabalyozas a Szabalyoz
modban aktiv, akkor a vezérlé végrehaijtja a
kikapcsolasi miiveletet fliggetlenll a programozott
leallitasi valasztol.

B Ha a referencia orsoterhelésnél az el6tolas a
legkisebb el6tolasi tényezé ala csdkken

® Ha a programozott el6tolas 30%-kal a minimalis
erték ala esik
= Ha az adaptiv elétolasszabalyzast nem deaktivalja
célzottan a funkciégomb segitségével, a funkcié aktiv
marad. A vezérl6 nem felejti el a funkcidgomb allasat
aramkimaradas esetén sem.

® Ha az adaptiv el6tolasszabalyozas a Szabalyoz
modban aktiv, a vezérld belséleg 100 %-ra allitja
az orsoszabalyozast. Ekkor mar nem tudja az
orsofordulatszamot megvaltoztatni.

® Ha az adaptiv el6tolasszabalyozas a Szabalyoz
modban aktiv, a vezérl6 atveszi az el6tolas-
szabalyozasi funkciot.

B Ha noveli az elétolas-szabalyozast, az nem
befolyasolja a szabalyzast.

B Ha a maximalis beallitashoz képest tébb mint
10 %-kal csokkenti az elétolas-szabalyozast, a
vezérld kikapcsolja az adaptiv el6tolas vezérlést.
Ebben az esetben a vezérl megjelenit egy
informacids ablakot.

® Az FMAX-t tartalmaz6 NC mondatokban az adaptiv
el6tolasszabalyzds nem aktiv.

® A mondatra ugras aktiv el6tolasszabalyozasnal
megengedett. A vezérlé figyelembe veszi az inditasi
pont forgacsolasi szamat.

A kiegészit6 allapotkijelzén a vezérld kulénb6zé informacidkat
jelenit meg, ha az adaptiv el6tolasszabalyozas aktiv.
Tovabbi informacié: "Kiegészit6 allapotkijelzések”, oldal 70
Ezenfelll megjeleniti a vezérl6 a pozicidkijelzén a v vagy a *®
szimbdlumot.
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Naplofajl

A vezérl kuldnféle informacidkat tarol minden teach-in forgacsolas
megmunkalasi lépésérdl a <name>.H.AFC2.DEP f4jlban. <name>
annak az NC programnak a neve, amelyhez a teach-in forgacsolast
rogzitette. A szabalyozas alatt a vezérl6 frissiti az adatokat és
kildnbozé értékeléseket készit. A tablazatban alabbi adatokat
kertlnek elmentésre:

Oszlop Funkcio

NR A megmunkalasi 1épés szama

TOOL Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel
a megmunkalast végezte

IDX Annak a szerszamnak az indexe, amellyel a
megmunkalast végezte

SNOM Névleges orsofordulatszam [ford./perc]

SDIFF Az orsofordulatszam maximalis eltérése a névleges
értektol, szazalékban

CTIME Megmunkalasi id6 (érvényben Iévd szerszam)

FAVG Atlagos el6tolas (érvényben 1évé szerszam)

FMIN Legkisebb el6fordulé elétolasi tényezd. A vezérlé az
értéket a programozott el6tolas szazalékaban jeleniti
meg

PMAX Maximalisan fellép6 orsételjesitmény a

megmunkalas alatt. A vezérl6 az értéket az orsé
névleges teljesitményéhez viszonyitva szazalékban
jeleniti meg

PREF Az orso referencia terhelése. A vezeérld az értéket
az orsé névleges teljesitményéhez viszonyitva
szdzalékban jeleniti meg

OvLD A vezérld kivant reagalasa a tulterhelésre:

B M: A gép gyartdja altal készitett makro lett
futtatva.

S: Azonnali lealltas végrehaijtva.

F: NC stop végrehajtasa a szerszam
visszahlzasa utan.

® E: Hibalzenet megjelenitése
B L: Az aktualis szerszam zarolva
® -: Nincs reagalas a tulterhelésre

BLOCK Az a mondatszam, amelynél a megmunkalasi 1épés
kezdddik

o Szabalyozas alatt, a vezérld jelzi az aktualis
megmunkalasi idét a mentett id6 szazalékaban. A
vezérl6 a kapott eredményt a teljes és mentett
kulcsszavak k6zott adja meg, a naplofajl utolsé soraban.
Ha az idémérleg pozitiv, akkor a szazalék értéke is
pozitiv.
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A <name>.H.AFC2.DEP f3jl kivalasztasahoz tegye az alabbiakat:

» Uzemmaod: nyomja meg a Folyamatos
programfutas gombot
4 » Valtson funkciégombsort
aro » Nyomja meg az AFC Beallitasok funkcidgombot
BEALL -
TABLAZAT > Jelenitse meg a naplofajlt
KIER-

Szerszamkopas felligyelet

A szerszamtablazat AFC-OVLD1 oszlopanak 0-tol eltérd értéke
aktivalja a forgacsolashoz kapcsolodo szerszam-kopas felligyeletet.
A ledllitasi valasz fligg az AFC. TABOVLD oszlopatdl.

A vezérl6 forgacsolasi szerszamkopas felligyelettel kapcsolatban
csak az OVLD oszlop M, E és L értékeit értékeli ki, ennek soran az
alabbi reakciok lehetségesek:

= Felugré ablak
®m  Aktualis szerszam zarolas
m Testvérszerszam behelyezése

o Ha az AFC.TAB-oszlopok FMIN és FMAX mindegyike
100%-on all, akkor az adaptiv el6tolasszabalyzas ki van
kapcsolva, csak a forgacsolasi szerszamkopas marad
érvényben.

Tovabbi informacié: "Szerszdmadatok megadasa tablazatban",
oldal 135 és oldal 339

Szerszamterhelés felligyelet

A szerszamtablazat AFC-OVLD2 oszlopanak 0-t6l eltér6 értéke
aktivélja a forgacsoldshoz kapcsoldédo szerszamterhelés
felligyeletet (szerszamtorés ellendrzés).

Ledllitasi valaszként a vezérl6 mindig a megmunkalasi megallitasat
hajtja végre, és zarolja a pillanatnyi szerszamot.

o Ha az AFC.TABFMIN és FMAX oszlopai mindegyikének
ertéke 100%, akkor az adaptiv elétolasszabalyzas
kikapcsolodik, de a forgacsolashoz kapcsol6do
szerszamterhelés felligyelet tovabbra is aktiv marad.

Tovabbi informacié: "Szerszamadatok megadasa tablazatban",
oldal 135 és oldal 339
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7.3 Aktiv rezgés szabalyzas ACC (opcio6 145)

Alkalmazas

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

Nagyolé6 megmunkalasnal (teljesitmény maras) nagy erdk 1épnek
fel. A szerszam fordulatszamatdl, a szerszamgép rezgésétél,
valamint a forgacs mennyiségétdl (maras alatti anyaglevalasztastol)
fuggben ugy nevezett berezgés Iéphet fel. Ez a rezgés erésen
igénybe veszi a gépet. A munkadarab fellletén pedig csunya
nyomokat hagy. A szerszam a rezgés kovetkeztében erésen és
szabdlytalanul megkopik, széls6séges esetben akar szerszamtorés
is el6fordulhat.

A gép razkddasi hajlamanak csdkkentésére a HEIDENHAIN

az ACC-vel (Active Chatter Control) egy hatékony
szabalyozdéfunkciot nyujt. A nehéz forgacsolasok teriiletén ennek

a szabalyozéfunkcionak a hasznalata kifejezetten pozitiv hatasu.
Az ACC-vel lényegesen jobb forgacsolasi teljesitmény lehetséges.
A gép tipusatol figgben akar 25%-kal néhet a levalasztott forgacs
mennyisége ugyanannyi idd alatt. Ezzel egyidében csokkenti a gép
terhelését és noveli a szerszam éltartamat.

o Az ACC kifejezetten nehézmarasra lett kifejlesztve,
és kiléndsen ezen a teriileten hatasos. Megfeleld
kisérletekkel ellenériznie kell, hogy az ACC normal
nagyolé megmunkalasnal is elényoket biztosit-e.

Az ACC funkcio alkalmazasakor, meg kell adnia az adott
szerszam CUT forgacsoldéleinek szamat a TOOL.T
szerszamtablazatban.
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ACC aktivalasa/deaktivalasa

Az ACC aktivalasahoz el6szor allitsa az ACC oszlop értékét Y-ra
(ENT gomb =Y, NO ENT = N) a TOOL.T szerszamtablazat adott
szerszamahoz kapcsolédoan.

ACC aktivalasa/deaktivalasa a kdvetkez6 gépi izemmaddokban:

» Uzemmod: Nyomja meg a Folyamatos
programfutas, Mondatonkénti programfutas
vagy Pozicionalas kézi értékbeadassal gombot

@ » Valtson funkcibgombsort

o » ACC aktivalas: Allitsa a funkciégombot EIN

w [egl allasba

> A vezérld a pozicidkijelzésben megjeleniti az
ACC szimbdlumot. )
Tovabbi informacié: "Allapotkijelzd", oldal 68

- » Az ACC kikapcsolasahoz: Allitsa a
kx] e funkciégombot Kl-re

Ha az ACC funkcio aktiv, a vezérl6 a pozicidkijelzésben megjeleniti
a 2cc szimbdlumot.
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7.4 Globalis programbeallitasok (opci6 44)

Alkalmazas

o BJProgramozds

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.
A gépgyarto a Globalis programbeallitasok funkcion
belll akar egyes beallitasi lehetéségeket is letilthat.

A Globalis programbeallitasok funkcio, amely féként nagy
formaknal kertil alkalmazasra, a Folyamatos programfutas,
Mondatonkénti programfutas és Pozicionalas kézi

beadassl izemmddokban all rendelkezésre. Kiilonb6zé
koordinatatranszformaciokat és beallitasokat hatarozhat meg vele

=====

anélkal, hogy megvaltoztatna az NC programot. A beallitasok
globdlisan érvényesek és az éppen kivalasztott NC programot is
felllirjak.

A Globalis programbeallitasok funkcié és beallitasai mindaddig
aktivak maradnak, mig azt deaktivalja. Még a vezérl§ ujrainditasat
kdvetben is érvényben maradnak!

Tovabbi informacié: "Funkcid aktivalasa és deaktivalasa®,

oldal 355

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyartd hatarozza meg, hogy a Globalis
programbeallitasok funkcio érvényben legyen-e a Kézi
lizemmod manualis ciklusaiban!

Globalis programbeallitasok funkcié alabbi beallitasi lehetéségeket
foglalja magaba:

lkon Funkciok Leiras
Additiv ofszet (M-CS) oldal 358
Additiv alapelforgatas(W-CS) oldal 359
Eltolas (W-CS) oldal 360
an Tiikrozés (W-CS) oldal 362
Eltolas (mW-CS) oldal 363
Forgatas (I-CS) oldal 365
Kézikerék szuperpon. oldal 366
| ;:'E’ El6tolasi tényez6 oldal 369
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Kezelési Utmutatasok:

A vezérl6 a gépen nem aktiv tengelyeket az
adatlapon szirkével jeleniti meg.

® Az értékeket (pl. eltolasi értékek és a Kézikerék
szuperpon. értékei) a poziciokijelzés kivalasztott
mértékegysegeben, mm-ben vagy inch-ben kell
megadni. A szégadatok mindig fokban érvényesek.

® Tapintéfunkciok a Globalis programbeallitasok
funkcidval 6sszefliggésben nem lehetségesek. Ha
legalabb egy beallitasi lehet6ség aktiv, a vezérld
a manualis tapintéfunkcidk kivalasztasanal vagy
egy automatikus tapintociklus végrehajtasanal
hibalizenetet ad ki.

® Ha a megmunkalas kdzben aktiv Dynamic Collision
Monitoring (DCM) funkcié mellett aKézikerék
szuperpon. lehet6séget kivanja hasznalni, a
vezérlének megszakitott vagy leallitott allapotban kell
lennie.
Tovabbi informéacié: "Altalanos allapotkijelzé",
oldal 68
Alternativ megoldasként deaktivalhatja is a Dynamic
Collision Monitoring (DCM) funkciot.
Tovabbi informacié: "Utkozésfellgyelet
bekapcsolasa és kikapcsolasa", oldal 332
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Funkcio aktivalasa és deaktivalasa

A Globalis programbeallitasok funkcié és beallitasai mindaddig
aktivak maradnak, mig azt deaktivalja. Még a vezérl§ ujrainditasat
kovetben is érvényben maradnak!

Amint aktivalja a Globalis programbeallitasok valamely tetszéleges
beallitasi lehetdségét, a vezérld alabbi szimbolumok jeleniti meg a

pozici()kijelzésben:iiiEg
A Globalis programbeallitasok gépgyarté altal engedélyezett

beallitasai lehetéségét a végrehajtas elétt az adatlap segitségével
aktivalhatja vagy deaktivalhatja.

Ha megszakitotta a programfutast, a Kézikerék szuperpon.-t és az
El6tolasi tényez6 -t az adatlap segitségével a megmunkalas soran
is aktivalhatja ill. deaktivalhatja.

Tovabbi informacié: "Megmunkalas megszakitasa, leallitasa,
felfliggesztése", oldal 283

A vezérlé az NC program ujbdli inditasat kovetéen azonnal
figyelembe veszi az On altal meghatarozott értékeket. A vezérls
igény esetén az Ujrainditasi menun keresztil raall az uj poziciora.
Tovabbi informacid: "Visszaallas a kontarra”, oldal 299

®

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A gépgyarto olyan funkciokat is biztosithat, amelyekkel
a Kézikerék szuperpon. és az El6tolasi tényezd
ertékeit programvezérelten tudja meghatarozni vagy
éppen visszaallitani, igy pl. M funkcidkat vagy gyartoi
ciklusokat.

A Q-Paraméterfunkcioval lekérdezheti a Globalis
programbeallitasok funkcio statuszat

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

Adatlap

A Globalis programbeallitasok funkcio aktiv beallitasi lehetéségeit
az adatlap fehér mezéi jeldlik. Az inaktiv beallitasi lehetéségek
szurkék maradnak.

Ha a koordinatatranszformacié kapcsan tobb beallitasi lehetdéség
(adatlap bal oldala) aktiv, gy az érvényességi sorrendet sarga
szamok és nyilak jelzik.

Az informacios teriilet (az adatlap bal fels részén)
valamint az adatlap jobb oldaléan 1évé beéllitasi
lehet6ségek az érvényességi sorrend soran nem
kertilnek figyelembe vételre, mivel nem valtanak ki
koordinatatranszformaciot.

Amint aktivalja a Globalis programbeallitasok valamely tetsz6leges
beallitasi lehetdségét, a vezérlé az NC program kivalasztasanal a
fajlkezeldn keresztll egy figyelmeztets Gzenetet jelenit meg.

Az Ok-val nyugtazhatja ezt az tizenetet vagy kozvetlenl felhivhatja
az adatlapot az ADATOK MODOSITASA segitségével.

Globale Programmeinstellungen
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Globalis programbeallitasok aktivalasa

o A valtoztatasokat az Ok funkciégombbal kell mindig
jovahagynia!
Ellenkezd esetben a vezérld elveti a modositasokat
az adatlap bezarasakor, igy pl. az END gomb

megnyomasakor.
cLosets » Nyomja meg a GLOBALIS BEALL. funkciégombot
B b g® > A vezérl az alabbi elemeket tartalmazo

adatlapot nyitja meg:
m Ellendrzé (kivalasztd) négyzetek, pl. a
beadllitasi lehetéségeknél
= Ertékmegadast szolgalé beviteli mezék
® A koordinatarendszerek felugré (Pulldown)
menlije a Kézikerék szuperpon.-
hoz.Kézikerék szuperpon.
» Aktivalja a beallitasi lehetéségeket az adatlap
mezdinek segitségével
Tovabbi informacié: "Az adatlap kezelése",
oldal 357
» Nyomja meg az Ok funkciégombot

> A vezérl6 atveszi a beallitasokat és bezarja az
adatlapot

0K

Globalis programbeallitasok deaktivalasa

o A valtoztatasokat az Ok funkciogombbal kell mindig
jévahagynia!
Ellenkezd esetben a vezérld elveti a modositasokat
az adatlap bezarasakor, igy pl. az END gomb

megnyomasakor.
S » Az NC program kivalasztasat kéveten nyomja
R meg a ADATOK MODOSITASA funkciégombot
GLOBALTS » Vagy pedig megnyitott NC program esetén

BEALL iTAS

nyomja meg a GLOBALIS BEALL. funkciégombot
> A vezérlé megnyitja az adatlapot
» Nyomja meg a GLOBALIS BEALL. INAKTIV

BEALLiTAS

AT 2 funkciégombot a beallitasi lehetéségek
deaktivalasahoz

> Alternativaként az egyes beallitasi lehetéségeket
egyesével is deaktivalhatja az adatlap elemei
segitségével
Tovabbi informacié: "Az adatlap kezelése",
oldal 357

» Nyomja meg az Ok funkcidgombot

> A vezérld atveszi a beallitasokat és bezarja az
adatlapot

o

oK
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Az adatlap kezelése
Kezel6elemek Funkciok

Ugras a kovetkezd beallitasi lehetéségre vagy
aktivalt beallitasi lehetéségnél a kdvetkezd
elemre

Ugras a megel6z6 beallitasi lehetéségre vagy
aktivalt beallitasi lehet6ségnél a megel6z6
elemre

(0]

Egy kivalasztott (ugrassal megjeldlt) kivalasztd
négyzet aktivalasa vagy deaktivalasa

Goro Felugré mena kinyitdsa és bezarasa

Navigalas a felugro ablakban

N A felugré meniiben megadott kivalasztas
jovahagyasa (és a meni bezarasa)

ful

GOTO
m]

w
|III IHEI IHHI IIII o IHHI |III IHHI :E@}
o ()] = =
R 5 =
o:
N

A bevitel jévahagyasa és az adatlap bezarasa

stenogo A teljes adatlap visszaallitdsa (kivételt képez

BEALL3T a Kézikerék szuperpon. Koordinatarendszer
kivalasztasa)

B Az dsszes bedllitasi lehetéség deaktivalasa

INAKT £V a tobbi elem, pl. beviteli mez6k értékeinek
visszaallitdsa nélkul

vaLTOZAS Az adatlap utolsé megnyitasat kdvetéen

ELRoRARY végrehajtott 6sszes mddositas elvetése

ERTekET A Kézikerék szuperpon. tényleges értékeinek

ATVESZ

atvétele az eltolasba

El6feltétel: a Kézikerék szuperpon. és az
Eltolas koordinatarendszerei megegyeznek

o Az adatlap az egérrel is kényelmesen kezelhetd.

Informacios teriilet

A Globalis programbeallitasok funkcié adatlapja az adatlap bal
felsd részén egy informacios résszel rendelkezik, amely alabbi
informaciokat tartalmazza:
= Active unit of meas.: Ertékbevitel mértékegysége

Tovabbi informacié: "Mértékegység beallitasa ", oldal 427
m  Aktiv bazispont-szam: Bazispont kezelés sora

Tovabbi informacié: "Nullapont aktivalasa", oldal 203
= 3D Grunddrehung: Térszdg a bazispont kezelésbdl

Tovabbi informacié: "Altalanos allapotkijelzé", oldal 68 és
oldal 222

Active unit of meas.
Active preset number

3-D basic rotation
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Additiv ofszet (M-CS)

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait. @ X Additiv ofszet (M-CS)l
A gépgyarto a Globalis programbeallitasok funkcion W o B If ek
belll akar egyes beallitasi lehetéségeket is letilthat.
A tengelyek, amelyek nem taldlhatéak meg az

aktualis kinematikaban mindig szirkék, és ezzel nem
szerkeszthet6k!

Az Additiv ofszet (M-CS) beallitasi lehetéséggel a Globalis
programbeallitasok funkcio egy koordinata transzformacioét tesz
lehetbévé a gép M-CS koordinatarendszerében.

Tovabbi informacié: "Gépi koordinatarendszer M-CS", oldal 116

A Globalis programbeallitasok funkcié kiegészité offszete
tengelyenként érvényes. Az érték hozzaadddik a Bazispontok
kezelése szarmazo tengelyspecifikus offszethez.

Tovabbi informacié: "Bazispontok mentése a preset tablazatba",
oldal 197

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A presetToAlignAxis (300203 sz.) gépi paraméterrel

a gépgyarté tengelyspecifkusan hatarozza meg, hogy

valamely forgétengely offszete milyen kihatassal van a

nullapontra.

B True (alapértelmezett érték): a kinematikai szamitas
el6tt az offszet a tengelyértékbdl kivonasra kertil

® False: az offszet csak a poziciokijelzésre hat

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A nullapont atvitele offszet esetén a forgétengelybe a
presetToAlignAxis (300203 sz.) gépi paramétertél fligg. Az ezt
koveté megmunkalas soran Gtk6zésveszély all fenn!

> Tesztelje a gép mozgasat

> Sziikség esetén allitsa be a nullapontot Ujbdl az offszet
aktivalasa utan (asztalban 1évé forgotengelyeknél mindig)

Vezérlokijelzés
= A Globalis programbeallitasok funkcié additiv offszetje a
Bazispontok kezelése offszeteihez hasonldéan kihat a tényleges
érték kijelzésére.
B Az 4ltalanos allapotkijelz6 alabbi szimbdlumokat jeleniti meg:
A Bazispontok kezelése szarmazo offszetek nem
jelennek meg szimbélummal!
ke Aktiv additiv offszetek (a Globalis
programbeallitasok funkcio standard szimbéluma)

A vezérl6 az additiv offszet értékeit a kiegészit6 allapotkijelzé GS
fllén jeleniti meg. A Bazispontok kezelése szarmazo offszetek
kizarolag a Bazispontok kezelése alatt jelennek meg!

358 HEIDENHAIN | TNC 640 | Felhasznaloi kézikonyv beadllitasa, NC-programok tesztelése és ledolgozasa | 10/2018



Specialis funkciok | Globalis programbeallitasok (opcié 44)

Példa:

Elmozdulas nagyitasa:

m AC villafeji gépek

= Excentrikus szerszambefogo (a C tengely forgadskdzéppontjan
kival)

= A presetToAlignAxis (300203 sz.) gépi paraméter a C tengely
vonatkozasaban a FALSE alkalmazasaval keril meghatarozasra

® Elmozdulas nagyitasa a C tengely 180° fokos elforgatasaval

m Elforgatas az Additiv ofszet (M-CS) beallitasi lehetéséggel
lehetséges

» Nyissa meg a Globalis programbeallitasok funkciot

» Aktivalja az Additiv ofszet (M-CS) bedllitasi lehet6séget C =
180°-val

> Szikség esetén egészitse ki az NC programot egy L C+0
pozicionalassal

» Valassza ki ujbol az NC programot

> A vezérld a 180°-os forgatast minden C tengely pozicionalasnal
figyelembe veszi.

> A vezérl6 figyelembe veszi a médositott szerszdmpoziciot.

> A C tengely helyzete nem hat ki a nullapont poziciéjara. A
nullapont valtozatlan!

Additiv alapelforgatas(W-CS)

A gépgyarto a Globalis programbeallitasok funkcion
belll akar egyes beallitasi lehetéségeket is letilthat.

Az Additiv alapelforgatas(W-CS) beallitasi lehetéséggel a Globalis
programbeallitasok funkcio egy koordinata transzformacioét tesz
lehetévé a munkadarab W-CS koordinatarendszerében.

Tovabbi informacié: "Munkadarab koordinatarendszer W-CS",
oldal 119

A Globalis programbeallitasok alapelforgatasa utélag és ezzel
az alapelforgatas vagy a 3D alapelforgatas kiegészitéseként hat.
Az érték ezzel nem csak egyszeriien hozzaadédik a Bazispontok
kezelése SPC értékéhez

Tovabbi informacié: "3-D alapelforgatas mérése", oldal 226és a
oldal 223
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vezérlbkijelzéshez
® A Globalis programbeallitasok funkcio additiv alapelforgatasa
Bazispontok kezelése alapelforgatashoz hasonléan nem hat ki
a tényleges érték kijelzésére.
B Az 4ltalanos allapotkijelz6 alabbi szimbdlumokat jeleniti meg:
& A Bazispontok kezelése aktiv
!- alapelforgatasaBazispontok kezelése
N A Bazispontok kezelése aktiv 3D
Q« alapelforgatasaBazispontok kezelése
k% Aktiv additiv alapelforgatasok (a Globdlis
programbeallitasok funkcio standard szimboluma)

A vezérl§ az additiv alapelforgatas értékeit a kiegészité
allapotkijelzé GS filén jeleniti meg, mig a Bazispontok kezelése
szarmaz6 értékeket a POS fulon.

Példa:
CAM-kiadas elforgatasa -90°-val:

® CAM-kiadas portalmardégéphez széles mozgastartomannyal az
Y tengelyen

® Rendelkezésre allé megmunkalé kézpont korlatozott
mozgastartomannyal az Y tengelyen (X tengely rendelkezik a
szikséges mozgastartomannyal)

®  Nyers munkadarab 90°-val elforgatva keril befogasra (hosszanti
oldal parhuzamos az X tengellyel)

® Az NC programot ezaltal 90°-val el kell forgatni (el&jel fiigg a
nullapont helyzetétdl)

® A 90°-os elforgatds kompenzalasa az Additiv
alapelforgatas(W-CS) beallitasi lehetéséggel
» Nyissa meg a Globalis programbeallitasok funkciot

> Aktivalja az Additiv alapelforgatas(W-CS) beallitasi lehet6séget
90°-val

» Valassza ki Ujbol az NC programot

> A vezérld a 90°-os forgatdst minden tengely pozicionalasnal
figyelembe veszi.

Eltolas (W-CS)

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait. o 7 XEltolas (W-CS)

[E1]
A gépgyart6 a Globalis programbeallitasok funkcién R AT A
belll akar egyes beallitasi lehetéségeket is letilthat.

Az Eltolas (W-CS) beallitasi lehetéséggel a Globalis
programbeadllitasok funkcio egy koordinata transzformacioét tesz
lehetévé a munkadarab W-CS koordinatarendszerében.
Tovabbi informacié: "Munkadarab koordinatarendszer W-CS",
oldal 119

Az Eltolas (W-CS), melyet a Globalis programbeallitasok funkcié
alatt talal, tengelyenként érvényes. Az érték kiegészitéleg hat a
megmunkalasi sik dontése elétti NC programban meghatarozott
eltolasra (pl. Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS).
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Vezérlokijelzés

Az NC program nullaponteltolasaval ellentétben az Eltolas (W-
CS) a Globalis programbeallitasok funkciéban kihat a tényleges
érték kijelzésére.

Az altalanos allapotkijelzd alabbi szimbdlumokat jeleniti meg:
Az NC programban lévé eltolashoz nem jelenik
meg szimbdélum!

E® Aktiv Eltolas (W-CS) (a Globalis programbeallitasok
funkcié standard szimbéluma)

A vezérl6 az Eltolas (W-CS) értékeit a kiegészité allapotkijelzé
GS fulén jeleniti meg, mig az NC programbdl szarmazé
ertékeket a TRANS fulon.

Példa:
Munkadarab helyzetének meghatarozasa a kézikerék segitségével:

v

Utdmunka szlikséges a dontott fellileten
Munkadarab felfogva és nagyjabdl beallitva
Alapelforgatas és nullapont a sikon felvéve

A Z koordinatat a szabad formaju felliletek miatt kézikerékkel
kell meghatarozni

Nyissa meg a Globalis programbeallitasok funkciot

» Aktivalja a Kézikerék szuperpon. funkciot a Munkadarab (W-

CS) koordinatarendszerrel

Hatarozza meg a munkadarab helyzetének a kézikerék
segitségével (megkarcolas)

Vigye at a meghatarozott értéket az Eltolas (W-CS)-be az
ERTEKET ATVESZ funkciégombbal

» Folytassa az NC programot
» Aktivalja a Kézikerék szuperpon. funkciét a Munkadb. (WPL-
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CS) koordinatarendszerrel

Hatarozza meg a munkadarab helyzetének a kézikerék
segitségével (megkarcolas a finombeallitashoz)

Folytassa az NC programot
A vezérl6 figyelembe veszi az Eltolas (W-CS)-t.

A vezérld a Kézikerék szuperpon. aktualis értékeit a Munkadb.
(WPL-CS) koordinatarendszerben alkalmazza.
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Tukrozés (W-CS)

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait. X Takrozes (W-CS)
A gépgyarté a Globalis programbeallitasok funkcion n i "f Y ;
belll akar egyes beallitasi lehetéségeket is letilthat. :

A tengelyek, amelyek nem taldlhatéak meg az

aktualis kinematikaban mindig szirkék, és ezzel nem
szerkeszthet6k!

o N
EEn

A Tiikrozés (W-CS) beallitasi lehetéséggel a Globalis
programbeallitasok funkcié egy koordinata transzformacioét tesz
lehetévé a munkadarab W-CS koordinatarendszerében.
Tovabbi informacié: "Munkadarab koordinatarendszer W-CS",
oldal 119

A Tiikrozés (W-CS), melyet a Globalis programbeallitasok funkcié
alatt talal, tengelyenként érvényes. Az érték kiegészitéleg hat a
megmunkalasi sik dontése elétti NC programban meghatarozott
eltolasra (pl. Ciklus 8 TUKROZES).

o Ha PLANE-funkcidkat vagy a TCPM funkciot hasznalja
térszoggel, a rendszer a forgastengelyt a tlirkdzott
fétengelyekkel egyezéen tukrdzi. Ez soran mindig

ugyanazon helyzet alakul ki, figgetlentil attél, hogy a

forgastengelyeket bejeldlte-e az adatlapon vagy sem.

A PLANE AXIAL esetén a forgastengelyek tukrozésének
nincs kihatasa.

A tengelyszdges TCPM funkciénal a tukrozendé
tengelyeket célzottan meg kell jeléInie az adatlapon.

Vezérldkijelzés

m A Tiikrozés (W-CS) a Globalis programbeallitasok funkcidoban
szintén nem hat ki a tényleges érték kijelzésére a NC
programban 1évé eltolashoz hasonldan.

= Az altalanos allapotkijelzé alabbi szimbdlumokat jeleniti meg:
! Aktiv tikrézés az NC programban
CI+D

2 Aktiv Tiikrozés (W-CS) (a Globdlis
programbeadllitasok funkcié standard szimbdéluma)

® A vezérl6 a Tiikrozés (W-CS) értékeit a kiegészit6 allapotkijelzd
GS fulén jeleniti meg, mig az NC programbdl szarmazo
értékeket a TRANS fulon.
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Példa:
CAM-kiadas tikrozése:
® CAM-kiadas a jobb tikrézéshez

® A munkadarab nullpontja a nyers munkadarab kdzepével
egybeesik

® NC program a gémbvégi maré kdzepére és TCPM funkcid
térszoggel

Bal tiikrozés készitendd (X tikrozés)

Nyissa meg a Globalis programbeallitasok funkciot
Aktivalja az Tiikrozés (W-CS) funkciot megjeldlt X-vel
NC program végrehajtasa

A vezérl6 figyelembe veszi az X tengely és a sziikséges
forgastengelyek Tiikrozés (W-CS).

V V.V V 1

Eltolas (mW-CS)

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A gépgyartd a Globalis programbeallitasok funkcion
belll akar egyes beallitasi lehetéségeket is letilthat.

[X Eltolas (mW-CS)

A x [-1q Y o

A fo > B o

Az Eltolas (mW-CS) beallitasi lehetéséggel a Globalis
programbeallitasok funkcio egy koordinata transzformacioét tesz
lehetévé a munkadarab W-CS koordinatarendszerében.

Aktiv Eltolas (W-CS) vagy aktiv Tiikrozés (W-CS) esetén a
munkadarab W-CS koordinata rendszere médositott. Ezen el6zetes
koordinata transzformaciok nélkil az Eltolas (mW-CS) kbézvetlenil
a munkadarab W-CS koordinatarendszerben és ezzel azonos a
Eltolas (W-CS).

Tovabbi informacié: "Munkadarab koordinatarendszer W-CS",
oldal 119

Az Eltolas (mW-CS), melyet a Globalis programbeallitasok
funkcio alatt talal, tengelyenként érvényes. Az érték hozzaadodik
a megmunkalasi sik dontése elétti NC programban meghatarozott
eltolashoz (pl. Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS) ugyanugy, mint az
aktiv Eltolas (W-CS).
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Vezérlokijelzés

Az NC program nullaponteltolasaval ellentétben az Eltolas
(mW-CS) a Globalis programbeallitasok funkciéban kihat a
tényleges érték kijelzésére.

Az altalanos éllapotkijelzé aldbbi szimbdlumokat jeleniti meg:
Az NC programban lévé eltolashoz nem jelenik
meg szimbdélum!

B® Aktiv Eltolas (mW-CS) (a Globalis
programbeallitasok funkcio standard szimboéluma)

A vezérlé az Eltolas (mW-CS) értékeit a kiegészitd allapotkijelzd

GS fiilén jeleniti meg, mig az NC programbdl szarmazo
értékeket a TRANS fUlon.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Az eltolas (mW-CS) beszamitasat a forgétengelyekbe
a gép gyartdja hatarozza meg a presetToAlignAxis
(300203 sz.) paraméterben.

= True (Default): a munkadarabhoz beallitva (az
asztaltengelyben) hasznalhato

B False: A szerszam délésszogvaltozasahoz
hasznalhaté

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Forgotengely eltolasanak (mW-CS) beszamitasa a
presetToAlignAxis (300203 sz.) gépi paramétertdl fiigg. Az ezt
koveté megmunkalas soran Gtkozésveszély all fenn!

> Tesztelje a gép mozgasat

Példa:
CAM-kiadas tlikrozése:

vV V.V =

v Vv

364

CAM-kiadas a jobb tukrozéshez

A munkadarab nullapontja a nyers munkadarab bal elsé
sarkaban talalhato

NC program a gémbvégi maré kdzepére és TCPM funkcid
térszoggel

Bal tikrozés készitendd (X tukrozés)

Nyissa meg a Globalis programbeallitasok funkciot
Aktivalja az Tiikrozés (W-CS) funkciot megjeldlt X-vel
Adja meg és aktivalja az Eltolas (mW-CS)-t a munkadarab
nullpont tikrozoétt koordinatarendszerben valo eltolasahoz

NC program végrehaijtasa

A vezérl6 figyelembe veszi az X tengely és a sziikséges
forgastengelyek Tiikrozés (W-CS).

A vezérl figyelembe veszi a munkadarab nullapont médositott
helyzetét.
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Forgatas (I-CS)

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eldirasait. W [@] X Forgatas (1-cs)
A gépgyarto a Globalis programbeallitasok funkcion
belll akar egyes beallitasi lehetéségeket is letilthat.

A Forgatas (I-CS) beallitasi lehetéséggel a Globalis
programbeallitasok funkcié egy koordinata transzformaciot tesz
lehetévé a megmunkalasi sik WPL-CS koordinatarendszerében.
Tovabbi informacié: "Munkasik koordinatarendszer WPL-CS",
oldal 121

A Forgatas (I-CS) a Globalis programbeallitasok funkciéban
utélag és ezzel a dontoétt megmunkalasi sik kiegészitéseként

hat. Az érték hozzaadddik az NC programban meghatarozott
forgatashoz (pl. Ciklus 10 ELFORGATAS).

Vezérldkijelzés
® A Forgatas (I-CS) a Globalis programbeallitasok funkcidoban

szintén nem hat ki a tényleges érték kijelzésére a NC
programban Iévé forgatashoz hasonloan.

® Az altalanos allapotkijelzd alabbi szimbdlumokat jeleniti meg:
Az NC programban lévé forgatashoz nem jelenik
meg szimbélum!
ke Aktiv Forgatas (I-CS) (a Globalis programbeallitasok
funkcié standard szimbdluma)

= A vezérl6 a Forgatas (I-CS) értékeit a kiegészit6 allapotkijelzd
GS filén jeleniti meg, mig az NC programbdl szarmazo
értékeket a TRANS fulon.
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Kézikerék szuperpon.

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv eléirasait. [X Kézikerék szuperpon.
A gépgyarto a Globalis programbeallitasok funkcion -
belill akar egyes beallitasi lehetéségeket is letilthat. Conrdinate: systen
[P [aep m-cs) =
A Kézikerék szuperpon. Segitségével a Globalis Max.ertek Tényl. ert.
programbeadllitasok funkcio lehet6vé teszi a tengelyek X ‘1 0 ]g
szuperponalt elmozgatasat az NC program végrehajtasa
: R DS Yy |10 [2.56

kdzben. A Kézikerék szuperpon. vonatkozasaban érvényes
koordinatarendszert a Coordinate system felugré meniiben z o o
valaszthatja ki. A ‘U > o o
Ikon Funkciok B o ° o |
Kézikerék szuperpon. az M-CS gép koordinata = IU * 18 ’

rendszerében érvényes U IU JU

Tovabbi informécié: "Gépi koordinatarendszer M- v o [0

CS", oldal 116

w o lo

Kézikerék szuperpon. az W-CS gép koordinata

rendszerében érvényes vT |o lo

Tovabbi informacié: "Munkadarab [T VT-érték visszaallitas

koordinatarendszer W-CS", oldal 119

Kézikerék szuperpon. a médositott mW-CS
= munkadarab koordinata rendszerben érvényes
Tovabbi informacioé: "Eltolas (mW-CS)", oldal 363

Kézikerék szuperpon. a WPL-CS megmunkalasi sik
koordinata rendszerben érvényes

Tovabbi informacié: "Munkasik koordinatarendszer
WPL-CS", oldal 121

&

[

o Ha sem az NC program segitségével, sem pedig a
Globalis programbeallitasok funkcidval nem aktivalt
koordinata transzformaciokat, a Kézikerék szuperpon.
minden koordinatarendszerben azonosan érvényes.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A felugré ablakban kivalasztott koordinatarendszer szintén
kihat a Kézikerék szuperpon.-ra a M118-val, inaktiv Globalis
programbeadllitasok funkcio ellenére. A Kézikerék szuperpon.
Alatt és az ezt kovetd végrehajtas kdzben Utkdzésveszély all
fenn!

> Az adatlapbdl valé kilépés el6tt mindig célzottan a Gép (M-CS)
koordinatarendszert valassza ki

> Tesztelje a gép mozgasat
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A Max.érték oszlopban megadott értékekkel azt hatarozza meg,
hogy mely tengelyek mozdulhatnak el a kézikerék segitségével
€s hogy mi a maximalis megengedett elmozdulasi ut. Mivel a
beviteli érték pozitiv és negativ iranyba is megtehetd, a maximalis
ut kétszer akkora, mint a beviteli érték.

A Tényl. ért. oszlopban a vezérl6 a kézikerék segitségével
megtehetd tengelyspecifikus utat jeleniti meg.

A Tényl. ért. kézzel is moédosithatja. Ha azonban az aktualis
Max.érték meghalado értéket ad meg, nem fogja tudni aktivalni
azt. A hibas érték pirosan jelenik meg. Ezen tulmenden a vezérld
egy hibalizenetet is megjelenit megakadalyozva az adatlap
bezarasat.

Ha a funkcio aktivalasakor meg van adva a Tényl. ért., a vezérld
az ujrainditasi menun keresztil raall az uj poziciora.

Tovabbi informacié: "Visszaallas a konturra", oldal 299

o A ERTEKET ATVESZ funkcidgomb segitségével atveheti
a Tényl. ért. oszlop értékeit tengelyspecifikusan a
Globalis programbeallitasok funkcié eltolasaiba. Az
atvétel kizarolag a fétengelyekhez megengedett. Ezen
tulmendéen a koordinatarendszereknek is egyezniuk kell.
Tovabbi informacié: "Eltolas (W-CS)", oldal 360 és
oldal 363

Az értékek atvételekor a vezérlé a Tényl. ért. beviteli
mezdinek értékeit visszaallitja.

Tébbszords atvételnél a vezérlé dsszegzi az értékeket
az eltolasokban.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Ha a Kézikerék szuperpon. mindkét lehetésége egyszerre

hat a M118-val és a Globalis programbeallitasok funkcioval,

a meghatarozasok kdlcsdndsen és a aktivalasi sorrend
fuggvényében befolyasoljak egymast. A Kézikerék szuperpon.
Alatt és az ezt kdvetd végrehajtas kdzben Utkdzésveszély all
fenn!

> Lehet6ség szerint a Kézikerék szuperpon. csak egyik
lehetségét alkalmazza

> Leginkabb a Globalis programbeallitasok funkcio Kézikerék
szuperpon.-at alkalmazza

> Tesztelje a gép mozgasat

A HEIDENHAIN nem ajanlja a Kézikerék szuperpon. két

lehet6ségének egyidejl hasznalatat. Ha a M118 nem tavolithatd

el az NC programbdl, akkor legalabb a Kézikerék szuperpon.-

t a Globalis programbeallitasok funkciobdl aktivalja a program

kivalasztasa el6tt. Ezzel biztosithatd, hogy a vezérlé a Globalis

programbeadllitasok funkciot alkalmazza, nem pedig a M118-t.
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o Kezelési Utmutatasok:

A vezérl6 a gépen nem aktiv tengelyeket az
adatlapon szirkével jeleniti meg.

® Az értékeket (pl. eltolasi értékek és a Kézikerék
szuperpon. értékei) a poziciokijelzés kivalasztott
mértékegysegeben, mm-ben vagy inch-ben kell
megadni. A szégadatok mindig fokban érvényesek.

® Ha a megmunkalas kdzben aktiv Dynamic Collision
Monitoring (DCM) funkcié mellett aKézikerék
szuperpon. lehet6séget kivanja hasznalni, a
vezérlének megszakitott vagy leallitott allapotban kell
lennie.
Tovabbi informéacié: "Altalanos allapotkijelzé",
oldal 68
Alternativ megoldasként deaktivalhatja is a Dynamic
Collision Monitoring (DCM) funkciot.
Tovabbi informacié: "Utkozésfellgyelet
bekapcsolasa és kikapcsolasa", oldal 332

Vezérl6kijelzés
A Kézikerék szuperpon. mindkét lehetésége kihatassal van a
tényleges érték kijelzésére.
® Az altalanos allapotkijelzd alabbi szimbdlumokat jeleniti meg:
Az M118 funkciéhoz nem jelenik meg szimbélum!

£® Aktiv Kézikerék szuperpon. (Globalis
programbeallitasok funkcio standard szimboéluma)

® A Kézikerék szuperpon. Mindkét lehetségének értékeit a
vezeérl6 a kiegészitd allapotkijelz6 POS HR fllén jeleniti meg.

Virtualis VT szerszamtengely

A Kézikerék szuperpon.-t a pillanatnyilag aktiv szerszamtengely
iranyaban is végrehajthat. Ebben az esetben az aktualis
szerszamtengely a virtualis VT tengely, amely nem felel meg az
eredeti Z szerszamtengely iranynak. Ezen funkcié aktivalasahoz az
adatlap VT (Virtual Toolaxis) sora all rendelkezésre.

A kézikerékkel a virtualis tengelyen megtett ut értékek
alapbeallitasban (Ures jel6l6 négyzet esetén) még szerszamcsere
utan is aktivak maradnak. A VT-érték visszaallitasa funkciéval
tudja ezt megvaltoztatni.

A VT virtualis tengelyre gyakran az alkalmazott szerszammal
valé megmunkalas soran van sziikség, pl. ferde furatok dontott
megmunkalasi sik nélkuli készitésénél.

o A Kézikerék szuperpon. virtudlis VT tengelyiranyban
nem teszi sem a PLANE-funkcidkat, sem pedig a TCPM
funkciot szikségessé.
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Virtualis VT szerszamtengely megjelenitése

Ahhoz, hogy a vezérl6 kijelezze z értékeket, a Kézikerék
szuperpon.-t egy VT > 0 értékkel aktivalni kell.

A vezérlé megjeleniti a VT virtualis tengely értékeit a kiegészité
allapotkijelzé POS HR fiilén .

Ha az axisDisplay gépi paraméterben (100810 sz.) definialta

a virtualis tengelyt, akkor a vezérl6 a VT tengelyt megjeleniti a
poziciokijelzdn.

Elétolasi tényez6

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarté a Globalis programbeallitasok funkcion
belll akar egyes beallitasi lehetéségeket is letilthat.

Az El6tolasi tényez6 beallitasi lehetéséggel a Globalis
programbeadllitasok funkcié az aktualis megmunkalasi el6tolas
manipulaciojat teszi lehetévé. A bevitel szazalékos értéknek felel
meg. A beviteli tartomany 1 %-t61 1000 %-ig terjed.

o Az aktualis megmunkalasi elétolas a programozott
elétolasbol és az elbétolas potenciométer aktualis
allasabdl adodik.

o Az El6tolasi tényezo bedllitasi lehetéség a Globalis
programbeallitasok funkciéban nem bir kihatassal a
programozott gyorsmenetre (FMAX).

Minden el6tolas az elétolas korlatozassal (F MAX
funkciégomb) limitalhatok. A limitalt elétolasra az
El6tolasi tényezd, mely a Globalis programbeallitasok
funkciéban talalhato, nincs kihatasa!

Tovabbi informacié: "F MAX el6tolas korlatozas",
oldal 189

Vezérldkijelzés
® Az altalanos allapotkijelz6 alabbi szimbdlumokat és
informaciokat jeleniti meg:
Ovr Az el6tolas potenciométer allasabdl szarmazo
eredmény

Az elétolas limitalashoz (F MAX funkciogomb)
nem jelenik meg sem szimbélum, sem pedig

érték!
k® Aktiv Elétolasi tényez6 (a Globalis
programbeallitasok funkcio standard szimboéluma)
F A manipulacidék szarmazo eredmény és ezzel az

aktualis el6tolas

Az el6tolasi tényezo értékét a vezérl6 a kiegészitd
allapotkijelz6 GS fulén jeleniti meg.

[TEl6tolasi tényezé
[too %
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7.5 Szamlalé meghatarozasa

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
A funkciét a gép gyartéja engedélyezi.

A FUNCTION COUNT funkciéval az NC-program-bal tud egy
egyszer( szamlalét vezérelni. Ezzel a szamlaléval aztan pl.
megszamolhatja az elkészilt munkadarabok szamat.

A meghatarozas menete az alabbi:

spec » A specialis funkciokat tartalmazé funkcidgombsor
megjelenitése

» Nyomja meg a PROGRAMFUNKCIOK

FUNKCI 6k funkciégombot

pr— » Nyomja meg a FUNCTION COUNT funkciégombot

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérlé csak egy szamlalot tud kezelni. Ha egy olyan NC
programot hajt végre, amely a szamlaloallast lenullazza, egy
masik NC program altal hasznalt szamlalé is visszaallitodik.

» A megmunkalas el6tt ellenbrizze, hogy aktiv-e valamilyen
szamlalé

> Szikség esetén jegyezze fel a szamlalo allasat és a
megmunkalas utan a MOD menuben illessze azt Gjbdl be

0 Az aktualis szamlaldallast a ciklus 225 hasznalataval
tudja gravirozni.
Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv
ciklusprogramozashoz

Kihatas Programteszt lizemmaédban

A Programteszt Uzemmaoddban szimulalhatja a szamlalét. Ekkor a
szamlalénak csak egy allasa érvényes, amelyet az NC-programban
hatarozott meg. A szamlaléallas a MOD-meniben valtozatlan
marad.

Hatas a Mondatonkénti programfutas és Folyamatos
programfutas lizemmodokban

A MOD-menii szamlaléallasa csak a Mondatonkénti programfutas
és Folyamatos programfutas iGzemmaodokban érvényes.

A szamlaloallas a vezérld ujrainditasat kdvetden is érvényben
marad.
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FUNCTION COUNT meghatarozasa
A FUNCTION COUNT funkcio alabbi lehet&séget kinalja:

Funkciogomb Jelentés

A szamhoz adjon hozz4a 1-t

Szamlalo lenullazasa

Egy megadott érték beallitdsa névleges allasként
(célértékkent)

Beviteli érték: 0 — 9999

Egy megadott érték beallitasa szamlaloallasként
Beviteli érték: 0 — 9999

Szamlalo értékének novelése egy megadott
értékkel

Beviteli érték: 0 — 9999

NC program ismétlése a cimkétél, ha még
tovabbi alkatrészeket kell gyartani

Szamlaléallas lenullazasa

A megmunkalasok névleges allasanak megadasa
Ugrasjel6lés megadasa

Megmunkalas

Szamlaléallas novelése

Megmunkalas ismétlése a cimkétdl, ha még tovabbi
alkatrészeket kell gyartani

o
o
o
o
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8.1 Palettakezelo

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A palettatablazatok kezelése gépfliggd funkcio. A
standard miikodési format az alabbiakban olvashatja.

A palettatédblazatokat (.p) féként palettacserélével rendelkezd
megmunkald kézpontoknal alkalmazzak. A palettatdblazatok
hivjak meg a kilénb6z8 palettdkat (PAL), opcionalisan a felfogd
készulékeket (FIX) és a hozza tartoz6 megmunkald programokat
(PGM). A palettatablazatok aktivaljak az 6sszes meghatarozott
nullapontot és nullapont tablazatot.

Paletta cseréld nélkil a palettatablazatokat hasznalhatja a

kilénb6z6 nullapontokkal rendelkezé NC programok NC-Start-val
valé egymast kdvetd végrehajtasara.

o A palettatablazat fajinevének mindig bettvel kell
kezdddnie.

A palettatablazatok oszlopai

A gépgyarto a palettatablazathoz egy prototipust hoz létre, amely
automatikusan megnyilik egy Uj palettatablazat |étrehozasakor.

A prototipus alabbi oszlopokat tartalmazhatja:

Oszlop Jelentés

NR A vezérl automatikusan hozza létre a bejegyzést.

Bevitel sziikséges a Sor sorszama mez6be a
MONDATKERESES funkciéban.

Palettak | Palettakezel6

[EFozicionatas kezi = BLista szerkesztese
et e

VEGE

Mezébtipus

A bevitel kotelez6

TiPUS A vezérld az alabbi bejegyzéseket kiilonbdzteti meg:

® PAL paletta
B FIX felfogo késziilék
® PGM NC program

Valassza ki a bejegyzéseket az ENT gombbal és a

nyilgombokkal vagy a funkciégomb segitségével.

A bevitel kotelez6

NEV Fajinév
A gépgyarto hatarozza meg a palettak és felfogd

készilékek nevét, mig a programok nevét On
hatarozhatja meg. Meg kell adnia a teljes elérési

utakat, ha az NC programokat nem a palettatablazat

koényvtaraba mentette.

A bevitel kotelez6

DATUM Nullapont

Meg kell adnia a teljes elérési utakat, ha a nullapont

tablazatot nem a palettatablazat kdnyvtaraba

mentette. Ciklus 7-tel aktivalhatja a nullapont tablazat

nullapontjait az NC programban.

Opcidomezd

A bejegyzés csak nullapont tablazat
alkalmazasa esetén szikséges.

PRESET Munkadarab bazispont
Adja meg a munkadarab nullapontjat.

Opcidomezd
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Oszlop Jelentés Mezé6tipus
HELY A paletta tartézkodasi helye Opciémezd
Az MA bejegyzés jeldli, hogy a munkatérben a Ha adott az oszlop, akkor a bejegyzést
megmunkalashoz paletta vagy felfogo készulék koételezd megadni.
talalhato-e. Az MA beviteléhez nyomja meg az ENT
gombot. A NO ENT gombbal visszavonhatja a bevitelt
és felfiiggesztheti a megmunkalast.
LOCK Sor zarolva Opciomez6
A * jel hasznalataval kizarhatja a paletta tablazat sorat
a feldolgozas alél. Nyomja meg az ENT gombot a
sor * bejegyzéssel valé azonositasahoz. Az NO ENT
gombbal tudja a zarolast feloldani. A végrehajtas
zarolhat6 egyedi NC programok, felfogd készilékek
vagy teljes palettdk esetén is. Egy zarolt paletta nem-
zarolt sorai (pl. PGM) sem lesznek végrehajtva.
PALPRES A paletta bazispont szama Opciémezd
A bejegyzés csak paletta bazispontok
alkalmazasa esetén szikséges.
W-STATUS Megmunkalasi allapot Opciémezb6
A bejegyzés csak szerszamorientalt
megmunkalas esetén sziikséges.
METHOD Megmunkalasi modszer Opciémezb
A bejegyzés csak szerszamorientalt
megmunkalas esetén szikséges.
CTID Azonosité szam az ujboli belépéshez Opciomez6
A bejegyzés csak szerszamorientalt
megmunkalas esetén szikséges.
SP-X, SP-Y, Az X,Y és Z linearis tengelyek biztonsagi magassaga  Opciémezd
SP-Z
SP-A, SP-B, Az A, B és C forgotengelyek biztonsagi magassaga Opciémezd
SP-C
SP-U, SP-V, Az U, V és W parhuzamos tengelyek biztonsagi Opciémezd
SP-w magassaga
DOC Kommentar Opciémezd

o Eltavolithatja a LOCATION oszlopot, ha csak olyan
palettatablazatokat hasznél, amelyeknél a vezérl§
minden sort végrehait.
Tovabbi informacié: "Oszlop beszurasa vagy
eltavolitasa", oldal 377
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Palettatablazat szerkesztése

Egy Uj palettatablazat létrehozasakor az kezdetben lres. A
funkcidgombok segitségével tud sorokat beszurni, majd azokban
szerkeszteni.

Funkciogomb Szerkesztési funkcio

KezDEs Tablazat kezdetének kivalasztasa
vece Tablazat végének kivalasztasa
oLDAL Ugras a tablazat el6z6 oldalara
oLDAL Ugréas a tablazat kdvetkezd oldalara
T Sor beszurasa a tablazat végére
LESZTESE
—on Sor torlése a tablazat végén
TORLESE
N SORT A Tdébb sor beillesztése a tablazat végére
VEGERE
BEILLESZT
PILLNTNYT Aktudlis érték masolasa
ERTEKET
MASOL
MASOLT Masolt érték beszurasa
ERTEKET
BEILLESZT
Sor Sor elejének kivalasztasa
KEZDETE
SoR Sor végének kivalasztasa
VEGE
=>
Szbveg vagy érték keresése
KERESES
oszLoPOK Tablazat oszlopok rendezése vagy elrejtése
RENDEZESE/
ELREJTESE
AKTUALTS Aktualis mezd szerkesztése
MEZOT
SZERKESZT
Rendezés oszloptartalom szerint
RENDEZES
o Mellékfunkcidk pl. mentés
'MUVELETEK
Parbeszédablak megnyitasa a fajl elérési
KIVALRSZT , . e r _r
utvonalanak kivalasztasahoz
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Palettatablazat kivalasztasa

A palettatdblazat kivalasztdsa vagy egy Uj palettatablazat
létrehozésa az alabbiak szerint torténik:

» Valtson Programozas tizemmodba vagy
valamelyik programfutas zemmadba
» Nyomja meg a PGM MGT gombot

Ha nem jelenik meg palettatablazat:

e » Nyomja meg a TIPUSVALASZTAS funkciégombot
SEUEL R » Nyomja meg az OSSZESET funkciégombot

» Valasszon ki egy palettatablazatot a
nyilbillentylkkel, vagy irjon be egy Uj fajlnevet
egy Uj tablazat (.p) létrehozasahoz

EnT » Hagyja jova az ENT gombbal

o A Képernyéfelosztas gombbal valthat a listanézet vagy
a nyomtatvanynézet kdzott.

Oszlop beszurasa vagy eltavolitasa

o Ezt a funkciot csak akkor tudja hasznalni, ha megadja az
555343 kédszamot.

A konfiguraciotol fliggbéen az Gjonnan létrehozott palettatablazat
nem tartalmaz minden oszlopot. Ahhoz példaul, hogy
szerszamorientaltan tudjon dolgozni, olyan oszlopokra van
szlksége, amelyeket el6szor be kell illesztenie.

Oszlop Ures paramétertablazatba valo beillesztéséhez az
alabbiak szerint jarjon el:

» Nyissa meg a palettatablazatot

» Nyomja meg a TOVABBI MUVELETEK

A funkciégombot

— » Nyomja meg a FORMATUM SZERK.
SR funkciégombot

> A vezérld egy felugré ablakban megjeleniti a
rendelkezésre allé oszlopok listajat.

» A nyil gombokkal valassza ki a kivant oszlopot

» Nyomja meg az OSZLOP BESZURASA
BESZURASA funkciégombot
Nt » Hagyja jéva az ENT gombbal

Az OSZLOP TORLESE funkciégombbal tavolitja el Gjbdl az oszlopot.
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Palettatablazat végrehajtasa

0 Gépi paraméter hatarozza meg, hogy a vezérl6 a
palettatablazatot mondatonként vagy folyamatosan
hajtsa végre.

A palettatéblazat végrehajtdsa az alabbiak szerint torténik:

» Valtson Folyamatos programfutas vagy
Mondatonkénti programfutas lizemmddba
» Nyomja meg a PGM MGT gombot

Ha nem jelenik meg palettatablazat:
TePUs » Nyomja meg a TIPUSVALASZTAS funkciégombot
SALGEALE » Nyomja meg az OSSZESET funkciégombot

» Valassza ki a palettatablazatot a nyil gombok
segitségével

Nt » Hagyja jova az ENT gombbal
» Adott esetben valassza ki a képernyé&felosztast
» A végrehajtdshoz nyomja meg az NC Start
gombot

Az NC program tartalmanak végrehaijtas elétti megtekintéséhez
az alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a palettatablazatot

» Valassza ki a nyil gombokkal az NC programot, amelyet
ellendrizni szeretne

» Nyomja meg a PROGRAMNYITAS funkciégombot

NvITes > A vezérlé megjeleniti a kivalasztott NC
programot a képernydn.
» Lapozza végig az NC programot a nyil
gombokkal
» Nyomja meg az END PGM PAL funkciégombot
-’ i > A vezérl6 visszavalt a palettatablazathoz.

o Gépi paraméter hatdrozza meg, hogy a vezérl6 miként
reagal hibara.

Palettak | Palettakezel6
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Képernyodfelosztas palettatablazatban valé6 munkavégzéskor

Ha egyszerre kivanja megtekinteni a program tartalmat és a LR T s @ﬁ_ﬁ
paletta tablazat tartalmat, valassza a PALETTA + PROGRAM g =
képernyéfelosztast. A feldolgozas soran ekkor a vezérlé a képernys [ = 5t : k
bal felén a programot, jobb felén a palettat jeleniti meg. D
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Palettatablazat szerkesztése

Amennyiben a palettatablazat a Folyamatos programfutas vagy
Mondatonkénti programfutas Gizemmaddban aktiv, a tablazat
valtoztatasat szolgalé funkciogombok a Programozas tizemmaodban
inaktivak.

A tablazatokat a PALETTAT SZERKESZT funkciégombbal tudja a
Mondatonkénti programfutas vagy Folyamatos programfutas
Uzemmodban médositani.

Mondatrafutas a palettatablazatokban

A paletta kezel6vel a MONDATKERES funkcid is hasznalhato a
palettatablazatok mellett.

Ha megszakitja a palettatablazatok feldolgozasat, akkor a vezérld
mindig a megszakitott NC program utoljara kivalasztott NC
mondatat ajanlja fel a MONDATKERES funkciéban.

Tovabbi informacié: "Mondatkeresés a paletta programokban”,
oldal 298
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8.2 Palettabazispont kezelés

Alapok

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.
Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.
A paletta preset tablazat modositasait kizardlag a
gépgyartéval vald egyeztetést kdvetben hajtsa végre.

A paletta preset tablazat a munkadarab preset tablazat (preset.pr)
mellett all rendelkezésére. A munkadarab-bazispontok aktiv
palettabazispontra hivatkoznak.

A vezérl§ az aktiv palettabazispontokat az allapotkijelzd PAL
fulében jeleniti meg.
Alkalmazas

A palettabazispontok segitségével pl. az egyes palettak kozotti
mechanikus eredetl kuldnbségek kompenzalhatdk egyszerien.
A koordinatarendszert is be tudja allitani a palettan, méghozza
példaul ugy, hogy a palettabazispontot a feszitétorony kdzepében
hatarozza meg.

Munkavégzés a palettabazisponttal
Amennyiben palettabazisponttal kivan dolgozni, illesszen be a
palettatablazatba egy PALPRES oszlopot.

Ezen oszlopba kell a paletta preset tablazatanak nullapont-szamat
bevinnie. A palettabazispontot altalaban akkor kell médositani, ha
egy Uj palettat valt be, tehat a palettatablazat PAL tipusu soraiban.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Az aktiv palettabazispont altali alapelforgatas ellenére a vezérl§
nem jelez ki szimbdlumot a statuszkijelzén. Az ezt kdvetd
tengelymozgasok soran tkézésveszély all fenn!

> Sziikség esetén ellenérizze az aktiv palettabazispontot a PAL
fulén
> Ellendrizze a gép mozgasat

> Paletta bazispontokat kizarélag a palettakkal kapcsolatban
alkalmazza

Palettak | Palettabazispont kezelés
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8.3 Szerszamorientalt megmunkalas

Alapok Szerszamorientalt megmunkalas

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A szerszamorientalt megmunkalas gépfliggé funkcid. Az
alabbiakban a standard funkciéterjedelmet olvashatja.

A szerszamorientalt megmunkalassal a palettacserélével
nem rendelkez8 gépekkel egyszerre tébb munkadarabot
tud megmunkalni, a szerszamok cseréjének idejét pedig
megtakarithatja ezzel.
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Korlatozasok

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Nem minden palettatablazat és NC program alkalmas a
szerszamorientalt megmunkalashoz. A szerszamorientalt
megmunkalassal a vezérl6 az NC programokat mar nem
egybefiiggden hajtja végre, hanem felosztja azokat a
szerszamhivasoknal. Az NC programok felosztasaval a nem
torolt funkciok (gépallapotok) az egész program alatt érvényben
lehetnek. Ezaltal a megmunkalas kdzben (itkozésveszély all
fenn!

> Vegye figyelembe az emlitett korlatozasokat

> Adaptalja a palettatablazatot és NC programot a
szerszamorientalt megmunkalashoz

B A programinformaciokat minden szerszam utan minden
NC programban ujra kell programozni (pl. M3 vagy M4)

B A specialis és mellékfunkcidkat minden szerszam
elétt minden NC programban vissza kell allitania (pl.
Megmunkalasi sik billentése vagy M138)

» Ovatosan tesztelje a palettatablazatot a hozza tartozé
NC programmal egyltt Mondatonkénti programfutas
Uzemmodban

A kovetkez6 funkciok nem megengedettek:
TCPM funkcio, M128

M144

M101

M118

A palettabazispont cseréje

Alabbi funkciok kiléndsen az Ujboli belépéskor igényelnek kiilonds
6vatossagot:

Gépallatok médositasa mellékfunkciokkal (pl. M13)
Konfiguracioba iras (pl. WRITE KINEMATICS)
Mozgasi tartomany atkapcsolasa

Ciklus 32 tirés

Ciklus 800

A megmunkalasi sik billentése
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A palettatablazatok oszlopai szerszamorientalt
megmunkalashoz

Amennyiben a gépgyarto eltéré konfiguraciot nem alkalmaz,
a szerszamorientalt megmunkalashoz alabbi oszlopokra van
kiegészitéleg szliksége:

Oszlop Jelentés

W-STATUS A megmunkalasi statusz a megmunkalas
folyamatat hatarozza meg. Megmunkalatlan
munkadarabhoz adjon meg BLANK-ot. A vezérl6
ezt a bejegyzést automatikusan médositja a
megmunkalas soran.

A vezérld az alabbi bejegyzéseket kiilonbozteti

meg:

® BLANK: nyers munkadarab, megmunkalas
szikséges

= INCOMPLETE: megmunkalas még nem
teljes, tovabbi megmunkalas sziikséges

= ENDED: megmunkalas befejez6dott, tovabbi
megmunkalas nem szikséges

= EMPTY: Ures hely, nem szikséges
megmunkalas

= SKIP: megmunkalas atugrasa

METHOD A megmunkalasi mod meghatarozasa

A szerszamorientalt megmunkalas a paletta
tobbszori felfogasan keresztul is lehetséges, de
nem tébb palettan keresztil.

A vezérld az alabbi bejegyzéseket kiildnbozteti
meg:

m WPO: szerszamorientalt (standard)

B TO: szerszamorientalt (elsé munkadarab)

B CTO: szerszamorientalt (tovabbi
munkadarabok)

CTID A vezérld az ujboli belépés azonositdé szamat
mondatra ugrassal automatikusan létrehozza.
Ha torli vagy médositja a bejegyzést, az ujboli
belépés mar nem lehetséges.

SP-X, SP-Y, A meglévd tengelyekkel kapcsolatos biztonsagi

SP-Z, SP-A, magassagot biztosité bejegyzés opcionalis.
SP-B, SP-C, A tengelyek vonatkozasaban biztonsagi

SP-U, SP-V, poziciokat hatarozhat meg. Ezekre a pozicidkra
SP-W csak akkor all a vezérl6, ha a gépgyarté azokat

NC makrokba beprogramozta.
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A szerszamorientalt megmunkalas folyamata

Eléfeltételek
A szerszamorientalt megmunkalas el&feltételei:

® A gépgyarténak egy szerszamcserélé makrot kell a
szerszamorientalt megmunkalashoz meghataroznia

= A palettatdblazatban meg kell hatérozva lennie a
szerszamorientalt megmunkalas TO és CTO méddszerének

= Az NC programokan legalabb részben ugyanazon szerszamokat
kell hasznalniuk

B Az NC program W-STATUS-a tovabbi megmunkalasokat is
lehet6vé tesz

Lefutas

1 Avezérl a TO és CTO bejegyzések olvasasakor felismeri,
hogy a palettatdblazat ezen sorain keresztll szerszamorientalt
megmunkalasnak kell kbvetkeznie

2 A vezérld végrehaijtja az TO bejegyzést tartalmazé NC
programot a TOOL CALL-ig

3 A W-STATUS BLANK-rél INCOMPLETE-re valtozik, a vezérld
értéket ir be a CTID mez6be

4 A vezérl6 végrehajt minden, TO bejegyzést tartalmazé NC
programot a TOOL CALL-ig

5 A vezérl a kdvetkez6 szerszammal folytatja a tovabbi
megmunkalasi lépéseket, ha az alabbi pontok egyike érvényes:
A kdvetkezd tablazatsorban megtalalhaté a PAL bejegyzés
A kovetkezd tablazatsorban megtalalhaté a TO vagy WPO

bejegyzés
®  Még tovabbi tablazatsorok is megtalalhatdéak, amelyekben
még nem szerepel az ENDED vagy EMPTY bejegyzés

6 A vezérl6 minden megmunkalasnal aktualizalja a CTID mezé
bejegyzését

7 Ha a csoport tabldzatsorai az ENDED bejegyzést tartalmazzak,
a vezérl6 a palettatablazat kdvetkez6 sorait hajtja végre

Megmunkalasi statusz visszaallitasa
Ha ujbdl el kivanja inditani a megmunkalast, a W-STATUS-t
BLANK-ra kell allitania.

Ha a PAL sorban mddositja a statuszt, ugy automatikusan
megvaltozik minden azt kdvetkezé FIX és PGM sor is.

Ujboli belépés mondatra ugrassal

Megszakitas utan folytathatja a palettatablazatot. A vezérld
meg tudja hatarozni azt a sort és NC mondatot, amelynél a
megmunkalas megszakadt.

A palettatablazatba valé mondatra ugras szerszamorientalt.

Az Ujbdli belépést kdvetben a vezérl6 ujbdl szerszamorientaltan
dolgozik, ha a kdvetkezé sorokban a TO és CTO szerszamorientalt
megmunkalasi médszer meg van adva

Palettak | Szerszamorientalt megmunkalas
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Az Gjboli belépésnél ligyeljen alabbiakra
= A CTID mez8ben lévd bejegyzés két hétig marad érvényben.
Ezt kdvetben Ujboli belépés mar nem lehetséges.

® A CTID mezd bejegyzését nem modosithatja és nem térdlheti.
= A CTID mez6 adatait a szoftver frissitésekor elvesznek.

A vezérl6 elmenti a bazispont szamokat az Gjboli belépéshez.
Ha moddositja azt a bazispontot, a megmunkalas is eltolédik.

® Az NC program szerszamorientalt megmunkalason beliili
szerkesztésével az Ujbdli belépés mar nem lehetséges.

Alabbi funkciodk kiléndsen az ujboli belépéskor igényelnek kilénos
Ovatossagot:

Gépallatok médositasa mellékfunkciokkal (pl. M13)
Konfiguracioba iras (pl. WRITE KINEMATICS)
Mozgasi tartomany atkapcsolasa

Ciklus 32 tirés

Ciklus 800

A megmunkalasi sik billentése
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8.4 Batch Process Manager (opci6 154)

Alkalmazas

Palettak | Batch Process Manager (opcié 154)

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A Batch Process Manager funkciot a gépgyarto
engedélyezi és hagyja jova.

A Batch Process Manager hasznalataval lehetévé valik a
megbizasok tervezése a szerszamgépen.

A tervezett NC programokat egy megbizasi listaba menti el. A
megbizasi lista a Batch Process Manager-val nyilik meg.

Alabbi informaciok jelennek meg:

® Az NC program hiba