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A felhasznaléi kézikonyvrél | Felhasznaléi célcsoport

Felhasznaloi célcsoport

Felhasznald a vezérlé valamennyi hasznaldja, aki az alabbi féfeladatok egyikét végzi:
. Gép kezelése

m Szerszamok bedllitasa

B Munkadarab bedllitasa

B Munkadarab megmunkalasa

® A programfutds alatti esetleges hibak megsziintetése
B NC-program-ok létrehozdsa és tesztelése

B NC-program-ok létrehozasa a vezérlében, vagy kivulrél, CAM-rendszer

segitségével
= NC program-ok tesztelése a szimuldcio segitségével
B A programteszt alatti esetleges hibak megszlntetése

A felhasznaloi kézikonyv az informaciok komplexitasan keresztll az alabbi
képzettségi feltételeket tamasztja a felhasznaldval szemben:

®  Mdszaki alapismeretek, pl. mUszaki rajzok olvasasa és térben latas képessége

® Forgacsolasi alapismeretek, pl.anyagokra vonatkozé mUiszaki adatok jelentésége
B Biztonsagi ismeretek, pl. lehetséges veszélyek és azok elkertlése

m Gépismeret, pl. tengelyiranyok és a gép konfiguracioja

A HEIDENHAIN kilonbozé informacids termékeket kindl a tovabbi
célcsoportoknak:

®  Prospektusokat és a vasarolhat6 elemek listajat a leendd vevéknek
B Javitasi kézikonyvet a szerviztechnikusoknak

= Mdszaki kézikonyvet a gépgyartoknak

A HEIDENHAIN tovabba az oktatasok széles kinalatat nyujtja a

felhasznaloknak és a programot valtoknak az NC-programozas teriletén.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

A célcsoport miatt ez a felhasznaldi kézikonyv csak a vezérlés lizemeltetésérél
és kezelésérdl tartalmaz informaciokat. A tovabbi célcsoportok szamara sz616
informaciés termékek a termék tovabbi életciklusahoz tartalmaznak informacidkat.
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A felhasznaléi kézikonyvrél | Rendelkezésre allé felhasznal6i dokumentacio

1.2 Rendelkezésre allé felhasznaloi dokumentacio

Felhasznaléi kézikonyv

Ezt az informacios forrast a HEIDENHAIN a kiadasi vagy szallitasi formatumtol
fuggetlenul felhasznaloi kézikdnyvnek nevezi. Az ismert, azonos értelm(
megnevezések pl.: hasznalati utmutatas, kezeldi itmutatds, Uzemeltetési itmutatds

A vezérl6 felhasznaloi kézikonyve az alabbi valtozatokban all rendelkezésre:
® Valamennyi kinyomtatott kiadas az alabbi modulokra van felosztva:

u A Beallitas és futtatas felhasznaloi kézikonyv a gép bedllitasahoz, valamint az
NC-Programok ledolgozasahoz tartozé osszes informaciot tartalmazza.
ID: 1358774-xx

= A Programozas és tesztelés felhasznalodi kézikonyv az NC-Programok
létrehozasahoz és tesztjéhez tartozé 6sszes informaciot tartalmazza. Nem
tartalmazza a tapintérendszer- és megmunkalasi ciklusokat.
Klartext programozas ID-ja: 1358773-xx

= A Megmunkalasi ciklusok felhasznaldi kézikonyv tartalmazza a
megmunkalasi ciklusok valamennyi funkcidjat.
ID: 1358775-xx
B A Munkadarab és szerszam mérési ciklusai felhasznaldi kézikonyv
tartalmazza a tapintdrendszer ciklusok valamennyi funkciojat.
ID: 1358777-xx
= PDF-fajlként, a nyomtatott verziok szerint felosztva, vagy teljes PDF-ként,
tartalmazva az 6sszes modult
TNCguide
= HTML-fjlként, a TNCguide integralt sugod hasznalatahoz kozvetlendl a
vezérlésben
TNCguide
A felhasznaloi kézikonyv segiti Ont a vezérld biztonsagos és rendeltetésszer(
hasznalataban.
Tovabbi informacid: "Rendeltetésszer(i hasznalat", oldal 40

Tovabbi informacids kiadvanyok felhasznalok részére

Onnek felhasznaloként tovabbi informacios kiadvanyok &linak rendelkezésre:

= Az Uj és megvaltozott szoftver-funkcidk attekintése az egyes szoftver-verziok
Ujdonsagairdl tajékoztatja Ont.
TNCguide

= A HEIDENHAIN-prospektusok a HEIDENHAIN termékeirél és szolgaltatasairol
tajékoztatjak, pl. A vezérlé szoftver-opcioi.
HEIDENHAIN-Prospekte

= Az NC-megoldasok adatbank a gyakran el6fordulo feladatokhoz nyujt
megoldasokat.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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A felhasznaléi kézikonyvrél | Alkalmazott utasitastipusok

Alkalmazott utasitastipusok

Biztonsagi utmutatasok

Vegye figyelembe a jelen dokumentacidban, valamint a berendezésgyarto
dokumentacidjaban szerepld biztonsagi Utmutatasokat!

A biztonsagi Utmutatasok a szoftver és berendezések kezelése kapcsan fellépé

veszélyekre figyelmeztetnek, rdmutatva az ilyen veszélyek elkeriilésének modjara is.
A veszélyek sulyossaguk szerint kiilonbozd csoportokba sorolhatok:

A VESZELY

Veszély személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben a veszélyek
elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet
biztosan halalhoz vagy stilyos testi sériiléshez vezet.

Figyelmeztetés személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben
a veszeélyek elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, ugy a
veszélyhelyzet elorelathatoan halalhoz vagy sulyos testi sériiléshez vezet.

A FIGYELEM

Figyelem személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben a veszélyek
elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet
eldrelathatoan konnyii testi sériiléshez vezet.

Utmutatas targyakra vagy adatokra vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben
a veszeélyek elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, gy a
veszélyhelyzet elérelathatéan targyi karokhoz vezet.

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

= Afigyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

B Aveszély jellege és forrasa

B Aveszély figyelmen kivil hagydsanak kdvetkezményei, pl. "Alabbi
megmunkalasok esetén tkozésveszély all fenn"

m Elhdritas — intézkedések a veszély elkerlilésére
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1.4

1.5

Biztonsagi utmutatasok

A jelen Utmutatoban lévé biztonsdgi Utmutatasok betartdsaval a szoftver hibaktol
mentes és hatékony hasznalatat biztositja.

A jelen Utmutato alabbi biztonsagi utmutatasokat tartalmazza:

o Az informacio szimbolum egy tippre utal.
A tipp fontos tovabbi vagy kiegészité informaciodkat ad.

@ Ez a szimbolum arra szélitja fel, hogy tartsa be az eredeti berendezésgyarto
biztonsagi Utmutatojat. Ez a szimbolum a gépfiiggd funkcidkra hivja fel a
figyelmet. A kezelére és a berendezésre vonatkozd lehetséges veszélyeket
a gépkonyv irja le.

@ A konyvszimbdlum mas, kilsd dokumentaciokra valo hivatkozast jelent,
példaul a berendezésgyarto vagy egy mas gyartd dokumentaciojara.

Utmutatasok NC-programok hasznalatahoz

A felhasznaloi kézikonyvben talalhatd NC-programok megoldasi javaslatok. Miel6tt
az NC-programokat vagy az egyes NC-mondatokat alkalmazna a gépén, ezeket meg
kell valtoztatni.

Az alabbi tartalmakat valtoztassa meg:

m Szerszamok

B Forgacsolasi értékek

® FElétolasok

® Biztonsagi magassag vagy biztonsagi poziciok

®  Gépspecifikus poziciok, pl az M91gel osszefiiggésben

B Programbehivasok utvonalai

Néhany NC-program fligg a gép kinematikajatol Allitsa hozza ezeket az
NC-programokat gépének kinematikdjahoz a kilsé tesztelés el6tt.

Tesztelje az NC-programokat a tulajdonképpeni programfuttatas el6tt a szimulacio
segitségével.

Programteszttel megbizonyosodik arrdl, hogy az NC-program alkalmazhato
a rendelkezésre allo szoftver-opciok, az aktiv gépi kinematika valamint az
aktualis gépi konfiguracié mellett.

Felhasznalodi kézikonyv mint integralt terméksugé
TNCguide

Alkalmazas

A TNCguide integralt terméksugd az 6sszes felhasznaloi kézikonyv teljes
terjedelmét tartalmazza.

Tovabbi informacié: "Rendelkezésre allo felhasznaléi dokumentacid”, oldal 31

A felhasznaloi kézikonyv segiti Ont a vezérls biztonsagos és rendeltetésszer(
hasznalataban.
Tovabbi informacié: "Rendeltetésszerd hasznalat", oldal 40
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A felhasznaléi kézikonyvrél | Felhasznaléi kézikonyv mint integralt termékstgoé TNCguide

El6feltétel

A vezérld a kiszallitaskor a TNCguide integralt terméksugot német és angol nyelvi
valtozatban kinalja.

Ha a vezérld nem taldl a kivalasztott parbeszédnyelvhez ill§ TNCguide nyelvi
valtozatot, akkor angol nyelven nyitja meg a TNCguide-ot.

Ha a vezérld nem talal egyetlen TNCguide nyelvi valtozatot sem, akkor megnyit egy
tanacsokat tartalmazo informacios oldalt. A megadott link és a Iépések segitségével
a hianyzo fajlokat hozzaadhatja a vezérléhoz.

Az informacids oldalt kézzel is megnyithatja az index.html kivalasztasaval
pl. a TNC:\tncguide\en\readme alatt. Az elérési Ut a kivant nyelvi verziotol
fligg, pl. az en az angol nyelvet jelenti.

A megadott mdveleti Iépések segitségével a TNCguide verziojat is
aktualizalhatja. Az aktualizalds példaul szoftverfrissités utan valhat
szlikségessé.

Funkcioleiras

A TNCguide integralt terméksugo a Sugo alkalmazasban vagy a Sugo
munkaterUleten belll valaszthato.

Tovabbi informacio: "Sugo alkalmazas', oldal 35

Tovabbi informacié: "Sigd munkaterlet', oldal 546

A TNCguide hasznalata mindkét esetben azonos.

Tovabbi informacia: "lkonok", oldal 36
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Sugo alkalmazas

1

Startmend {§} Beallitasok OF  Munkatartomanyok ¥
Keresés hg ¢« —>C
Ell = « >
TNC7 2
TNC7
» About the User's Manual
» About the Product
» First Steps
» Status Displays
» Powering On and Off
» Manual Operation
» NC and Programming Fund o
» Technology-Specific NC Pr e < .
» Workpiece Blank i 0@
» Tools 5 3
+ Path Functions
» Programming Techniques TNCguide
» Contour and Point Definitio 4 2'5?;"3‘?‘1‘?“
817621-16
» Machining Cycles 817625-16
+ Coordinate Transformation gf/gzhoszhz(en)
» Compensations
A Help alkalmazas megnyitott TNCguide esetén
A Sugo6 alkalmazas az alabbi terlleteket tartalmazza:
A Sugo alkalmazas cimsavja
Tovabbi informacio: "A Help alkalmazas ikonjai', oldal 36
A TNCguide integralt terméksugd cimsavja
Tovabbi informacio: "A TNCguide integralt terméksugé ikonjai ", oldal 36
A TNCguide tartalomjegyzék mezé
Elvalasztd a TNCguide mezd8i kozott
Az elvalaszto segitségével dllithatja be az egyes mezék szélességét
A TNCguide navigacios mezbje
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lkonok

A Help alkalmazas ikonjai

lkon Funkcio

@ Kezd@oldal megjelenitése
A kezddoldal megmutatja az 0sszes rendelkezésre allo
dokumentaciot. Valassza ki a kivant dokumentaciot a
navigacios csempék segitségével, pl. a TNCguide-ot.
Ha csak egy dokumentacio all rendelkezésre, a vezérlé
kozvetlenll megnyitja a tartalmat.

Ha egy dokumentacié nyitva van, hasznalhatja a keresési
funkciot.

Oktatéanyagok megjelenitése

Navigalas a legutobb megnyitott tartalmak kozott

N

Keresési eredmények megjelenitése vagy elrejtése
Tovabbi informacié: "Keresés a TNCguide-ban", oldal 37

A TNCguide integralt termékstigé ikonjai

lkon Funkcio

A dokumentacio felépitésének megjelenitése
A felépitést a tartalmak cimsorai alkotjak

A felépités a dokumentdacidban a f§ navigacios eszkozként
szolgal.

A dokumentacio indexének megjelenitése
Az index fontos cimszavakbol all.

Az index alternativ navigacioként funkcional a
dokumentacioban.

% Az el6z6 vagy a kovetkezd oldal megjelenitése a
dokumentacioban

>
« A navigacio megjelenitése vagy elrejtése
>
NC példak vagodlapra masolasa
Tovabbi informacio: "NC példak vagolapra masolasa’,
oldal 37
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1.5.1

1.5.2

1.6

Keresés a TNCguide-ban

A kereséfunkcidval a megnyitott dokumentacioban keresheti a megadott
kifejezéseket.

A kereséfunkcio hasznalata a kovetkezé:

» Irja be a karaktersorozatot

0 A beviteli mezé a cimoldalon, a Home ikontdl balra taldlhato, amivel a
cimoldalra navigalhat.

A keresés automatikusan elindul, amikor pl. beirt egy betdt.

Ha egy beirast torolni szeretne, hasznalja az X ikont a beviteli mez&ben.

A vezérl6 megnyit egy mezbt a keresési eredményekkel.

A vezérl6 a megnyitott oldalon bejeldli a talalati helyeket is.
Taldlati hely kivalasztasa

A vezérl6 megnyitja a kivalasztott tartalmat.

A vezérl6 tovabbra is mutatja az utolso keresés eredményeit.
Ha szlikséges, valasszon alternativ talalati helyet.

Ha szlkséges, irjon be Uj karaktersorozatot

vV VvV V VYV VYy

NC példak vagélapra masolasa

A masolofunkcio segitségével vegye at az NC példat a dokumentaciobdl az
NC szerkeszt&be.

A masolofunkcid hasznalata a kdvetkezé:

» Navigaljon a kivant NC példahoz

» Utmutatasok NC-programok hasznalatahoz megnyitasa

» Utmutatasok NC-programok hasznalatahoz elolvasésa és figyelembe vétele
Tovabbi informacié: "Utmutatasok NC-programok hasznélatahoz', oldal 33

> NC példa vagolapra masoldsa

I{ > A masolds kozben a kapcsoldfelllet valtoztatja a szinét.

> Avagolap magaban foglalja a masolt NC példa teljes
tartalmat.

> NC példa beillesztése az NC programba

» Abeillesztett tartalmat a Utmutatasok NC-programok
hasznalatahoz szerint médositsa.

> NC program ellendrzése a szimulacio segitségével
Tovabbi informacié: "Szimulacid munkateriilet’, oldal 569

Kontakt a szerkesztéséghez

Modositasokat 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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A termékrol | A TNC7

2.1 A TNC7

Valamennyi HEIDENHAIN-vezérlés parbeszedes programozassal és részletht
szimuldcidval tdmogatja Ont. A TNC7-vel tovabba drlap alapon és grafikusan
programozhat és nagyon gyorsan és biztosan jut a kivant eredményre.

A szoftver-opciok valamint az opcionalis hardver-bévitmények lehetévé teszik a
funkcidk és a felhasznaloi kényelem rugalmas bévitését.

A funkciok bévitése lehetéveé teszi pl. a maro- és furomdveletek mellett az esztergalod
és koszoruld megmunkalasokat is.

Tovabbi informacio: "Technoldgiaspecifikus programozas", oldal 123

A felhasznaloi kényelem pl. a tapintorendszerek, kézikerekek vagy 3D-egér
hasznalataval novekszik.

Tovabbi informaciodk: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Definiciok

Rovidités Definicié

TNC TNC a CNC (computerized numerical control) roviditéshél
ered. AT (tip vagy touch) azt a lehetéséget jelenti, hogy,
NC-programokat begépelhet kbzvetlendl, vagy grafikusan
programozhat mozdulatokkal a vezérlésben.

7 A termék szama a vezérld generaciojat jeloli. A funkciok a

jévahagyott szoftver-opcioktol fliggnek.

2.1.1 Rendeltetésszerii hasznalat

A rendeltetésszer(i hasznalattal kapcsolatos informéaciok Ont, mint felhasznalot
segitik egy termeék, pl. egy szerszamgép biztonsagos hasznalataban.

A vezérld a gép egyik eleme, és nem a teljes gép. Ez a felhasznaloi kézikonyv

a vezérld hasznalatat irja le. Tajékozddjon a gép hasznalata elétt a fontos
biztonsagi szempontokrél, a sziikséges biztonsagi felszerelésrél, valamint a képzett
személyzetre vonatkozé kovetelményekrdél a gép gyartdjanak dokumentacioja
segitségével.

A HEIDENHAIN maro- és esztergagépekhez, valamint legfeljebb 24
tengelyes megmunkalo kdzpontokhoz értékesit vezérléket. Ha On
felhasznaloként eltérd helyzettel talalkozik, azonnal fel kell vennie a
kapcsolatot az Uzemeltetével.

A HEIDENHAIN hozzajarul az On biztonsaganak noveléséhez, valamint az On
termékeinek védelméhez, amihez tobbek kozott figyelembe veszi az tgyfelek
visszajelzéseit. Ebbél erednek pl. a vezérlék mikodésének finomitasai és az
informacios kiadvanyokban megjelend biztonsagi utasitasok.

Jaruljon hozza aktivan a biztonsag noveléséhez Ugy, hogy jelentse a
hianyzé vagy félreérthetd informaciokat.
Tovabbi informacio: "Kontakt a szerkesztéséghez', oldal 37
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v

2.1.2  Alkalmazas eldiranyzott helye

Az elektromdagneses 6sszeférhetéségrél (EMV) sz6ld DIN EN 50370-1 szabvanynak
megfeleléen a vezérlé hasznalata engedélyezett ipari kornyezetben.

Definiciok
Iranyelv Definicié
DIN EN Ez a szabvany tobbek kozott a szerszamgépek

50370-1:2006-02 zavarkeltésével és zavarvédelmével foglalkozik.

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022

41



2.2

42

A termékrél | Biztonsagi utasitasok

Biztonsagi utasitasok
Vegye figyelembe a jelen dokumentacidban, valamint a berendezésgyarto
dokumentaciojaban szerepld biztonsagi Uutmutatasokat!

Az alabbi biztonsagi utasitasok kizardlag a vezérlésre, mint egy elemre vonatkoznak,
és nem az adott teljes termékre, tehat nem a szerszamgépre.

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

Tajékozodjon a gép hasznalata elétt a fontos biztonsagi szempontokrol,
a szlikséges biztonsagi felszerelésrdl, valamint a képzett személyzetre
vonatkozo kdvetelményekrél a gép gyartéjanak dokumentacioja
segitségével.

Az aldbbi attekintés kizardlag az altalanos érvényl biztonsagi utasitasokat
tartalmazza. Vegye figyelembe az alabbi fejezetekben talalhato tovabbi, részben a
konfiguraciotol figgé biztonsagi utasitasokat.

A lehetd legnagyobb biztonsag érdekében az 6sszes biztonsagi utasitast
megismételjik a fejezeten belll a vonatkozd pontoknal.

A VESZELY

Vigyazat, veszély a felhasznaloral

Nem biztositott csatlakozo aljzatok, meghibasodott kabelek és a szakszer(tlen
hasznalat esetén elektromos veszélyhelyzetek Iépnek fel. A veszélyhelyzet mar a
gép bekapcsolasaval megkezdddik!

> Készullékeket kizarolag felhatalmazott szerviz munkatarsak
csatlakoztathatnak vagy tavolithatnak el

> A gépek kizarolag csatlakoztatott kézikerékkel vagy biztositott csatlakozé
aljazattal kapcsolja be

A VESZELY

Vigyazat, veszély a felhasznalora!

A gépek és azok alkatrészei mindig mechanikus veszélyeket rejtenek. Az
elektromos, magneses vagy elektromagneses mezd8k kilonosen szivritmus
szabalyozdval 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
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Figyelem, veszély a felhasznaléknak!

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

> Ellendrizze hasznalat el6tt a hordozhaté adathordozékat, hogy nem
tartalmaznak veszélyes szoftvereket

> Belsé web-bongészét kizarolag Sandbox-ban inditson.

Va

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé 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
Utkozésveszély all fenn!

> Vegye figyelembe a képernydén megjelend utmutatdsokat

> Szikség esetén a tengelyek referenciafelvétele elétt alljon be egy biztonsagos
pozicidba

» Ugyeljen az esetleges ttkozésekre

Ve

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl§ a szerszamhossz korrekcidjahoz a szerszamtablazatban definialt
szerszamhosszt hasznalja. Hibas szerszamhosszok téves szerszamhossz
korrekciot is okoznak. A vezérld a 0 hosszusagu szerszamoknal és a TOOL CALL
0 utan nem hajt végre hosszkorrekciot és ttkozésellenérzést sem. Az ezt kovetd
szerszam poziciondlasok soran utkozésveszély all fenn!

> A szerszdmokat ezért mindig a tényleges szerszamhosszal hatdrozza meg (ne
csak kilonbséggel)

» ATOOL CALL 0 kizarolag az orso uritéséhez hasznalando

ya

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A régebbi vezérlékon készitett NC programok az aktualis vezeérlén eltérd
tengelymozgasokat vagy hibauzeneteket valthatnak kil A megmunkalas soran
Utkozésveszély all fenn!

> Grafikai szimulacioval ellenérizze az NC programot vagy programrészt

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt a
Mondatonkénti programfutas Gzemmodban

» Ugyeljen az alabbi ismert kiilonbségekre (aldbbi lista adott esetben nem teljes!)
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MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A TORLES funkcio véglegesen torli a fajlt. A vezérld a torlés elétt nem menti
le automatikusan a fajlokat, pl. a lomtarba valo athelyezéssel. Ezaltal a fajlok
visszaallitdsa nem lehetséges.

> A fontos adatokat ezért rendszeresen mentse el egy kilsé meghajtéra

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

Amennyiben a csatlakoztatott USB készuléket az adatatvitel kozben eltavolitja,
Ugy az hasznalhatatlan fajlokat eredményezhet.

> Az USB portot kizarélag az atvitelhez és mentéshez hasznalja, ne pedig NC
programok szerkesztéséhez és végrehajtasahoz

> Az adatatvitelt kdveten tavolitsa el az USB készliléket a funkcidgombbal

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérl6t ki kell kapcsolni, hogy a futd folyamatok lezaruljanak és a rendszer
mentse az adatokat. A vezérld azonnal, fékapcsoldval torténd kikapcsolasa
minden vezérl6allapot esetén adatvesztéshez vezethet!

» Mindig kapcsolja ki a vezérl&t
> A f6kapcsolot a képernyén megjelend lzenetet kdvetéen kapcsolja csak ki

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha programfutas kdzben a GOTO funkcid segitségével kivalaszt egy NC mondatot
és utdna végrehajtja az NC programot, a vezérlé figyelmen kivil hagy minden
kordbban programozott NC funkcidt, pl. transzformaciokat. Emiatt a kovetkezé
pozicionald mozgasok kozben Utkozésveszély all fenn!

» A GOTO funkciot csak NC programok programozasakor és tesztelésekor
hasznalja

> NC programok végrehajtasakor kizarélag a Mondatkeres muveletet hasznalja
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2.3

2.3.1

Szoftver

Ez a felhasznaloi kézikonyv a gép beallitasahoz, valamint NC-programok
programozasahoz és ledolgozdsahoz tartozo funkcidkat irja le, amiket a vezérlés
teljes funkcionalitas esetén nyuijt.

A tényleges funkciok tobbek kozott a jovahagyott szoftver-opciodktol
figgnek.
Tovabbi informacio: "Szoftver-opciok’, oldal 45

A tablazat az ebben a felhasznaloi kézikonyvben leirt NC-szoftverek szamait mutatja.

A HEINHAIN a 16-0s NC szoftvervaltozattél kezdve egyszerdsitette a
verziojelolési sablonjat.
B Akiadasi id6szak hatarozza meg a verziészamot.

m Egy kiadasi idészak 6sszes vezérl6tipusa ugyanazt a verziészamot
kapja.

B A programozo allomasok verzidoszama megfelel az NC szoftver
verzioszamanak.

NC szoftver Termék

szama

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7 programozo hely

Vegye figyelembe a Gépkonyv el8irasait.

Ez a felhasznaldi kézikonyv a vezérld alapfunkcidit irja le. A gépgyarté a
vezérl6 funkcidit hozza tudja igazitani a géphez, ki tudja azokat béviteni
vagy korlatozhatja azokat.

A gépkonyv segitségével ellendrizze, hogy a vezérlé funkcidit
megvaltoztatta-e a gép gyartoja.

Definicio
Rovidités Definicié
E Az E betli a vezérl§ export verzidjat jeldli. Ebben a verzidban

a #9, szoftver-opcio, Bévitett funkciok, 2. csoport 4 tengelyes
interpolaciora korlatozaédik.

Szoftver-opcidk

A szoftver-opciok meghatarozzak a vezérl6 funkcioinak terjedelmét. Az opcionalis
funkciok gép- vagy alkalmazasfiggdek. A szoftver-opciok annak lehet6ségét kinaljak
Onnek, hogy a vezérlét hozzadllitsa az On egyéni igényeihez.

Megnézheti, mely szoftver-opciok vannak engedélyezve a gépén.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Attekintés és meghatarozasok

A TNC7 kilonboz6 szoftver-opcidval rendelkezik, amiket gépének gyartdja kilon
vagy akar utolag is engedélyezhet. Az alabbi attekintés kizarolag olyan szoftver-
opcidkat tartalmaz, amik az On szamara, mint felhasznalé fontosak.
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0 A felhasznaloi kézikonyvben az opcidszamok megadasaval tudja meg,
hogy a standardfunkciok nem tartalmazzak valamelyik funkciét.

Tovabbi, a gép gyartdja szempontjabol fontos szoftver-opciokrol a miszaki
kézikonyv tajékoztat.

o Ugyeljen arra, hogy bizonyos szoftver-opciok hardver-bévitést igényelnek.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhaszndloi kézikonyv

Szoftver-opcio

Additional Axis
(opcidk #0 - #7)

Meghatarozas és alkalmazas

Kiegészito szabalyzokor
Szabdlyozokor minden olyan tengelyhez vagy orséhoz kell, amit a vezérlé
programozott célértékre mozgat.

Kiegészit6 szabalyozokorre van sziksége pl. levehetd és hajtott
billendasztaloknal.

Bovitett Funkcié
Csoport 1
(Opcid #8)

Bavitett funkciok csoport 1

Ez a szoftver-opcio lehetévé teszi a munkadarab tobb oldalanak
megmunkalasat forgdtengelyes gépeken egy felfogasbal.

A szoftver-opcio pl. az alabbi funkciokat tartalmazza:

B Megmunkalasi sik billentése, pl. PLANE SPATIAL-val

Tovabbi informacio: "PLANE SPATIAL", oldal 257
m Konturok programozasa henger fellletén, pl. Ciklus 27 HENGERPALAST-val

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
B Forgotengely el6tolas programozdsa mm/percben M116-val

Tovabbi informacio: "Forgdtengelyek el6toldsanak értelmezése mm/min-
ben M116 (opcid 8) funkcidval’, oldal 434
® 3 tengelyes korinterpolacio dontott megmunkalasi sik esetén
Az 1. csoport bévitett funkcioival egyszerUsiti a bedllitast és noveli a
munkadarab pontossagot.

Bovitett Funkcio
Csoport 2
(Opciod #9)

Bdvitett funkciok csoport 2

Ez a szoftver-opcio lehetévé teszi forgdtengelyes gépeken munkadarabok 5-
tengelyes szimultan megmunkalasat.

A szoftver-opcio pl. az alabbi funkciokat tartalmazza:

m TCPM (tool center point management): Linedris tengelyek automatikus
kovetése a forgdtengelyek pozicionalasa kozben
Tovabbi informacio: "Szerszambeallas kompenzaldsa ezzel FUNCTION
TCPM (opci6 9)", oldal 297

®  NC-programok ledolgozasa vektorokkal, beleértve az opcionalis 3D-
szerszamkorrekciot
Tovabbi informacié: "3D-s szerszamkorrekcié (opcié 9)", oldal 321

m Tengelyek kézi mozgatdsa automatikus T-CS szerszam-
koordinatarendszerben

® Egyenes interpoldcio tobb mint négy tengelyben (exportverzio esetén max.
négy tengelyben)

Az 2. csoport bévitett funkcioival pl. szabadformaju fellleteket allithat eld.
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Szoftver-opcio

HEIDENHAIN DNC
(opcid #18)

Meghatarozas és alkalmazas

HEIDENHAIN DNC

Ez a szoftver-opcié lehetdveé teszi kilsé Windows-applikaciok szamara a
hozzaférést a vezérl§ adataihoz TCP/IP-protokoll segitségével.

A lehetséges alkalmazasi terlletek pl.:

m Csatlakoztatds folérendelt ERP- vagy MES-rendszerekhez

B Gépi és lizemi adatok feldolgozasa

HEIDENHAIN DNC-re van szuksége kilsé Windows-applikaciokhoz.

Dinamikus Utkozés

Dinamikus litkozésfeliigyelet DCM

Felligyelet Ez a szoftver-opcid lehet6vé teszi a gép gyartdjanak, hogy a gép komponenseit
(opci6 #40) utkozési testként hatarozza meg. A vezérl6 az 6sszes gépi mozgas soran
felligyeli a meghatarozott itkozési testeket.
A szoftver-opcio pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
B A programfutas automatikus megszakitasa Utkozés veszélye esetén
B Figyelmeztetés a kézi tengelymozgatasok soran
= (tkozésfellgyelet a programteszt soran.
A DCM-mel megakadalyozhatja az Gtkozéseket, és ezaltal elkerlilheti az anyagi
karok és a gép karosodasa miatti jarulékos koltségeket.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
CAD Import CAD Import
(opcio #42) Ez a szoftver-opcio lehetévé teszi poziciok és konturok kivalasztasat CAD-

fajlokbal, és azok NC-programba torténé atvételét.

A CAD Import-tal csokkentheti a programozas id8igényét, és elkertlheti a
tipikus hibakat, mint pl. az értékek hibds megadasat. Tovabba a CAD Import
hozzajarul a papirmentes gyartashoz.

Tovabbi informacidk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Globalis Program
Beallitasok
(opcio #44)

Globadlis programbeallitasok GPS

Ez a szoftver-opcié lehetévé teszi a szuperponalt koordinatatranszformaciokat
valamint kézikerék mozgasokat a program futasa kdzben az NC-program
valtoztatasa nélkul.

A GPS-vel kiilsé NC-programokat allithat hozza a géphez, és novelheti a
flexibilitast a program futasa kozben.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Adaptiv El6tolas

adaptiv el6tolasszabalyzas AFC

Szabalyozas Ez a szoftver-opcid lehetévé teszi az el6tolds automatikus szabalyozasat
(opcio #45) az aktuadlis orséterhelés fliggvényében. A vezérld csokkend terhelés esetén
megnoveli az el6tolast és csokkenti azt novekvé terhelésnél.
Az AFC-vel az NC-program valtoztatdsa nélkdl lerdviditheti a megmunkalas
idejét, és egyuttal elkeriilheti a gép tulterhelés miatti karosodasat.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
KinematicsOpt KinematicsOpt
(opcio #48) Ez a szoftver-opcié az automatikus tapintasok segitségével lehetévé teszi az

aktiv kinematika ellenérzését és optimalizalasat.

A KinematicsOpt-val a vezérl6 pozicidhibakat korrigalhat forgétengelyeknél,
€s azaltal novelheti a pontossagot billents- és szimultan megmunkalasoknal.
Az ismételt mérések és korrekciok segitségével a vezérld részben képes a
hémérsékletfliggd eltérések kompenzaldsara.

Tovabbi informacidk: Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv
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Meghatarozas és alkalmazas

Esztergalas Mardesztergalas
(opcid #50) Ez a szoftver-opcio atfogd esztergalasi funkcioecsomagot nyujt forgoasztallal
rendelkezé marogépeknek.
A szoftver-opcid pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
m Esztergaldashoz tartozé szerszamok
® Esztergalasra vonatkozo ciklusok és konturelemek,pl. alaszurasok
®  Automatikus élsugar kompenzacio
A maroesztergalas lehetévé teszi a mardesztergald megmunkalasokat
egyetlen gépen, és ezzel jelentésen csokkenti pl. a beallitasra forditott idét.
Tovabbi informacié: "Esztergalé megmunkalds (opcio 50)", oldal 125
KinematicsComp KinematicsComp
(opci6 #52) Ez a szoftver-opcio az automatikus tapintasok segitségével lehetéveé teszi az

aktiv kinematika ellendrzését és optimalizalasat.

A KinematicsComp-val a vezérl§ helyzet- és részegységhibakat tud korrigalni a
térben, azaz a forgo- és linedris tengelyek hibajat tudja térben kompenzalni. A
korrekcidk a KinematicsOpt-val szemben (opcid #48) még atfogdobbak.
Tovabbi informacidk: Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv

OPC UA NC Server
1-6
(opcidk #56 - #61)

OPC UA NC szerver

Ezek a szoftver-opciok standardizalt kapcsolatot biztositanak az OPC UA-val a
vezérld adataihoz és funkcidihoz vald kilsd hozzaféréshez.

A lehetséges alkalmazasi terlletek pl.:
B Csatlakoztatds folérendelt ERP- vagy MES-rendszerekhez
m (Gépi és Uzemi adatok feldolgozasa

Valamennyi szoftver-opcio lehetévé tesz kliens-kapcsolatot. Tobb parhuzamos
kapcsolat tobb OPC UA NC szerver hasznalatat kbveteli meg.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

4 kiegészitd tengely
(opcid #77)

4 kiegészit6 szabalyzokor
Lasd "Additional Axis
(opcidk #0 - #7)"

8 kiegészito tengely
(opcié #78)

8 kiegészit6 szabalyzokor
Lasd "Additional Axis
(opciodk #0 - #7)"

3D-ToolComp
(opcio #92)

3D-ToolComp csak a bévitett funkcidk 2. csoporttal (opcid #9) egyditt

Ez a szoftver-opcié lehetévé teszi az alakeltérések automatikus kompenzalasat
egy korrekcios tablazattal gombmaraskor és munkadarab-tapintoknal.

A 3D-ToolComp-val pl. névelheti a munkadarab pontossagat szabadformaju
fellletek tekintetében.

Tovabbi informacio: 'Belépési szogtdl fliggd 3D-s sugdrkorrekcid (opcid 92)",
oldal 336
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Szoftver-opcio

Bovitett Szerszam
Kezelés
(opcid #93)

Meghatarozas és alkalmazas

Bévitett szerszamkezelés

Ez a szoftver-opcio kiterjeszti a szerszamkezelést az Elhelyezéslista és T-
alkalm.sorrend tablazatokkal.

A tablazatok az alabbi informaciokat nyujtjak:
= Az Elhelyezéslista a ledolgozandd NC-program vagy paletta igényelt
szerszamait mutatja.

® A T-alkalm.sorrend a ledolgozandd NC-program vagy paletta
szerszamainak sorrendjét mutatja.

Tovabbi informacidk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
A bdvitett szerszamkezeléssel id6ben felismerheti a szerszamigényt és ezaltal
meg tudja akadalyozni a programfutas kdzbeni megallasokat.

Bovitett orso
interpolacio
(opcid #96)

Interpolalé orsok

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi az interpoldcids esztergalast, amikor a
vezérl6 0sszekapcsolja a szerszamorsot a linedris tengellyel.

A szoftver-opcio az alabbi ciklusokat tartalmazza:

® Aciklus 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS konturalprogramok nélkuli egyszerd
forgacsolasokhoz

= Aciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR forgdsszimmetrikus konturok
simitasahoz

Az interpolalo orsoval forgdasztal nélkuli gépeken is végrehajthat esztergalast.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

Orso6 szinkronizalas
(opcio #131)

0Orso szinkronfutas

Ez a szoftver-opcio két vagy tobb orsé szinkronizalasaval lehetévé teszi pl.
fogaskerekek gyartasat lefejté marassal.

A szoftver-opcid az aldabbi funkciokat tartalmazza:

® Orsok szinkronfutasa kilonleges megmunkalasokhoz, pl. sokszog
esztergalashoz

m Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. Csak mardesztergalassal (opcio #50)
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Remote Desktop
Manager
(opcid #133)

Remote Desktop Manager

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi a csatlakoztatott kiilsé szamitdgépek
megjelenitését és kezelését a vezérldn.

A Remote Desktop Manager-rel csokkenti pl. a tobb munkahely kozotti utat és
ezaltal noveli a hatékonysagot.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Dinamikus Utkozés

Dinamikus iitkozésfeliigyelet DCM valtozat 2

Feliigyelet v2 Ez a szoftver-opcio a szoftver-opcié #40, dinamikus tkozésfelligyelet DCM
(opcid #140) valamennyi funkciojat tartalmazza.
Tovabba ez a szoftver-opcio lehetévé teszi a munkadarab befogoinak
Utkozésfellgyeletét.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
Tengelykapcsolok Tengelykapcsoldk kompenzacidja CTC
Kom_penzécié Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartdja pl. gyorsulasfiiggd eltéréseket
(opcio #147) kompenzélhat a szerszamon, és ezzel névelheti a pontossagot és a

gyorsasagot.

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022

49



50

Szoftver-opcio

Adaptiv pozicié

A termékrol | Szoftver

Meghatarozas és alkalmazas

Adaptiv pozicié SzabalyozasPAC

Szab{/ﬂyozés Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartdja pl. helyzetfiiggd eltéréseket

(opcio #142) kompenzélhat a szerszamon, és ezzel névelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.

Adaptiv Terhelés Adaptiv terhelésszabalyozas LAC

Szabalyozas Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartoja pl. terhelésfiiggs eltéréseket

(opcio #143) kompenzélhat a szerszamon, és ezzel névelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.

Adaptiv Mozgas Adaptiv mozgasszabalyozas MAC

Szabalyozas Ezzel a szoftver-opciéval a gép gyartdja pl. a sebesség fliggvényében

(opci6 #144) véltoztathatja a gép bedllitasait, és ezzel ndvelheti a gyorsasagot.

Aktiv Rezgés Aktiv rezgéselnyomas ACC

Vezérlés Ez a szoftver-opcid lehetévé teszi a gép rezgésre vald hajlamanak

(opci6 #145) csokkentését nehézforgacsoléskor.

Az ACC-vel javithatja a vezérlés a munkadarab fellletének minéségét, novelheti
a szerszam éltartamat, valamint csokkentheti a gép terhelését. A gép tipusatdl
fliggben tobb, mint 25%-kal néhet a levalasztott forgacs mennyisége.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Gép Rezgés Kontroll

Gépek rezgéscsillapitasa MVC

(opcid #146) Gépek rezgéseinek csillapitdsa a munkadarab feliiletének javitasa érdekében
az alabbi funkciokkal:
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control
CAD Model CAD-modell optimalizalas
Optimalizalo (Opcié  Ezzel a szoftver-opcioval pl. befogok vagy szerszamtartok hibas fajljait
#152) lehet kijavitani vagy a szimulacidbdl generdlt STL fajlokat egy mésik

megmunkalasba attenni.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Batch Process

Batch Process Manager BPM

Manager Ez a szoftver-opcio lehetéve teszi tobb megmunkalds egyszer( tervezését és
(opcid #154) végrehajtasat.
A paletta- és a bdvitett szerszamkezelés kombinacidjaval vagy kiterjesztésével
(opcid #93) a BPM pl. az alabbi kiegészité informaciokat nyujtja:
B Megmunkalas id6tartama
m A sziikséges szerszamok rendelkezésre dllasa
B Fennalld manualis beavatkozasok
® A hozzarendelt NC-programok programtesztjeinek eredményei
Tovabbi informacio: "Megbizasi lista munkaterllet”, oldal 590
Komponens Komponens ellendrzés
felligyelet Ez a szoftver-opcid lehet6vé teszi a gép gyartdja altal konfiguralt
(Opci6 155) gépkomponenesek automatikus feliigyeletét.

A komponensfeliigyelettel a vezérl§ figyelmeztetésekkel és hibajelzésekkel
segit a gép karosodasanak és tulterhelésének megakadalyozasaban.
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Szoftver-opcio

Meghatarozas és alkalmazas

Koszoriilés Koordinata koszoriilés
(opcio #156) Ez a szoftver-opcio atfogd kdszoriild funkcidcsomagot nyujt mardgépeknek.
A szoftver-opcid pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
m KOszorild szerszamok, lehizészerszamokat beleértve
® Ciklusok leng8lokethez, valamint lehtzashoz
A koordinatakoszorulés komplett megmunkalasokat tesz lehetévé egyetlen
gépen, és ezzel jelentdsen csokkenti pl. a bedllitasra forditott idét.
Tovabbi informacié: "Kdszorlimegmunkalas (opcid156)", oldal 138
Fogaskerék Fogaskerék gyartas
Forgacsolas Ez a szoftver opcio lehetévé teszi hengeres fogaskereke vagy tetszéleges
(opcio #157) sz6g( ferde fogazasu fogaskerekek megmunkalasat.

A szoftver-opcio az alabbi ciklusokat tartalmazza:

m Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA a fogazds geometridjanak
meghatarozasahoz

m Ciklus 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS

m Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS

A fogaskerékgyartas kibdviti a korasztalos marogépek felhasznalasi
tartomanyat mardesztergalas nélkil is (opcid #50).

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Esztergalas v2
(opcié #158)

Mardesztergalas Verzio 2

Ez a szoftver-opcio a szoftver-opcid #50, mardesztergalds valamennyi
funkcidjat tartalmazza.

Tovabba ez a szoftver-opcid az alabbi kibdvitett esztergalasi funkcidkat nyujtja:
® Ciklus 882 ESZTERGALAS SZIMULTAN NAGYOLAS
® Ciklus 883 ESZTERGALAS SZIMULTAN SIMITAS

A bdvitett esztergdldsi funkciokkal pl. nem csak alédmetszett munkadarabokat
gyarthat, hanem nagyobb teriletét hasznalhatja a forgacsoldlapkanak a
megmunkalas kozben.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Optimalizalt Kontur
Maras
(opcid #167)

Optimalizalt kontirmegmunkalas OCM

Ez a szoftver-opcio lehetdve teszi tetszbleges zart vagy nyitott zseb, illetve
sziget orvénymarasat. Orvénymaras soran a teljes szerszamél dllando
forgacsolasi feltételek mellett van hasznalva.

A szoftver-opcio az alabbi ciklusokat tartalmazza:

m Ciklus 271 OCM KONTURADATOK

Ciklus 272 OCM NAGYOLAS

Ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS és ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS
Ciklus 277 OCM ELLETORES

Ezen kivil a vezérl6 az OCM ALAKOK-at nyUjtja a gyakran hasznalt
konturokhoz.

Az OCM-vel leroviditheti a megmunkalas idejét, és ezzel egyutt csokkentheti a
szerszamkopast.

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
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Szoftver-opcié Meghatarozas és alkalmazas

Folyamat Feliigyelet = Folyamatfeliigyelet
(Opcio #168) A megmunkalasi folyamat referencian alapulé felligyelete

Ezzel a szoftver-opcidval a vezérl6 meghatarozott megmunkalasi szakaszokat
felligyel a program futasa kozben. A vezérlé 6sszehasonlitja a valtozasokat
egy referenciamegmunkalas értékeivel a szerszamorso vagy a szerszam
vonatkozasaban.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Feature Content Level

A vezérlészoftver Uj funkcidi vagy funkciokiterjesztései vagy szoftver-opciokkal vagy
a Feature Content Levels segitségével védettek.

Ha On Uj vezérlést szerez be, az FCL a telepitett szoftver-verzio altal lehetséges
legmagasabb verziojat kapja. Egy késébbi szoftver-frissités pl. szervizelés kozben
nem emeli automatikusan az FCL verziojat.

Jelenleg nincsenek a Feature Content Level altal védett funkciok. Ha a
jovében le lesznek védve funkciok, a felhasznaloi kézikonyvben az FCL n
jelolést fogja talalni. Az n az FCL megkovetelt verzioszamat mutatja.

Licenc- és hasznaloi utasitasok

Nyilt forraskodua szoftver

A vezérlé-szoftver olyan nyilt forraskddu szoftvert tartalmaz, melynek hasznalata
kifejezetten licencfeltételekhez kotott. Ezek a felhasznalasi feltételek elsébbséget
élveznek.

A licencfeltételeket az alabbiak alapjan taldlja meg a vezérlén:

@ > Valassza a Start izemmodot
> Valassza a Beallitasok alkalmazast
> Valassza az Operacios rendszer fllet
@ > Tapintson kétszer vagy kattintson a HEROS-on
° > A vezérl§ megnyitja a HEROS Licence Viewer ablakot.

OPC UA

A vezérlb-szoftver binaris konyvtarakat tartalmaz, amelyekre pétldlag és
elsédlegesen a HEIDENHAIN és a Softing Industrial Automation GmbH kozotti
felhasznalasi feltételek érvényesek.

Az OPC UA NC Server (opciok #56 - #67) valamint a HEIDENHAIN DNC (opcio

#18) segitségével befolydsolhatd a vezérlé viselkedése. Ezeknek a kapcsolatoknak
az Uzemszer( hasznalata el6tt rendszerteszteket kell végrehajtani, amelyik

kizarjak a hibas funkciokat vagy a vezérlé teljesitménycsokkenését. Ezeknek a
teszteknek a végrehajtasaért annak a szoftver-terméknek gyartéja felel, ami ezeket a
kommunikacios kapcsolatokat hasznalja.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv
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2.4 Hardver

Ez a felhasznaloi kézikonyv a gép beallitaséahoz és kezeléséhez sziikséges
funkcidkat irja le, amelyek elsésorban a telepitett szoftvertél fliggnek.
Tovabbi informacio: "Szoftver’, oldal 45

A funkciok tényleges kore a hardverbdvitésektdl és az engedélyezett
szoftveropcioktdl is fiigg.

241 Képernyo

BF 360

A TNC7 24"-0s érint6képerny&vel kerdl kiszallitasra.

A vezérl6t érintéképernyés mozdulatokkal valamint a billentylzetegység
kezelbelemeivel lehet mikadtetni.

Tovabbi informacié: "Altalanos gesztusok az érintéképernydn', oldal 65
Tovabbi informacio: "Billenty(izet kezeléelemei”, oldal 65
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Kezelés és tisztitas

Erint6képernydk kezelése elektrosztatikus feltoltédés esetén
Az érintéképernydk kapacitiv midkodési elven alapulnak, ami érzékennyé
teszi 6ket a kezel6személyzet elektrosztatikus feltdltottségeire.

Segitséget jelent a statikus toltés levezetésére fém, foldelt targyak
megeérintése. Megoldast jelent az ESD ruhazat.

A kapacitiv érzékeldk felismerik az érintést, amint egy emberi ujj érinti meg a
képerny6t. Az érintéképernyd szennyezett kezekkel is kezelhetd, ameddig az
érintésérzékelék felismerik a bér ellenallasat. Mig csekély mennyiségU folyadék nem
okoz zavart, nagyobb mennyiségU folyadék hibas adatbevitelt okozhat.

Hasznaljon munkakeszty(t a szennyezddések elkerilése érdekében. A
specialis érintéképernydés munkakeszty(k gumi anyagaban fémionok
vannak, melyek a bér ellenallasat tovabbitjak a kijelzdre.

A billentylizetegység mikoddképességenek megdrzése érdekében kizarolag a
kovetkezé tisztitoszereket haszndlja:

= Uvegtisztitok
B Habzo képernydbtisztitok
B Enyhe mosogatoszerek

A tisztitoszert ne vigye fel kozvetlenll a képernydre, hanem nedvesitsen be
vele egy alkalmas tisztitokendét.

Kapcsolja ki a vezérl6t az érintéképerny tisztitasa el6tt. Alternativaként az
érint6képernyd tisztitd modot is hasznalhatja.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Ha lemond a kovetkezé tisztitoszerek és segédanyagok hasznalataral,
elkerdli az érintéképernyd karosodasat:

®  Agressziv oldoszerek
B Suroloszerek

m Sdritett levegd

m GOztisztitd
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24.2

Billentylizetegység
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A TNC7 kilonboz4 billentylizetegységekkel szallithato.

A vezérl6t érintéképernyds mozdulatokkal valamint a billentylizetegység
kezel6elemeivel lehet mikodtetni.

Tovabbi informacié: "Altalanos gesztusok az érintéképernyén”, oldal 65
Tovabbi informacia: "Billentylzet kezel6elemei', oldal 65

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Néhany gépgyartd nem a szabvanyos HEIDENHAIN kezel8panelt
alkalmazza.

gépkonyvében talalhatok.

Az olyan gombok, mint pl. NC-Start vagy NC-Stopp, leirasa a szerszamgép
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Tisztitas
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0 Hasznaljon munkakeszty(t a szennyezédések elkertlése érdekében.

A billentylizetegység mikoddkeépességének megdrzése érdekében kizardlag anionos

vagy nemionos fellletaktiv anyagokat tartalmazé tisztitoszereket hasznaljon.

A tisztitdszert ne kozvetlendl vigye fel a billentylizetre, hanem nedvesitsen
be vele egy alkalmas tisztitokendét.

Kapcsolja ki a vezérl6t a billentylizet tisztitasa el6tt.

o Ha lemond a kovetkez6 tisztitoszerek és segédanyagok hasznalatardl,
elkerdli a billentylizet karosodasat:

B Agressziv oldoszerek
B Suroloszerek

m S(ritett levegd

m GOztisztitd

0 A hanyattegér nem igényel rendszeres karbantartast. Tisztitas csak akkor
szlkséges, ha mar nem mukodik.

Ha a billentylizetegységben hanyattegér is van, a tisztitas menete a kovetkezd:
Kapcsolja ki a vezérl6t

Forditsa el a lehuzogydrdt az ramutato jarasaval ellentétesen 100°-kal

A kivehetd lehuzogydrd az elforditaskor kiemelkedik a billentylzetegységbdl.
Vegye ki a lehdzogydrdt

Vegye ki a golyot

A golyo felliletérdl dvatosan tavolitsa el a homokot, a forgdcsot és a port

vV v Vv vVvyywy

0 A fellleti karcok ronthatjak vagy megakadalyozhatjak a mdkodést.

> Vigyen fel kis mennyiségu izopropanol-alkohol tisztitdszert egy szalmentes és
tiszta kend6re

0 Kovesse a tisztitdszer hasznalati utasitasaban leirtakat.

> A golyot és kornyezetét a kend@vel Gvatosan tordlje meg, hogy ne latszédjanak
savok és foltok

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



A termékrol | Hardver

Gombfedelek kicserélése

Ha a billentylizetegység gombfedeleinek potlasa szikséges, forduljon a
HEIDENHAIN-hez vagy a gépgyartohoz.

A billentylzetnek hidnytalannak kell lennie, mert egyébként nem
garantalhato az IP 54-es védettség.

A gombfedeleket igy cserélje:

» Alehuzdszerszamot
(ID 1325134-01) tolja a gombfedél
folé, mig a karmok bepattannak

o Ha a gombot is lenyomja,
akkor konnyebben
hasznalhatja a
lehuzoszerszamot.

» Huzza le a gombfedelet

> lllessze a gombfedelet a tdmitésre

@ és nyomja be a helyére

o A tomitésnek sértetlennek
kell lennie, mert egyébként
nem garantalhato az IP 54-

es védettség.

» Probalja ki, helyén van-e a fedél és
mukaodik-e
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2.5 A vezérlo kezelofeliiletének részei
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A vezérl§ kezeldfelllete a Kézi miikodtetés alkalmazasban

A vezérls kezelbfelllete a kovetkezd terlleteket jeleniti meg:

7 TNC séav
m \issza

Ezzel a funkcidval visszaléphet a vezérld elinditasa éta hasznalt
alkalmazasok el6ézmeényeiben.

= Uzemmodok

Tovabbi informacio: "Az izemmaddok attekintése', oldal 59
m  Statusz 6sszefoglald

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv
B Szamologép

Tovabbi informacio: "Szamologép', oldal 564
m Képernydbillentylzet

Tovabbi informacié: "A vezérl6sav képernyd-billentylizete", oldal 548
® Beadllitasok

A bedllitasokban valaszthat a kezel6felllet kiilonbozé elére meghatarozott
nézetei kozdl.

B Datum ésidd
2 Informacios sav
m Aktiv Gzemmaod
= Uzenetmeni
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
m Szimbdlumok
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3 Alkalmazassav
= A megnyitott alkalmazasok fiile
B Munkateruletek kivalasztd menuje

A kivalasztd menuvel hatarozhatja meg, hogy az aktiv alkalmazas melyik
munkateruletei legyenek megnyitva.

4 Munkatartomanyok

Tovabbi informacio: "MunkaterUletek', oldal 61
5 Gépgyartdi sav

A gépgyartdi savot a gépgyarto konfiguralja.
6 Funkciosav

B Kapcsolofeliletek kivalaszto mendje

A kivalasztd menuben hatarozhatja meg, hogy a vezérlé mely
kapcsoldfelileteket jelenitse meg a funkciésavban.

m  Kapcsoldfelllet
A kapcsolofellletekkel aktivalhatja a vezérl6 egyes funkcioit.

2.6 Az lizemmadok attekintése

A vezérl6 a kovetkezd izemmaodokat kinalja:

Szimbélumok Uzemmédok Tovabbi informacidk
@ A Start Uzemmadd a kovetkez alkalmazasokat
tartalmazza:
= Startmenii alkalmazas
A vezérlé az inditasi folyamat kozben a
Startmentii alkalmazasban van.
m Beallitasok alkalmazas Lasd Beallitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv
= Sig6 alkalmazas

m Alkalmazasok a gépi paraméterekhez Lasd Bedllitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv

& A Fajlok Uzemmodban a vezerlé megjeleniti a oldal 340
meghajtdkat, a mappakat és a fajlokat. Igy példaul
létrehozhat és torélhet mappakat vagy fajlokat és
csatlakoztathat meghajtokat.

= A Tablazatok Uzemmodban megnyithatja és oldal 604
adott esetben szerkesztheti a vezérld kulonbozé
tablazatait.

E,’> A Programozas Uzemmodban a kovetkezd oldal 106

lehetéségei vannak:

= NC programok létrehozasa, szerkesztése és
szimulacidja

m Konturok létrehozasa és szerkesztése

® Palettatablazatok létrehozasa és szerkesztése
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Szimbélumok Uzemmédok

@

A Kézi Uzemmadd a kovetkezd alkalmazasokat
tartalmazza:

m Kézi miikodtetés alkalmazas

= MDI alkalmazas

= Beallitas alkalmazas

= Mozgas a ref. pontra alkalmazas

Tovabbi informaciok

Lasd Beallitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv
Lasd Beallitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv
Lasd Bedllitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv
Lasd Bedllitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv

A Programfutas lizemmaod segitségével Ugy gyarthat
munkadarabokat, hogy a vezérlé pl. NC programokat
folyamatosan vagy mondatonként hajt végre.

Palettatablazatokat is ebben az izemmaddban kell
végrehajtani.

A Visszahuz alkalmazasban visszahuzhatja a
szerszamot, pl. aramsziinet utan.

Lasd Beallitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv

Lasd Beallitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv

Ha a gép gyartdja beagyazott munkateriletet Lasd Beallitas és végrehajtas
definialt, akkor ezt az izemmaodot hasznalhatja a felhasznaloi kézikonyv
teljes képernyés mod megnyitasahoz. Az izemmaod
nevét a gépgyartd hatarozza meg.
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.
L A Gép tzemmodban a gépgyarto sajat funkcidkat

definialhat, pl. az orso és a tengelyek diagnosztikai
funkcioit vagy alkalmazasokat.

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
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2.7 Munkateriiletek

2.7.1 Kezel6elemek a munkateriileteken beliil

Kézi / MDI

a ™) Wanual operation @ MDI Ty, seslias
-1§ngrams ‘ N R R & O
o TNC:\no_prog\smdi.h
= 0 BEGIN PGM $MDI MM
1 [S8&]| wLL_ot0_RoucH 1 TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH" Z $12000 F1000
2 L z+100 O
E<‘> 2 3 END PGM $MDI MM
2
140
00:00:00
T 5
F 0
$12000
@ Sugérkor.: RURR/nincs korr. ?
o
13:08 ; sor0
> o | QI ondatszam | il

fozése

RO s1

5 Z % MILL_D10_ROUGH
O ‘W 100%

2 o x
8 @ 8:100x100x40 &
©
=
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S

1200022 ()100%

X

Y

N

S1

0.000
0.000
200.000
0.000
0.000
20.000

UL 100%

3 dukatartoményok ¥

0 ox

Program
visszadllitésa

A vezérlé az MDI alkalmazasban harom megnyitott munkaterulettel

A vezérl6 a kovetkezd kezelSelemeket jeleniti meg:

1

Fogo

A cimsavban lévé fogdval megvaltoztathatja a munkaterlletek pozicidjat. Akar

két munkatertletet helyezhet egymas ala.

Cimsav

A cimsavban megijeleniti a vezérld a munkaterdlet cimét €s a munkateruletté!

fligg6en kiilonbozé szimbdlumokat vagy beallitdsokat.

MunkaterUletek kivalasztd menuje

A munkateruletek kivalaszté menujébél megnyithatja az egyes
munkaterUleteket az alkalmazassavban. A rendelkezésre allé munkatertletek

az aktiv alkalmazastol figgnek.
Elvalasztd

A két munkaterUlet kozotti elvalasztoval megvaltoztathatja a munkateruletek

skalazasat.
Akcidsav

Az akciosavban jeleniti meg a vezérld az aktudlis parbeszéd kivalasztasi

lehetdségeit, pl. NC funkcio.
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2.7.3

62

Szimbolumok a munkateriileteken beliil

A termékrol | Munkateriiletek

Ha tobb, mint egy munkatertlet van nyitva, a cimsav az alabbi szimbdélumokat

tartalmazza:

Szimbélum Funkcié

O MunkaterUlet maximalizalasa
w MunkaterUlet csokkentése
X MunkaterUlet bezarasa

Amikor maximalizal egy munkateruletet, a vezérl§ a munkaterUletet az alkalmazas
teljes méretében jeleniti meg. Ha Ujra lecsokkenti a munkaterUletet, az 6sszes tobbi

munkaterulet visszaall az el§z8 pozicidba.

A munkateriiletek attekintése
A vezérl6 a kovetkezd munkaterileteket kinalja:

Munkateriilet

Tovabbi
informaciok

Tapintofunkcio Lasd Beallitas
A Tapint6funkcié munkaterlleten bazispontokat jelolhet €s vegreha}‘.[as
ki a munkadarabon, meghatarozhatja és kompenzalhatja fe{lh.agzna|0|

a munkadarab egytengely(iségtdl vald eltérését, valamint kézikonyv
elforgatasat. A tapintorendszert kalibralhatja, megmérhet

szerszamokat vagy beallithat befogoeszkozoket.

Megbizasi lista oldal 590

A Megbizasi lista munkateruleten szerkesztheti és

végrehajthatja a palettatablazatokat.

Fajl megnyitasa oldal 349

A Fajl megnyitasa munkatertleten pl. kivalaszthat és

|étrehozhat fajlokat.

Adatlap tablazatokhoz oldal 609

Az Adatlap munkatertleten a vezérlé megjeleniti egy

kivalasztott tablazatsor 6sszes tartalmat. A tablazattol fliggden

szerkesztheti az értékeket az (irlapon.

Adatlap palettakhoz oldal 597

Az Adatlap munkatertleten a vezérlé megjeleniti a
palettatablazat kivalasztott soranak tartalmat.

Visszahlz

A Visszahtz munkaterileten visszahlzhatja a szerszamot
aramszUnet utan.

Lasd Beallitas
és végrehajtas
felhasznaloi
kézikonyv

GPS (opci6 44)
A GPS munkaterileten kivalasztott transzformacidkat és

Lasd Beallitas
és végrehajtas

beallitdsokat definidlhat anélkiil, hogy az NC programot felhasznaloi
megvaltoztatna. kézikonyv
Fémenti oldal 73

A Fémenii munkaterileten a vezérld megjeleniti a kivalasztott
vezérld- és HEROS funkciokat.

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



A termékrél | Munkateriiletek

Munkateriilet Tovabbi
informacidk

Sugo oldal 546

A Sag6 munkaterlleten a vezérlé megjeleniti egy NC funkcio

aktualis szintaktikai elemének segédabrajat vagy a TNCguide

integralt terméksugot.

Kontur oldal 527

A Kontur munkatertleten vonalakkal és korivekkel rajzolhat
egy 2D-s vazlatot és abbdl a Klartextben konturt generalhat.
Ezenkivil egy NC programbol programrészeket konturokkal
importdlhat a Kontur munkaterUletre és azt grafikusan
szerkesztheti.

Lista
A Lista munkaterUleten a vezérld megjeleniti azoknak a gépi

Lasd Beallitas
és végrehajtas

paramétereknek a strukturajat, melyeket On sziikség esetén fe{lh.as.znéléi
szerkeszthet. kézikonyv
elhelyezése Lasd Beadllitas
A elhelyezése munkatertileten a vezérlé informaciokat jelenit €s vegrehaﬁas
meg a vezérld kiilonb6zd funkcidinak allapotardl, valamint az fellh'a.s.znalm
aktualis tengelypoziciokat. kézikonyv
Program oldal 108

A Program munkatertleten a vezérlé az NC programot mutatja.

RDP (opcié 133) Lasd Bedllitas

Ha a gép gyartoja beagyazott munkaterdletet definialt, akkor

és végrehajtas

On a vezérlén megjelenitheti és kezelheti egy kiilsé szamitogép ~ felnasznaldi
képernysjét. kézikonyv
A gépgyartd megvaltoztathatja a munkaterllet nevét. Vegye

figyelembe a Gépkonyv el8irasait.

Gyors kivalasztas oldal 349
A Gyors kivalasztas munkatertleten megnyithat egy meglévd

tablazatot vagy létrehozhat egy f4jlt, pl. egy NC programot.

Szimulacio oldal 569
A Szimulacié munkaterileten a vezérl6 az Gzemmodtol

fligg6en megjeleniti a gép szimulacios vagy aktualis

elmozdulasait.

Szimulacio statusza

A Szimulacié statusza munkatertleten a vezérl6 az

NC program szimuldciojan alapulé adatokat jelenit meg.
Start/Bejelentkezés oldal 78
A Start/Bejelentkezés munkaterlleten a vezérlé megjeleniti

az inditasi folyamat lépéseit.

Status

Az Status munkaterUleten a vezérl§ az egyes funkciok allapotat

vagy értékeit mutatja.

Tablazat oldal 606

A Tablazat munkaterUleten a vezérld megjeleniti egy tablazat
tartalmat. Egyes tablazatok esetében a vezérld a bal oldalon
egy oszlopot jelenit meg szlrékkel és egy keresési funkcioval.

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022

63



64

Munkateriilet

Tablazat gépi paraméterekhez
A Tablazat munkaterlleten a vezérl§ megjeleniti azokat a gépi

A termékrol | Munkateriiletek

Tovabbi
informaciok
Lasd Beallitas
és végrehajtas

paramétereket, melyeket On sziikség esetén szerkeszthet. fe{lh.agznéléi
kézikonyv
Billentylizet oldal 548

A Billentylizet munkatertileten NC funkcidkat, betliket és
szamokat irhat be és navigalhat is.

Attekintés

A vezérls az Attekintés munkateriileten az FS funkcionalis
biztonsag egyes biztonsagi funkcidinak allapotardl jelenit meg
informaciokat.

Lasd Beallitas
és végrehajtas
felhasznaloi
kézikonyv

Feliigyelet

A Folyamatfeliigyelet munkaterileten a vezérl§ lathatova
teszi a megmunkalasi folyamatot a programfutas kozben. A
folyamatnak megfeleléen kilonbozd felugyeleti feladatokat
aktivalhat. Szlkség esetén modosithatja a feligyeleti
feladatokat.
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2.8 Kezeloelemek

2.8.1 Altalanos gesztusok az érintéképernyén

A vezérl6 képernydje tobbféle érintést képes feldolgozni. Ez azt jelenti, hogy felismeri
a kilonbozd gesztusokat, akar tobb ujj egyidejl hasznalatat is.

Az alabbi gesztusokat hasznalhatja:

Szimbodlum Gesztus Jelentés
Megérintés A képerny6 rovid megérintése
Dupla érintés A képerny@ kétszeri rovid megérintése
Tartas A képerny6 hosszabb megérintése

0 Ha folyamatosan nyomva tartja,
a vezeérld kb. 10 masodperc
utan automatikusan megszakit.
Ezaltal nem lehetséges tartos
nyomva tartas.

Elhiuzas Kéz elhizasa a képernyén at

Huzas A képernydn keresztlli mozgas,
amelynek indulasi pontja egyértelmden
meghatarozott

Két ujjas huzas Kett§ ujj parhuzamos mozgatasa

a képernydn, kiindulasi pontjuk
egyértelmien meghatarozott

Széthuzas Két ujj tavolitasa egymastol

Osszehuzas Két ujj kozelitése egymashoz

2.8.2 Billentyiizet kezel6elemei

Alkalmazas
A TNC7 vezérl6t els6sorban az érintéképernybvel kell kezelni, azaz gesztusokkal.
Tovabbi informacié: "Altalanos gesztusok az érintéképernyén”, oldal 65

Ezenkivil a vezérld billentylzetegysége kinal nyomogombokat és mas elemeket,
amik lehetdvé teszik az alternativ kezelési modot.

Funkcidleiras
Az aldbbi tablazatok tartalmazzak a billentylizetegység kezel&elemeit.
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Alfabetikus billentyiizet teriilete

Nyomaégomb Funkcio
[ A ] [ B ] [ C ] Szdvegek befrasa, pl. fajlnevek
SHIFT + Nagy Q

o]

Megnyitott NC program esetén a Programozas tizemmaodban
Q paraméter képlet beirasat, vagy a Kézi izemmaddban a Q
paraméterek listaja ablakot nyitja meg

Tovabbi informacio: "Ablak Q paraméterek listaja",
oldal 468

S

Ablakok és kontextusmenik bezarasa

sC

Képernybkép létrehozasa

Bal DIADUR gomb
A HEROS menii megnyitasa

:=ENE

A Klartext programozasban a kontextusment megnyitasa

Kezelbsegités teriilete

Nyomégomb

PGM
MGT

g

Funkcio
A Fajl megnyitasa munkaterllet megnyitasa a Programozas
és a Programfutas lizemmodokban

Tovabbi informacio: "F3ajl megnyitdsa munkaterilet",
oldal 349

Az utolso kapcsolofelliletet aktivalja

5| [o]

Uzenetmeni megnyitésa és bezarasa

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv

CALC

H

Szamologép megnyitdsa és bezarasa
Tovabbi informacio: "Szamoldgép”, oldal 564

A Bedllitasok alkalmazas megnyitasa

Tovabbi informacidk: Beallitas és végrehajtas felhasznaldi
kézikonyv

HELP

A Sugd megnyitasa
Tovabbi informacio: "Felhasznaldi kézikonyv mint integralt
terméksugo TNCguide", oldal 33
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Uzemmaédok teriilete

A TNC7 esetében a vezérl6 lizemmadjai masképp vannak felosztva, mint
a TNC 640-nél. A kompatibilitas és a hasznalat megkonnyitése érdekében
a billentylizetegység nyomogombjai valtozatlanok maradnak. Vegye

figyelembe, hogy bizonyos gombok mar nem valtanak Gzemmadot, hanem
példaul egy kapcsolot aktivalnak.

Nyomaégomb

Funkcio
A Kézi mikodtetés alkalmazas megnyitasa a Kézi
dzemmaodban

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv

Elektronikus kézikerék aktivalasa és inaktivaldasa Kézi
Uzemmodban

Tovabbi informacidk: Beallitas és végrehajtas felhasznaldi
kézikonyv

4]

A Szerszamkezelés fil megnyitdsa a Tablazatok
tdzemmodban

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv

e

Az MDI alkalmazas megnyitasa Kézi izemmaodban

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv

Ll

A Programfutas lizemmod megnyitasa a Mondatonkent
maodban

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv

Y|

A Programfutas Uzemmod megnyitasa

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv

]

A Programozas megnyitasa
Tovabbi informacié: "Uzemmadd Programozas', oldal 106

Yl

A megnyitott NC programban a Szimulacié munkaterilet
megnyitasa a Programozas Uzemmaodban

Tovabbi informaciad: "Szimulacid munkatertlet”, oldal 569
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NC parbeszéd teriilete

o A kovetkezd funkciok a Programozas és az MDI alkalmazasra érvényesek.

Nyomégomb Funkcié
Az NC funkciot beszur ablakban nyissa meg a

Palyafunkciok mappat a megkozelitd és az eltavolodo
funkci¢ kivalasztasahoz

Tovabbi informacid: "Kontur megkozelitése és elhagyasa”,
oldal 198

Nyissa meg a Kontar munkaterUletet pl. egy marasi kontur
rajzolasahoz

Csak a Programozas Uzemmodban

Tovabbi informacio: "Grafikus programozas', oldal 527

2

Letorés programozasa
Tovabbi informacié: "Letorés CHF', oldal 178

(e}
I
I

Egyenes programozasa
Tovabbi informacio: "L egyenes”, oldal 178

N

R p Korpalya programozdsa sugar megadasaval
Tovabbi informacié: "Korpalya CR", oldal 182

D ¢ Lekerekités programozasa
Tovabbi informacio: "Lekerekités RND", oldal 179

T p Kdrpalya programozasa az el6z6 konturelemhez vald
érintéleges atmenettel
Tovabbi informacio: "Korpalya CT', oldal 184

cc+ Korkozéppont vagy polus programozasa

Tovabbi informacié: " CC Korkozéppont', oldal 180

Korpalya programozasa korkozéppont megadasaval
Tovabbi informacié: "Korpalya C ", oldal 181

3 o
] x
w
m

ToucH Az NC funkciot beszur ablakban nyissa meg a Bedllitas
mappat egy tapintdciklus kivalasztasahoz

Tovabbi informaciok: Mérési ciklusok munkadarabokra és
szerszamokra felhasznaloi kézikonyv

cveL Az NC funkciét beszur ablakban nyissa meg a Ciklusok
mappat egy ciklus kivalasztasahoz

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi
ciklusok

ﬂ
m
bl

ore Az NC funkciot beszur ablakban nyissa meg a Ciklus
eléhivasa mappat egy megmunkalasi ciklus eléhivasahoz

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi

ciklusok

Ugras cimke programozasa
Tovabbi informacio: "Cimke definidlasa LBL SET gombbal",
oldal 212
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Nyomégomb Funkcio

e Alprogrameléhivas vagy programrészismétlés programozasa
Tovabbi informacio: "Cimke meghivasa CALL LBL gombbal’,
oldal 213

sTop Szandékos megallas programozasa

Tovabbi informacio: "STOP programozasa", oldal 420

To0L Szerszam el@re kivalasztasa az NC programban

DEF
Tovabbi informacio: "Szerszam elévalasztas a TOOL
DEFfunkcioval®, oldal 167

To0L Szerszamadatok eléhivasa az NC programban

CALL
Tovabbi informacio: "Szerszambehivas TOOL CALL
funkcidval', oldal 161

Az NC funkciot beszur ablakban nyissa meg a
Kiilonleges funkciokmappat pl. egy nyersdarab utélagos
programozasahoz

Az NC funkciot beszur ablakban nyissa meg a Kivalasztas

mappat pl. egy kilsé NC program behivasahoz
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Tengely- és értékbevitel teriilete

Nyomaégomb Funkcio

Tengelyek kivalasztasa Kézi Uzemmodban vagy beirdsa a
Programozas Uzemmodban

n Szamok beirasa, pl. koordinataértékek

Tizedesvesszd beszurasa értékbeiras kozben

Beirt érték el6jelének megforditasa

Ertékek torlése beirds kdzben

A statuszattekintés poziciokijelzésének megnyitasa
tengelyértékek masolasahoz

A Programozas tizemmaodban az NC funkcié beszurasa
ablakban az FN mappa megnyitasa

Bevitel vagy értesitések torlése

-l -

DEL NC mondat torlése vagy programozas kdzben a parbeszéd
megszakitasa
T Opcionalis szintaktikai elemek kihagyasa vagy eltavolitasa a

programozas kozben

A bevitel megerdsitése és a parbeszéd folytatdsa

Bevitel befejezése, pl. NC mondat lezarasa

Atkapcsolds a polaris és a derékszogl koordingtarendszerek
kozott

Atkapcsolds a ndvekményes és az abszolut koordinatabevitel
kozott

m
oz
[S] m
z
=1
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Navigacio teriilete

Nyomaégomb

Funkcio

Kurzor pozicionalasa

GOTO
m]

m Kurzor pozicionalasa egy NC mondat mondatszamaval
m A kivalasztd menud megnyitasa szerkesztés kozben

HOME

Ugras egy NC program els¢ sordra vagy egy tablazat elsé
oszlopara

END

Ugras egy NC program utolso sorara vagy egy tablazat utolso
oszlopara

PG UP

Navigalas egy NC programban vagy egy tablazatban
oldalanként felfelé

PG DN

Navigalas egy NC programban vagy egy tablazatban
oldalanként lefelé

I BB

Aktiv alkalmazas megjeldlése az alkalmazasok kozotti
navigalashoz

Potenciométer

Potenciométer

100

50 (ZQ§ V1s0
MWW F %
0

Navigalas egy alkalmazas terlletei kozott

Funkcioé

Elstolas novelése vagy csokkentése
Tovabbi informacié: 'F el6tolds ", oldal 166

100

50 (@@ V1s0
S %
5 (@)

Orsofordulatszam novelése vagy csokkentése
Tovabbi informacio: 'S orséfordulatszam ', oldal 165
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2.8.3  Avezérlo kezelé6feliiletének ikonjai

Uzemmaédtol fiiggetlen ikonok attekintése

Ez az attekintés olyan szimbdlumokat tartalmaz, amelyek minden tizemmaodbdl
elérheték vagy tobb tizemmaddban hasznalatosak.

Az egyes munkateruletek specialis szimbolumai a hozzajuk tartozo tartalmaknal
talalhatok.

lkon vagy Funkcio
gyorsbillentyii

Vissza

A Start Uzemmod kivalasztasa

A Fajlok Uzemmaod kivalasztasa

A Tablazatok Uzemmadd kivalasztasa

A Programozas Uzemmad kivalasztasa

A Kézi lzemmadd kivalasztadsa

A Programfutas Uzemmod kivalasztasa

A Machine Uzemmad kivalasztasa

Szamoldgép megnyitasa és bezarasa

Képernydbillentylizet megnyitasa és bezarasa

Beadllitasok megnyitasa és bezarasa

z&ﬁml&@é@ﬂﬂ]ﬁ@’]‘

B Fehér: Vezérld sav vagy gépgyarto sav bovitése

B 7Z0ld: Vezérl6 sav vagy gépgyartd sav becsukasa vagy
visszalépés

» Sziirke: Ertesités nyugtazésa

Hozzdadas

Fajl megnyitasa

Bezaras

Munkaterllet maximalizaldsa

Munkaterulet csokkentése

m Fekete: Hozzadadas a kedvencekhez
B Sarga: Eltavolitas a kedvencek kozul

Mentés

(3] x| & O X3 +

w
-

RG+S
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A termékroél | Kezel6elemek

lkon vagy Funkcio

gyorsbillentyi

@ Mentés masként

Q Keresés

STRG+F

I-—D Masolas

STRG+C

If] Beszuras

STRG+V

{’é} Beallitasok megnyitasa
I() MUvelet visszavonasa
STRG+Z

(N Mvelet Ujrakezdése
STRG+Y

=aAa Kivalasztd menl megnyitasa
A Ertesitésmeni megnyitdsa

2.8.4 Fémenii munkateriilet

Alkalmazas

A Fémenii munkateruleten a vezérld megjeleniti a kivalasztott vezérlé- és HEROS
funkcidkat.
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Funkcioleiras

A termékrol | Kezeloelemek

A Fémenii munkateriilet az alabbi terileteket tartalmazza:

= Vezérlo

Ezen a terlleten Uzemmaodokat vagy alkalmazasokat nyithat meg.
Tovabbi informacio: "Az izemmoddok attekintése", oldal 59
Tovabbi informacid: "A munkaterlletek attekintése', oldal 62

= Szerszam

Ezen a terlileten a HEROS operacids rendszer néhany segédprogramjat nyithatja

meg.

Tovabbi informacidk: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

= Sugd

Ezen a terlileten megnyithatja az oktato videdkat vagy a TNCguide-ot.

= Kedvencek

Ezen a terlileten taldlja az On kivélasztott kedvenceit.
Tovabbi informacié: "Kedvencek hozzaadasa vagy eltavolitasa’, oldal 75
A cimsavban a teljes szoveges kereséssel barmelyik karaktersorozatra rakereshet.

E Fomens
Programming
(B
If:é Féjlok
Programozas ®
Legutdbbi f&jlok
Set Up 2
& 87
Beallitas Szerszamkezelés
Automatic
2
Programfutas

Keresés Q o x
Help 2
@ =i
Képzés Dokumentacié
Szerszam >
[ N
® (=
Webbongész6 Képernyskép Munkafizet
B (b
Archivum kezeldo  Dokumentummegje... Terminal Emulétor

Fémenii munkatertlet

A Fémenii munkateriilet a Startmenti alkalmazasban érhet6 el.

Teriilet megjelenitése vagy elrejtése

Egy terlletet az alabbiak szerint jelenithet meg a Fémenii munkaterileten:

v

Tartsa lenyomva vagy kattintson a jobb gombbal barhol a munkateruleten

> A vezérld mindegyik tertleten megjelenit egy plusz- vagy egy minuszjelet.
> Valasszon ki egy pluszjelet
> A vezérld megjelenit a teriletet.

o A minuszjellel elrejti a teriletet.
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Kedvencek hozzaadasa vagy eltavolitasa
Kedvencek hozzaadasa

Kedvenceket az alabbiak szerint jelenithet meg a F6menii munkateruleten:
> Keresse meg a funkciot teljes szoveges kereséssel
> A funkcio ikonjat tartsa lenyomva vagy kattintson a jobb gombbal
> A vezérld megjeleniti a Kedvencek hozzaadasa ikonjat.
ﬁ > Kedvenc hozzaadasa kivalasztasa
> A vezérl§ hozzdadja a funkciot a Kedvencek tertlethez.

Kedvencek eltavolitasa

Kedvenceket az alabbiak szerint tavolithat el a Fémenii munkaterdletrél:
> A funkci¢ ikonjat tartsa lenyomva vagy kattintson a jobb gombbal
> Avezérld megjeleniti a Kedvencek eltavolitasa ikonjat.
{:?‘ > Kedvencet eltavolit kivalasztasa
> Avezérlé eltavolitja a funkciot a Kedvencek terdletrdl.

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022









3.1

3.2

78

Elsé Iépések | A fejezet attekintése

A fejezet attekintése

Ez a fejezet egy példamunkadarab segitségével bemutatja a vezérlé mikodését a
kikapcsolt géptdl a kész munkadarabig.

Ez a fejezet a kovetkez6 témakat tartalmazza:

® A gép bekapcsolasa

B Munkadarab programozasa és szimulalasa

m  Gép kikapcsolasa

A gép és a vezérlo bekapcsolasa

£ StrtLogin o x

HEIDENHAIN
Rendszerinditas
Aramkimaradés
PLC program forditasa
VESZALL teszt

A vezérl6 inicializ. folyamatban

A N N N NS

Tengelyek ellendrzése folyamatban

Start/Bejelentkezés munkatertilet

A VESZELY

Vigyazat, veszély a felhasznalora!

A gépek és azok alkatrészei mindig mechanikus veszélyeket rejtenek. Az
elektromos, magneses vagy elektromagneses mezdk kulonosen szivritmus
szabalyozdéval vagy implantatumokkal €16 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

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.

A gép bekapcsoladsa és a referenciapontokon valé athaladas gépfiiggé
funkciok.
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Elsé lépések | A gép és a vezérl6 bekapcsolasa

A gépet az alabbiak szerint kapcsolja be:

> Kapcsolja be a vezérld és a gép tapfesziiltségét

> Avezérlé az inditasi folyamatban van, és a Start/Bejelentkezés
munkaterUleten mutatja az el6rehaladast.

> Avezérl§ a Start/Bejelentkezés munkateruleten megjeleniti az
Aramkimaradas parbeszédet.

OK >

®

VvV VvV vV

Valassza az OK-t

A vezérl6 leforditja a PLC programot.

Kapcsolja be a vezérl6fesziltséget

A vezérl6 ellenérzi a Vészleallitod kor mikodését.

Ha a gépen abszolut Ut- és szogelfordulasmérék vannak, akkor

a vezérld lzemkész.

Ha a gépen inkrementalis Ut- és szogelfordulasmérék
vannak, akkor a vezérl6 megnyitja a Mozgas a ref. pontra
alkalmazast.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv

Nyomja meg az NC Start gombot

A vezérl6 athalad az 6sszes szikséges referenciaponton.
A vezérl6 ekkor uzemkészen all a Kézi miikodtetés
alkalmazasban.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv

Részletes informacidk
m Bekapcsolas és kikapcsolas

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv
» Utmérs eszkozok

Tovabbi informacio: "Elmozduldsmérdk és referenciajelek’, oldal 101
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Elsé lépések | Munkadarab programozasa és szimulalasa

3.3 Munkadarab programozasa és szimulalasa
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Elsé lIépések | Munkadarab programozasa és szimulalasa

3.3.2 A Programozas iizemmod kivalasztasa
NC programokat szerkeszteni mindig a Programozas Uzemmodban kell.

El6feltétel
= Az izemmod szimbdluma valaszthato

A Programozas lizemmod kivalasztasahoz a vezérl§ induldsi folyamatanak odaig
kell eljutnia, hogy az izemmaod ikonja mar ne legyen kiszurkitve.

A Programozas iizemmad kivalasztasa

A Programozas lzemmad kivalasztasanak lépései:
I-?IO > Valassza ki a Programozas lizemmodot
2

> A vezérl§ megjeleniti a Programozas izemmaodot és az
utoljara megnyitott NC programot.

Részletes informacidk
® Programozas tizemmad
Tovabbi informacié: "Uzemmadd Programozas', oldal 106

3.3.3  Avezérl6 kezelé6feliiletének beallitasa a programozashoz

A Programozas lizemmodban tobb lehetdség is van egy NC program
szerkesztésére.

Az elsd Iépések a munkafolyamatot irjak le a Klartext programozas
modban és megnyitott Adatlap oszloppal.

Az Adatlap oszlop megnyitasa
Az Adatlap oszlop megnyitasahoz egy NC programnak megnyitva kell lennie.

Az Adatlap oszlopot az alabbiak szerint nyitja meg:
55 > Adatlap kivalasztasa
> A vezérld megnyitja az Adatlap oszlopot

Részletes informaciok
= NC program szerkesztése

Tovabbi informacié: "NC programok szerkesztése", oldal 116
®  Adatlap oszlop

Tovabbi informécié: 'Oszlop Urlap a kdvetkezé munkateriileten: Program”,
oldal 115

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022




3.34

82
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Uj NC program létrehozasa

E F&jl megnyitdsa
Név hd
<~ M NG

@ Akeresés eredménye

f{ Kedvenc
Legutdhbi fajlok
E Lomtdr

= sk

= e

Uj mappa U fajt

nc_prog
| "1 Bauteile_components
[ Drehen_tum
[ Fixture
. 3 Kontur_contour
3 ocum

<| 3 Pallet
B 1078489

[ 126064

[ %8s

[ Dou

[ o2

[y Eroumessagesh

D Fixture.n

Q Osszas il (-]~
nc_doc &

A Fajl megnyitasa munkaterilet a Programozas lizemmaddban

Az NC program létrehozasanak |épései a Programozas Uzemmodban a

kovetkezdk:

IDIII +

Neue Datei

ENT

Megnyitas

>

Vélassza a Hozzaadast

A vezérl6 megjeleniti a Gyors kivalasztas és Fajl megnyitasa
munkatertleteket.

A Fajl megnyitasa munkateruleten valassza ki a kivant
meghajtot
Mappa kivalasztasa

Uj fajl kivélasztasa

Adja meg a fajl nevét, pl. 1339899.h
Hagyja jova az ENT gombbal

Megnyitas kivalasztasa

A vezérlé megnyit egy Uj NC programot és az NC funkciét
beszur ablakot a nyersdarab definidlasahoz.

Részletes informacidk
B Fajl megnyitasa munkaterulet

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
® Programozas tizemmad

Tovabbi informacié: "Uzemmadd Programozas', oldal 106
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3.3.5

Nyersdarab definialasa

Az NC program szamara definialhat egy nyersdarabot, amit a vezérlé a
szimulaciéhoz hasznal. Ha létrehoz egy NC programot, akkor a vezérlé
automatikusan megjeleniti az NC funkciot beszur ablakot a nyersdarab
definialasahoz.

Ha az ablakot nyersdarab kivalasztasa nélkil zarta volna be, akkor utdlag is
kivalaszthatja a nyersdarab leirasat az NC funkciot beszuar kapcsolofeliilet
segitségével.

NC funkciot beszir

(A Osszesmiv.. Kilbnlegesf.. Program-ala..  BLKFORM

© Akeresés eredménye [ BLKFORM 4 BLK FORM QUAD Kedvenc

Y% Kedvencek [ PRESET ' BLK FORM CYLINDER
@ Leguidbbi miveletek [ GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION
[ Osszes mivelet < [ FIXTURE BLK FORM FILE

STOP

SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

Beszirds Megszakités 1

NC funkciot beszur ablak a nyersdarab definialasahoz
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Hasab alaku nyersdarab definialasa

Y4
MAX

100

100

20 MINY

Hasab alaku nyersdarab minimumponttal és maximumponttal

A hasabot tératloval hatdrozhatja meg a minimumpont €s a maximumpont
megadasaval, az aktiv munkadarab bazispontra vonatkoztatva.

A beirt adatokat az alabbiak szerint nyugtazhatja:

B ENT gomb

= Nyilgomb jobbra

= Kattintson vagy koppintson a kovetkez§ szintaktikai elemre

A hasab alaku nyersdarab definidlasanak lépései:
> BLK FORM QUAD kivélasztasa

» Beszuras kivdlasztasa

> A vezérld beilleszti az NC mondatot a nyersdarab
definici¢jaba.

5> > Az Adatlap oszlop megnyitasa
> Szerszamtengely kivalasztasa, pl. Z
> Nyugtazza a bevitelt
> Adja meg a legkisebb X koordinatat, pl. 0
> Nyugtazza a bevitelt
> Adja meg a legkisebb Y koordinatat, pl. 0
> Nyugtazza a bevitelt
> Adja meg a legkisebb Z koordinatat, pl. -40
> Nyugtazza a bevitelt
> Adja meg a legnagyobb X koordinatat, pl. 100
> Nyugtazza a bevitelt
» Adja meg a legnagyobb Y koordinatat, pl. 100
> Nyugtazza a bevitelt
> Adja meg a legnagyobb Z koordinatat, pl. 0
> Nyugtazza a bevitelt
> Jovahagy kivalasztasa
> A vezérlg befejezi az NC mondatot.
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Orsdtengely parhuzamos
x |y
Nyersdarab definicié: MIN pont
B «
M o x
F x
Nyersdarab definicio: MAX pont
[ T x
M x
B - x
[Kommentar
‘ lgazolni ‘ ‘ Eldob ‘ Sor toriése

Az Adatlap oszlop a megadott értékekkel

Részletes informaciok
= Nyersdarab beszurasa

Tovabbi informacié: "Nyersdarab definialasa BLK FORM-mal’, oldal 146
m A gép bazispontjai

Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 1071

3.3.6 Az NC program felépitése
Ha az NC programokat egységesen épiti fel, az a kdvetkezé elényokkel jar:
B Nagyobb attekinthet&ség
m  Gyorsabb programozas
® Hibaforrasok csokkenése
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Egy kontirprogram javasolt felépitése

A vezérld a kovetkezd NC mondatokat: BEGIN PGM és END PGM
automatikusan beirja.

O N Oy oA WN 2

9

BEGIN PGM a mértékegység kivalasztasaval

Nyersdarab definidlasa

Szerszam el6hivasa a szerszamtengellyel és a technoldgiai adatokkal

Szerszam mozgatasa egy biztonsagos pozicioba, orsé bekapcsoldsa
Elépozicionalas a megmunkalasi sikban, az elsé konturpont kozelébe
Elépozicionalas a szerszamtengelyen, ha szlikséges, hiitéfolyadék bekapcsolasa
Raallas a konturra, ha szlikséges, szerszamsugar-korrekcio bekapcsolasa
Kontur megmunkalasa

Kontur elhagyasa, hiit6folyadék kikapcsolasa

10 Szerszam mozgatasa egy biztonsagos pozicidba
17 NC program befejezése
12 END PGM
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3.3.7 A kontur megkozelitése és elhagyasa

Kontur programozasakor szlikség van egy kezddpontra és egy végpontra a kontdron
kivdil.
A kovetkezd pontok sziikségesek a kontur megkozelitéséhez és elhagyasahoz:

Segédabra Pozicié

Kezddpont

A kezd6pontra az alabbi eléfeltételek érvényesek:
B Nincs szerszamsugar-korrekcio

m Utkozés nélkil megkozelithetd

® Az elsé konturpont kbzelében van

Az dbra a kovetkezdket mutatja:

Ha a kezdépontot a sotétszirke teriileten definidlja, a kontur
sértilni fog az elsé konturpontra allaskor.

Kezddpont megkozelitése a szerszamtengelyen

Az elsd konturpont megkozelitése elétt a szerszamot a
szerszamtengelyen a munkameélységre kell pozicionalni.
Utkozésveszély esetén kiilon kozelitse meg a kezdépontot a
szerszamtengelyen.

Elsé kontirpont

A vezérl6 a szerszamot a kezdépontbdl az elsé konturpontra
mozgatja.

A szerszam els@ konturpontra mozgatasakor
szerszamsugar-korrekciot kell programozni.

Végpont

A végpontra az alabbi el&feltételek érvényesek:
» (tkdzés nélkil megkdzelithets

B Az utolsod konturpont kozelében van

= KontUrsérllés kizarasa: Az optimalis végpont az utolsé
konturelem megmunkalasakor bejart szerszampalya
meghosszabbitasaban van.

Az dbra a kovetkezdket mutatja:

Ha a végpontot a sotétsziirke teriileten definialja, a kontur
sérilni fog a végpontra allaskor.

Végpont elhagyasa a szerszamtengelyen

Programozza a szerszamtengelyt a végpont elhagyasakor
kalon.

%
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Segédabra Pozicio

Kozos kezd6pont és végpont

Kozos kezdbpont és végpont esetén ne programozzon
szerszamsugar-korrekciot.

Kontursérulés kizarasa: Az optimalis startpont az elsé és az
utolso konturelem megmunkalasakor bejart szerszampalyak
meghosszabbitasa kozott van.

Részletes informaciok

B Funkciok a kontur megkozelitéséhez és elhagyasahoz
Tovabbi informacié: "Kontur megkozelitése és elhagyasa”, oldal 198

Egyszeri kontur programozasa
vi 10

A programozandé munkadarab

A kovetkez8k megmutatjak, hogyan lehet az abrazolt konturt 5 mm mélységben
egyszer korbemarni. A nyersdarabot mar meghatarozta.

Tovabbi informacio: "Nyersdarab definidldsa’, oldal 83

Miutan egy NC mlveletet mar beillesztett, a vezérl§ az aktualis szintaktikai elemhez

kapcsolddd magyarazatot jelenit meg a parbeszédsavban. Az adatokat kdzvetlendl
beirhatja az drlapba.

Programozza ugy az NC programokat, mintha a szerszam mozognal!
Emiatt nem Iényeges, hogy fej vagy asztal tengelye hajtja végre a mozgast.

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Elsé lépések | Munkadarab programozasa és szimulalasa

Szerszam behivasa

Szerszamot behiv
W o | e
16 =

A szerszam lépcsds indexe

Orsétengely pérhuzamos
Orséfordulatszam

B -
S 6500 x

‘ Igazolni H Eldob ‘ Sor torlése

Az Adatlap oszlop a szerszambehivas szintaktikai elemeivel

A szerszam behivasa az alabbiak szerint torténik:
To0L » TOOL CALL kivélasztasa

CALL

A Szam kivalasztasa az Urlapon

Adja meg a szerszam szamat, pl. 16

Z szerszamtengely kivalasztasa

S orsofordulatszam kivalasztasa
Orsoéfordulatszam megadasa, pl. 6500
Jovahagy kivalasztasa

A vezérl6 befejezi az NC mondatot.

Vv Vv Vv vVvyYVvyy
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Szerszam mozgatasa egy biztonsagos pozicioba

E = x
a x
B x
(] x
v x
e x
w x
8X x
&Y X
&Z x
Sugdrkorrekcio
e |
‘ Igazolni H Eldob ‘ Sor tdriése

Az Adatlap oszlop egy egyenes szintaktikai elemeivel

A szerszam biztonsagos pozicioba mozgatasa az alabbiak szerint torténik:
Lo > L palyafunkcio kivalasztasa

Z kivélasztasa

Erték beirdsa, pl. 250

RO szerszamsugar-korrekcio kivalasztasa

A vezérl6 atveszi az RO-t, nincs szerszamsugar-korrekcio.
FMAX el6tolas kivalasztasa

A vezérl§ atveszi az FMAX gyorsmenetet.

Szlikség esetén adjon meg M mellékfunkcidt, pl. M3, orsé
bekapcsolasa

Jovahagy kivalasztasa
> A vezérlé befejezi az NC mondatot.

VvV VvV VvyVYyy

Igazolni

‘ v

Elépozicionalas a megmunkalasi sikban

Az el6pozicionalas a megmunkalasi sikban az aldbbiak szerint torténik:
> L palyafunkcio kivalasztasa

X kivalasztasa

Erték beirasa, pl. -20

Y kivalasztasa

Erték beirdsa, pl. -20

FMAX el6tolas kivalasztasa
Jovahagy kivalasztasa

A vezérl§ befejezi az NC mondatot.

Igazolni

I HEY
v Vv Vv VvVviYVvyy
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El6pozicionalas a szerszamtengelyen

Az elépozicionalas a szerszamtengelyen az alabbiak szerint torténik:
Lo > L palyafunkcio kivalasztasa

Z kivalasztasa

Erték beirdsa, pl. -5

F elétolas kivalasztasa

Adja meg a pozicionald el&tolas értékét, pl. 3000

Szlikség esetén adjon meg M mellékfunkcidt, pl. M8,
hit6folyadék bekapcsolasa

Jovahagy kivalasztasa

> A vezérlg befejezi az NC mondatot.

Kontur megkozelitése
vi 10

vV VvVvyyvVvyy

v

20

20

A programozandd munkadarab

Kézépponti sz6g
CCA 90 x
A kérpalya sugara
R 8 x
Sugarkorrekcid
Eltolas

e emax |z | R | FauTO
F 700 x [&|

M funkcidk

‘ Igazolni H Eldob ‘ Sor toriése

Az Adatlap oszlop egy megkozelité mivelet szintaktikai elemeivel
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A kontur megkozelitése az aldbbiak szerint torténik:
s > APPR DEP palyafunkcio kivalasztasa

> A vezérld megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
> Valassza az APPR-t

v

i
@ Megkozelité funkcid, pl. APPR CT kivalasztasa

Beszuras kivalasztasa

Adja meg az 1 konturpont koordinatait, pl. X5 Y 5

A CCA kozépponti szognél adja meg a raallasi szoget, pl. 90
Adja meg a korpalya sugarat, pl. 8

Vélassza az RL-t

A vezérl6 atveszi a bal szerszamsugar-korrekciot.

F elétolas kivalasztasa

Adja meg a megmunkalasi elétolas értékét, pl. 700
Jovahagy kivalasztasa

A vezérl6 befejezi az NC mondatot.

Beszuras

VvV Vv VvV vV V VvV VvVVvVY
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Kontur megmunkalasa

10

20

5 95

> L palyafunkcio kivalasztasa

> Adja meg a 2 konturpont megvaltozo koordinatait, pl. Y 95
> A Jovahagy gombbal zérja le az NC mondatot
>

A vezérl6 atveszi a megvaltoztatott értéket, és megtart minden
mas informaciot az elé6zd NC mondatbdl.

L palyafunkcié kivalasztasa
Adja meg a 3 konturpont megvaltozé koordinatait, pl. X 95
A Jévahagy gombbal zarja le az NC mondatot

vYVvyy

CHF palyafunkcio kivalasztasa
Letorés szélességének megadasa, pl. 10
> A Jovahagy gombbal zarja le az NC mondatot

v

> L palyafunkcio kivalasztasa
> Adja meg a 4 konturpont megvaltozé koordinatait, pl. Y 5
> A Jovahagy gombbal zarja le az NC mondatot

Ul AT

CHF palyafunkcio kivalasztasa
> Letorés szélességének megadasa, pl. 20
» A Jovahagy gombbal zarja le az NC mondatot

v

L palyafunkcio kivalasztasa
Adja meg a 1 kontdrpont megvaltozé koordinatait, pl. X 5
> A Joévahagy gombbal zarja le az NC mondatot

v

U
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Kontur elhagyasa

Kdzépponti szog
CCA 90 x
A kérpalya sugara
R 8 x

Elétolas

e fax |z | R | FauTO

F 3000 x
M funkcidk
Moo x
M x
‘ Igazolni H Eldob ‘ Sor torlése

Az Adatlap oszlop egy eltavolodd muvelet szintaktikai elemeivel

A kontur elhagydsa az alabbiak szerint torténik:

s > APPR DEP palyafunkcio kivalasztasa
> A vezérl§ megnyitja az NC funkciot beszur ablakot.
> Valassza a DEP-et

ygei|
E > Eltavolodo mivelet, pl. DEP CT kivalasztasa

> Beszuras kivalasztasa

> A CCA kozépponti szognél adja meg az elhagyasi szoget, pl.
90

Elhagyasi sugar megadasa, pl. 8
F elétolas kivalasztasa
Adja meg a pozicional¢ elétolas értékét, pl. 3000

Szlikség esetén adjon meg M mellékfunkcidt, pl. M9,
hit6folyadék kikapcsolasa

Jovahagy kivalasztasa
> A vezérlé befejezi az NC mondatot.

vVvyyYVvyy

v

Igazolni
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3.3.9

Szerszam mozgatasa biztonsagos pozicioba és az NC program befejezése

A szerszam biztonsagos pozicioba mozgatasa az alabbiak szerint torténik:
Lo > L palyafunkcio kivalasztasa

Z kivalasztasa

Erték beirdsa, pl. 250

RO szerszamsugar-korrekcio kivalasztasa

FMAX el6tolas kivalasztasa

Sziikség esetén adjon meg M mellékfunkcidt, pl. M30, program
vége

Jovahagy kivalasztasa

> A vezérld befejezi az NC mondatot és az NC programot.

vV v vVvYVwvyy

v

Igazolni

15 L Z+250 RO FMAX M30

Részletes informacidk
B Szerszamhivas
Tovabbi informacio: "Szerszambehivas TOOL CALL funkciéval', oldal 161
® L egyenes
Tovabbi informacio: "L egyenes”, oldal 178
B Atengelyek és a megmunkalasi sik megnevezése
Tovabbi informacio: "Mardgépek tengelyeinek jeldlése’, oldal 100
B Funkciok a kontur megkozelitéséhez és elhagyasahoz
Tovabbi informacio: "Kontur megkozelitése és elhagyasa’, oldal 198
m  CHF letorés
Tovabbi informacid: "Letorés CHF", oldal 178
= Mellékfunkcidk
Tovabbi informacio: "A mellékfunkciok attekintése', oldal 421

A vezérlo kezelofeliiletének beallitasa a szimulaciohoz

A Programozas tizemmaodban az NC programok grafikusan is tesztelheték. A
vezérlé a Program munkaterileten aktiv NC programot szimulalja.

Az NC program szimulaciojahoz meg kell nyitni a Szimulacié munkateruletet.

A szimulaciéhoz bezarhatja az Adatlap oszlopot, hogy nagyobb nézetben
kapja meg az NC programot és a Szimulacié munkatertletet.

A Szimulacié munkateriilet megnyitasa

Annak érdekében, hogy a Programozas lizemmaodban tovabbi munkaterileteket
nyithasson meg, egy NC programnak nyitva kell lennie.

A Szimulacié munkaterllet megnyitasa az alabbiak szerint torténik:
> A Munkatartomanyok kivalasztasa az alkalmazassavban

> Szimulacio kivalasztasa

> Avezérld a Szimulacié munkatartomanyt is mutatja.

A Szimulacié munkaterlletet a Programteszt izemmaodgombbal is
megnyithatja.
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A Szimulacié munkateriilet beallitasa

Az NC programot kulonleges bedllitasok nélkil szimulalhatja. A szimulacio kovetése
érdekében azonban célszer( a szimulacio sebességét megfeleléen beallitani.

A szimulacio sebességének bedllitasa az alabbiak szerint végezhetd el:
> A csUszka segitségével valassza ki a tényezét, pl. 5.0 * T

> Avezérld a kovetkezé szimulaciot a programozott elétolas 5-szorosével hajtja
végre.

Ha a programfuttataskor és a szimulacidkor kilonbozd tablazatokat hasznal,
pl. szerszamtablazatokat, akkor a tablazatokat a Szimulacié munkaterlleten
definialhatja.

Részletes informacidk
= Szimulacié munkatertlet
Tovabbi informacid: "Szimulacié munkatertlet”, oldal 569

NC program szimulacioja
A Szimulacié munkaterUleten teszteli az NC programot.

Szimulacio inditasa

£ samuidcio E. P B & ox

Mérés
[
Metszeti nézet
®
Munkadarab éleinek kiemelése
[
Nyersdarab kerete
[
Készdarab
[ ]

Szoftver
végélldskaposol

Munkadarab szinezése

Szerszamalapi v

Nyersdb visszadl
Munkadb tisztitisa

R, ve+ I T12 000037
)

FMIN hi] FMAX
i— > > > >

A Szimulacié munkatertlet a Programozas lizemmaddban

A szimuldcio elinditasa az alabbiak szerint torténik:
> > Start kivalasztasa
A vezérl6 szlkség esetén rakérdez, hogy elmentse-e a fajlt.
Valassza ki a Mentés funkciot
' A vezérl6 megkezdi a szimulaciot.

A vezérl6 az A vezérld lizemel ikon segitségével mutatja a
szimulacio allapotat.

VvV Vv VvV
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Definicié
A vezérlé ilizemel (Control-in-operation):

A vezérlo ilizemel ikonnal mutatja a vezérld a szimulacié aktudlis allapotat az
akciosavban és az NC program fulén:

m Fehér: Nincs mozgasparancs

m 7Zold: A megmunkalas aktiv, a tengelyek mozognak
® Narancs: NC program megszakadt

m Voros: NC program megallitva

Részletes informaciok
= Szimulacié munkatertlet
Tovabbi informacid: "Szimulacid munkatertlet”, oldal 569

3.4 Gép kikapcsolasa

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
A kikapcsolas gépfliggd funkcio.

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérl6t ki kell kapcsolni, hogy a futé folyamatok lezaruljanak és a rendszer
mentse az adatokat. A vezérlé azonnal, f6kapcsoldval torténd kikapcsoldsa
minden vezérlGallapot esetén adatvesztéshez vezethet!

> Mindig kapcsolja ki a vezérl&t

> A fékapcsolot a képernyén megjelend lizenetet kovetéen kapcsolja csak ki

A vezérlét a kovetkezdképpen kell kikapcsolni:

@ > A Start Uzemmod kivalasztasa
e > Leallitas kivalasztasa
> A vezérl§ megnyitja a Leallitas ablakot.
> Leallitas kivalasztasa
> Avezérld leall.
> Ha aledllas lezarult, a vezérld megjeleniti a Most

kikapcsolhat. szoveget
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NC és programozasialapok | NC alapok

NC alapok

Programozhaté tengelyek

z\
Y 68 W+

V+

A vezérl6 programozhatd tengelyei megfelelnek a DIN 66217 szabvany
tengelydefinicioinak.

A programozhatd tengelyek jelolése a kovetkezd:

Fo6 tengely Parhuzamos tengely Forgé tengely
X u A
Y v B
y4 w o

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.
A programozhatd tengelyek szama, megnevezése és hozzarendelése
gépfliggé.
A gép gyartoja tovabbi tengelyeket definidlhat, pl. PLC tengelyeket.

Marogépek tengelyeinek jelolése

A mardgép X, Y és Z tengelyeit nevezik 6 tengelynek (1. tengely), melléktengelynek
(2. tengely) és szerszamtengelynek is. A f6 tengely és a melléktengely alkotjak a
megmunkalasi sikot.

A tengelyek kozott az aldbbi 6sszefliggés van:

F6 tengely Melléktengely Szerszamtengely Megmunkalasi
sik

X Y yA XY, és UV, XV, UY
is

Y y4 X YZ, és WU, ZU, WX
is

Z X Y ZX, és VW, YW, VZ
is
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4.1.3

4.1.4

Elmozdulasmérék és referenciajelek

A gép tengelyeinek helyzetét elmozdulasmeérdk hatarozzak meg. Alapesetben a
linedris tengelyek utmérékkel vannak felszerelve. A kdrasztalok és a forgd tengelyek
szogelfordulasmérdket kapnak.

Az elmozdulasmérdk a gépasztal vagy a szerszam helyzeteit érzékelik ugy, hogy a
tengely elmozdulasakor elektromos jelet allitanak el6. A vezérld az elektromos jelbdl
meghatarozza a tengely helyzetét az aktualis vonatkoztatasi rendszerben.

Tovabbi informacio: "Referenciarendszerek”, oldal 224

Az elmozdulasmérdk a pozicidkat kilonbdozd modon érzékelik:

B abszolut

B inkrementalis

Aramkimaradéskor a vezérlé mar nem tudja meghatarozni a tengelyek helyzetét.
Ha az aramszolgaltatas helyreall, az abszolut és a novekményes elmozdulasmeérdk
eltéréen viselkednek.

Abszolat utmérdrendszerek

Az abszolut elmozdulasmérdk esetében minden egyes pozicio egyértelmien
meghatarozott. A vezérld igy az daramkimaradas utan azonnal Iétrehozhatja a tengely
pozicidja és a koordinatarendszer kdzotti kapcsolatot.

Inkrementalis iutmérorendszerek

Az inkrementalis elmozduldasmérdk a helyzetmeghatarozashoz az aktualis pozicio és
egy referenciajel kozotti tavolsagot hasznaljak. A referenciajelek egy géphez rogzitett
referenciapontot (bdzispontot) jeldinek. Ahhoz, hogy egy dramkimaradds utan az
aktudlis pozicid meghatarozhatd legyen, at kell haladni egy referenciajelen.

Ha az elmozduldasmérdk tavolsagkodolt referenciajelekkel rendelkeznek,

az Utmérdk esetében legfeljebb 20 mm-rel kell elmozditani a tengelyeket.

Szogelfordulasméréknél ez a tavolsag max. 20°.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
Xy

=
X (Z)Y)

A gép bazispontjai

A kovetkez§ tablazat a gépen vagy a munkadarabon [évé bazispontok attekintését
tartalmazza.
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Felhasznalt témak
B A szerszam bazispontjai
Tovabbi informacié: "Bazispontok a szerszamon", oldal 156

lkon Bazispont

Gépi nullapont

-@- A gépi nullapont egy rogzitett pont, amit a gépgyarté a gép konfiguraciojaban definial.
A gépi nullapont az M-CS gép-koordinatarendszer origoja.
Tovabbi informacidé: "Gép-koordinatarendszer M-CS", oldal 225

Ha egy NC mondatban az M91 mellékfunkciét programozza, akkor a definialt értékek a
gépi nullapontra vonatkoznak.

Tovabbi informacio: "Mozgas az M-CS gép-koordinatarendszerben M91 funkcidval’,

oldal 424
_+_ M92 nullapont M92-ZP (zero point)
M92-7P Az M92 nullapont egy rogzitett pont, amit a gépgyartd a gépi nullapontra vonatkoztatva a

gép konfiguraciojaban definial.

Az M92 nullapont az M92koordinatarendszer kiinduldpontja. Ha egy NC mondatban
az M92 mellékfunkciot programozza, akkor a definialt értékek az M92 nullpontra
vonatkoznak.

Tovabbi informacio: "Az M92 koordinatarendszerben mozgas az M92 funkciéval’,
oldal 425

Szerszamvaltasi pont

A szerszamvaltasi pont egy rogzitett pont, amit a gépgyarté a gépi nullapontra
vonatkoztatva a szerszamvaltdsi makroban definial.

Referenciapont

-@- A referenciapont egy rogzitett pont az elmozdulasmérék kezdéértékének
meghatdrozasahoz.
Tovabbi informacio: "Elmozduldsmérdk és referenciajelek’, oldal 101

Ha a gép novekményes utmérdkkel rendelkezik, az elinditasi folyamat utan at kell haladni
a tengelyek referenciapontjan.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Munkadarab bazispont

@ A munkadarab bazisponttal definialja a W-CS munkadarab-koordinatarendszer
kiindulopontjat.
Tovabbi informacio: "Munkadarab-koordinatarendszer W-CS", oldal 229
A munkadarab bazispontja a bazisponttablazat aktiv soraban van definialva. A
munkadarab bazispontjat meghatarozhatja pl. egy 3D-s tapintdrendszer segitségével.

Ha nincsenek transzformaciok, az NC program beirt értékei a munkadarab bazispontra
vonatkoznak.

Munkadarab nullapont

A munkadarab nullapontot transzformacidkkal az NC programban definialhatja, pl. a
TRANS DATUM funkcioval vagy egy nullaponttablazattal. Az NC programban 1évé értékek
a munkadarab nullapontra vonatkoznak. Ha az NC programban nincsenek definialva
transzformaciok, a munkadarab nullapont megegyezik a munkadarab bazisponttal.

Ha megdonti a megmunkalasi sikot (opcio 8), a munkadarab nullapont lesz a
munkadarab forgaspontja.
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4.2

4.2.1

4.2.2

4.2.3

424

Programozasi lehetéségek

Palyafunkciok
A palyafunkciok segitségével programozhat konturokat.
Egy munkadarabkontur tobb konturelembdl all, azaz egyenesekbdl és korivekbdl.

Ezekhez a konturokhoz a szerszammozgasokat a palyafunkciokkal programozhatja,

pl. L egyenes.

Tovabbi informacio: "A palyafunkciok alapjai’, oldal 174
L

L ¢

Grafikus programozas
A Klartext programozas alternativajaként a Konturgrafika munkaterileten
grafikusan programozhat konturokat.

Egyenesek és korivek rajzolasaval 2D-s vazlatokat hozhat létre és konturként
exportalhatja azokat egy NC programba.

Egy NC programbaol meglévé konturokat importalhat és grafikusan szerkeszthet.
Tovabbi informacio: "Grafikus programozas', oldal 527

M mellékfunkciok

A mellékfunkciok segitségével befolyasolhatja a kovetkez6 terlleteket:
® Programfutds, pl. MO Programfutés ALLJ

= Gépi funkciok, pl. M3 Orso BE drajarassal egyezéen

B Szerszam palyamenti viselkedése, pl. M197 Sarkok lekerekitése
Tovabbi informacio: "Mellékfunkciok", oldal 419

Alprogramok és programrész-ismétlések
Egyszer mar programozott megmunkalasi |épéseket alprogramokkal és
programrész-ismétlésekkel ismételten elvégeztethet.

A cimkében definidlt programrészeket vagy kozvetlendl egymasutan tobbszor
végrehajthatja programrész-ismétlésként, vagy alprogramként egy meghatarozott
helyen el6hivhatja azokat a féprogramban.

Ha az NC program egy részét bizonyos feltételek esetén szeretné futtatni, akkor
programozza ezeket a programlépéseket is egy alprogramban.

Egy NC programon belul tovabbi NC programot hivhat meg és hajthat végre.

Tovabbi informacié: "Alprogramok és programrész-ismétlések a cimkével LBL ",
oldal 212

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022

103



NC és programozasialapok | Programozasi lehetéségek

4.2.5 Programozas valtozokkal
A valtozék az NC programban szamértékeket vagy szovegeket helyettesitenek. A
valtozéhoz a szamérték vagy a szoveg mas helyen van hozzarendelve.

A Q paraméterek listaja ablakban megnézheti és szerkesztheti az egyes
valtozokhoz hozzarendelt szamértékeket és szovegeket.

Tovabbi informacio: "Ablak Q paraméterek listaja", oldal 468

A valtozoékkal matematikai miveleteket programozhat, melyek a programfutast
befolyasoljak vagy egy konturt irnak le.

Ezenkivil a valtozék programozasa segitségével pl. a programfutas kdzben 3D-s
tapintéval meghatdrozott mérési eredményeket elmentheti és tovabb feldolgozhatja.

Tovabbi informacid: "Valtozok: Q-, QL-, QR- és QS paraméterek’, oldal 464

4.2.6 CAM programok

Kilsé létrehozasu NC programokat is optimalizalhat és végrehajthat a vezérlén.

A CAD (Computer-Aided Design) segitségével létrehozhat geometriai modelleket a
gyartandé munkadarabokhoz.

Ezutan egy CAM rendszerben (Computer-Aided Manufacturing) definidlhatja,
hogyan gyartja le a CAD modellt. A belsd szimulacio segitségével ellendrizheti az igy
létrehozott vezérlbsemleges szerszamutakat.

Ezutan egy posztprocesszor segitségével a CAM-ben létrehozhatja a vezérlé- és
gépspecifikus NC programokat. Ezzel nemcsak programozhaté palyafunkciok,
hanem spline-ok (SPL) vagy LN egyenesek is keletkeznek fellileti normalvektorokkal.

Tovabbi informacié: "Tobbtengelyesmegmunkalas”, oldal 389

4.3 Programozasi alapok

4.3.1 Az NC program tartalma

Alkalmazas

Az NC programok segitségével az elmozduldsokat és a gép viselkedését hatarozza
meg. Az NC programok. NC mondatokbdl allnak, melyek az NC funkcidk szintaktikai
elemeit tartalmazzak. A HEIDENNHAIN Klartext programozassal Ugy segiti Ont

a vezérld, hogy minden szintaktikai elemhez parbeszédet kinal a sziikséges
tartalommmal kapcsolatos adatokkal.

Felhasznalt témak
= Uj NC program létrehozasa
Tovabbi informacié: "Uj NC program létrehozésa’, oldal 82
®  NC programok CAD fajlok segitségével
Tovabbi informacio: "CAM altal generalt NC programok’, oldal 403
®m Az NC program felépitése konturmegmunkaldashoz
Tovabbi informacio: "Az NC program felépitése’, oldal 85

104 HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikdnyv | 01/2022



NC és programozasialapok | Programozasi alapok

Funkcioleiras

Az NC programokat a Programozas tizemmaodban a Program munkaterdleten
hozhatja létre.

Tovabbi informacio: "Munkaterllet Program’, oldal 108

Az elsé és az utolsd NC mondat az NC programban kovetkezd informaciokat
tartalmazza:

= BEGIN PGM vagy END PGM szintaxis
= Az NC program neve
= Az NC program mértékegysége mm vagy inch

A vezérls a két NC mondatot: BEGIN PGM és END PGM automatikusan beirja az
NC program létrehozasakor. Ezeket az NC mondatokat nem lehet torolni.

A BEGIN PGM utan létrehozott NC mondatok a kdvetkezé informacidkat
tartalmazzak:

= Nyersdarab meghatarozasa

B Szerszambehivasok

m Biztonsagos poziciora allas

El6tolasok és fordulatszamok

Mozgasok, ciklusok és tovabbi NC funkciok

; Program kezdete

; NC funkcio a nyersdarab definiciéhoz, ami
két NC mondatot foglal magaba

: NC funkcid a szerszambehivashoz

; NC funkcié egy egyenesiranyd mozgashoz

; NC funkcié az NC program befejezéséhez

; Program vége

Szintaktikai Jelentés
osszetevo
NC mondat 4 TOOL CALL 5Z S3200 F300

Egy NC mondat a mondatszambal és az NC funkcio
szintaktikajabal all. Egy NC mondat tobb sorbdl is allhat, pl.
ciklusok esetén.

A vezérlé az NC mondatokat novekvd sorrendben sorszammal
latja el.
NC funkcid TOOL CALL 57 S3200 F300
Az NC funkciok segitségével hatdrozhatja meg a vezérlé
viselkedését. A mondatszam nem része az NC funkcidknak.
Szintaxisnyito TOOL CALL

A szintaxisnyitd minden NC funkciot egyértelmUen
jellemez. Az NC funkciét beszur ablakban hasznaljuk a
szintaxisnyitokat.

Tovabbi informacio: 'NC funkciok beszurasa’, oldal 117
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Szintaktikai Jelentés
osszetevo
Szintaktikai elem  TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Az Gsszes szintaktikai elem az NC funkciok 6sszetevdje, pl.
az $3200 technoldgiai érték vagy a koordinataadatok. Az
NC funkciok tartalmaznak opcionalis szintaktikai elemeket is.

A vezérl6 bizonyos szintaktikai elemeket a Program
munkaterlleten szinesben abrazol.

Tovabbi informacio: "Az NC program abrazolasa", oldal 110
Frték 3200 az S fordulatszamnal

Nem kell minden szintaktikai elemnek értéket tartalmaznia, pl.
Z szerszamtengely.

Ha On az NC programokat szovegszerkesztével vagy a vezérlén kiviil hozza létre,
dgyeljen a szintaktikai elemek frasmaodijara és sorrendjére.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A TNC7 a 81762x-16 NC szoftverrel nem tdmogatja az ISO programozast. A
hianyzé tdmogatas miatt a végrehajtas kdzben Utkozésveszély all fenn.

> Kizarolag Klartext NC programokat hasznaljon.

m Az NC funkciok lehetnek tobb NC mondat terjedelmdek, pl. BLK FORM.

= Az M mellékfunkcidk és a kommentarok lehetnek NC funkcidkon belili
szintaktikai elemek, vagy akar sajat NC funkciok is.

B Programozza ugy az NC programokat, mintha a szerszam mozogna! Emiatt nem
lényeges, hogy fej vagy asztal tengelye hajtja végre a mozgast.

B A* hvégzédéssel definidlhat egy Klartext programot.
Tovabbi informacio: "Programozasi alapok’, oldal 104

4.3.2 Uzemméd Programozas

Alkalmazas

A Programozas tUzemmaodban a kovetkezd lehetéségei vannak:
. NC programok létrehozasa, szerkesztése és szimulacioja

m  Konturok |étrehozasa és szerkesztése

B Palettatablazatok létrehozasa és szerkesztése
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Funkcioleiras
A Hozzaad segitségével Uj fajlt hozhat Iétre vagy megnyithat egy meglévé fajlt. A
vezeérld legfeljebb tiz fllet jelenit meg.

A Programozas Uzemmaod megnyitott NC program esetén az alabbi
munkaterUleteket mutatja:

= Sugo
Tovabbi informacié: "Sigd munkaterlet', oldal 546
= Kontur
Tovabbi informacio: "Grafikus programozas', oldal 527
® Program
Tovabbi informacio: "Munkaterllet Program’, oldal 108
B Szimulacio
Tovabbi informacio: "Szimulacié munkatertlet', oldal 569
B Szimulacioé statusza
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
= Billentyiizet
Tovabbi informacio: "A vezérlsav képernyé-billentylizete", oldal 548

Ha megnyit egy palettatablazatot, a vezerld a palettak Megbizasi lista és Adatlap
munkateruletét mutatja. Ezeket a munkateruleteket On nem valtoztathatja meg.

Tovabbi informacié: "Megbizasi lista munkatertilet”, oldal 590
Tovabbi informacié: "Adatlap munkatertlet palettakhoz", oldal 597

Aktiv 154-es opcio esetén a Batch Process Manager-rel a palettatablazatok
végrehajtasanak teljes funkciovalasztékat hasznalhatja.

Tovabbi informacié: "Megbizasi lista munkatertilet”, oldal 590

Ha egy NC program vagy egy palettatablazat a Programfutas Uzemmaodban van, a
vezérlé az M allapotot az NC program fllén mutatja. Ha a Szimulacié munkaterilet
meg lett nyitva az NC program szamara, a vezérl6 a A vezeérlo ilizemel szimbolumot
mutatja az NC program fllén.
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lkonok és kapcsolofeliiletek
A Programozas tzemmaod a kovetkezd ikonokat és kapcsolofelileteket tartalmazza:

lkon vagy Jelentés
kapcsolofeliilet
B Ezzel az ikonnal mutatja a vezérl, hogy egy NC program meg van nyitva.
O Ezzel az ikonnal mutatja a vezérld, hogy egy kontdr meg van nyitva.
Tovabbi informaciad: "Grafikus programozas", oldal 527
D Ezzel az ikonnal mutatja a vezérld, hogy egy palettatablazat meg van nyitva.
Tovabbi informacid: "Palettamegmunkalas és megbizasi listak", oldal 589
Klartext Ha a kapcsol6 aktiv, parbeszéddel vezetve szerkeszthet. Ha a kapcsolo
programozas inaktivalva van, a szovegszerkeszt6ben szerkeszthet.
Tovabbi informacio: "NC programok szerkesztése", oldal 116
NC funkcio A vezérlé megnyitja az NC funkciot beszur ablakot.
beszurasa Tovabbi informacié: '"NC programok szerkesztése'", oldal 116
GOTO mondatszam A vezérl§ kivélasztja az On &ltal megadott mondatszamot.
Tovabbi informacio: "GOTO funkcid’, oldal 551
Qinfo A vezérl6 megnyitja a Q paraméterek listaja ablakot, amelyben a valtozok

leirasai és aktualis értékei lathatok és szerkeszthetdk.
Tovabbi informacio: "Ablak Q paraméterek listaja", oldal 468

/ Mondat elrejtése NC mondatok megjeltlése / jellel.

Ki/Be A/ jellel megjeldlt NC mondatok programfutaskor nem lesznek végrehajtva,
amint a Mondatelrejtés kapcsolo aktiv.

Tovabbi informacio: "NC mondatok elrejtése”, oldal 553

; Megjegyzések Ki/Be Az aktudlis NC mondat elé egy ; jel beszurdsa vagy eltavolitdsa. Ha egy
NC mondat egy ; jellel kezd&dik, akkor az kommentar.

Tovabbi informacié: 'Kommentar beillesztése', oldal 552

Szerkeszt A vezérl6 megnyitja a kontextusmendt.

Tovabbi informacio: "Kontextusmend", oldal 560
Kivalasztas a A vezérlé megnyitja a fajlt a Programfutas izemmaodban.
programfutasban Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

Szimulaci6 inditasa A vezérlé megnyitja a Szimulacié munkateriletet és elinditja a grafikus
tesztelést.

Tovabbi informacid: "Szimulaciéo munkaterilet”, oldal 569

Munkateriilet Program

Alkalmazas
A Program munkaterileten a vezérlé az NC programot mutatja.

A Programozas uzemmaodban és az MDI alkalmazasban szerkesztheti az
NC programot, azonban a Programfutas izemmaodban nem.
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Funkcioleiras

A Program munkateriilet tartomanyai

Program | = [1e 1
o [ m
1 [E2] TNG:nc_progine_doc\RESETH
7[B%] N_SPOT_DRILL_DB

10 [54] 200 FURAS

13 g2 oRILL D5

16 [3] 200 FURAS

19 [52] TaP_Me

22[3] 206 MENETFURAS

26[E )1

27 (3] 220 LYukkoR

28[3] 220 LYUKKOR

I

3[e]10

31 [35] 7 NULLAPONTELTOLAS

35[3] 7 NuLLAPONTELTOLAS

38[35] 7 NuLLAPONTELTOLAS

41[35] 7 NuLLAPONTELTOLAS

ufp 8 LLAPONTELTOLAS

47 |Ser v

TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_ct its\1_Bohren_drilling.H
0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM
1 CALL PGM TNG:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
2 L Z+100 RO X M3
3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95

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

5 FN 0: Q1 = +2

6 L Z+100 RO

7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z S$3200
8 ; D8,0

9 L Z+100 RO M3

10 CYCL DEF 200 FURAS -

Q200=g¢d :BIZTONSAGI TAVOLSAG ~
Q201=-3.4 ;MELYSEG ~
Q206=+250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR -~
Q202=+3 ;SULLYESZTESI MELYSEG -
Q210=+0 ;KIVARASI IDO FENT -
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD. ~
Q204=+20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS -
Q211=+0 ;KIVARASI IDO LENT

11 CALL LBL 10

12 L Z+100 RO

13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800

14 ; D5,0

15 L Z+100 RO M3

16 CYCL DEF 200 FURAS ~
Q200=+2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG ~
Q201=-16 ;MELYSEG ~
Q206=+350 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR ~
Q202=+13 ;SULLYESZTESI MELYSEG -~
Q210=+0 ;KIVARASI IDO FENT -~
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD. ~
Q204=+20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS -~ 6

(@ Biztonsagi tavolsag ?

5

mo cED R me &

V' Standard
Mélység?
Fogasveteli melyseg?
Md felszinenek koordin..
Elotolas melysegi foga..

Vonatkoztatés aimérér..

V' Bovitett

Kivarasi id6 fent ?

Kivarési idG lent? Szam v

TRy

\/ Biztonség
Biztonsagi tavolsag ? Szam v
2. biztonségi tévolség? Szim v

Sorterése

3.4 x
3 x
0 x
250 x

0 x
0 x
2 x
20 X

7

A Program munkatertlet aktiv tagoldssal, segédabraval és (rlappal

1

Cimsav

Tovabbi informacié: "lkonok a cimsavban’, oldal 110

Fajlinformacios sav

A fajlinformacios savban a vezérlé az NC program fajlelérési Utvonalat
mutatja.

Az NC program tartalma

Tovabbi informacio: "Az NC program abrazolasa’, oldal 110

Urlap oszlop

Tovabbi informacié: "Oszlop Urlap a kdvetkezd munkaterileten: Program”,
oldal 115

A szerkesztett szintaktikai elem segédabrdja
Tovabbi informacio: "Segédabra”, oldal 111
Parbeszédsav

A vezérld a parbeszédsavban az éppen szerkesztett szintaktikai elemhez
mutat kiegészité informaciot vagy utasitast.

Akciosav

Az akciosavban jeleniti meg a vezérl§ az éppen szerkesztett szintaktikai elem
kivalasztasi lehetéségeit.

Tagolodas, Keresés vagy Szerszamellendrzés oszlop

Yol

Tovabbi informacid: "Tagolddas oszlop a Program munkateruleten’,
oldal 554

Tovabbi informacio: "Keresés oszlop a Program munkaterUleten", oldal 556
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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lkonok a cimsavban
A Program munkatertlet az alabbi ikonokat tartalmazza a cimsavban:
Tovabbi informacio: "A vezérlé kezel&fellletének ikonjai", oldal 72

lkon vagy Funkcio
gyorsbillentyii
A Tagolédas oszlop megnyitdsa és bezarasa

Tovabbi informacié: "Tagolddas oszlop a Program
munkatertleten”, oldal 554

Q A Keresés oszlop megnyitdsa és bezarasa
Tovabbi informacioé: "Keresés oszlop a Program

STRG+F munkateruleten’, oldal 556
o A Szerszamellendrzés oszlop megnyitasa és bezarasa
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv
Osszehasonlitd funkcio aktivéldsa és bezérasa
Tovabbi informacié: "Program-6sszehasonlitas’, oldal 559
55 Urlap oszlop megjelenitése és elrejtése
Tovabbi informacié: "Oszlop Urlap a kdvetkezé
munkaterUleten: Program®, oldal 115
100% Az NC program bet(imérete
Amikor kivalasztja a szazalék értékét, a vezérld
ikonokat jelenit meg a betliméret névelésére és
csokkentésére.
@ Allitsa az NC program bet(iméretét 100 %-ra
{’é} Nyissa meg a Programbeallitasok ablakot
Tovabbi informacio: "Beallitasok a Program munkatertileten”,
oldal 111

Az NC program abrazolasa

A vezérld a szintaxist alapértelmezésben feketével abrazolja. A kovetkezé
szintaktikai elemeket a vezérl§ szinesen kiemeli az NC programban:

Szin Szintaktikai elem
Barna Szovegek, pl. szerszamok neve vagy fajlnevek
Kék B Szamértékek

B Tagold pontok és -szovegek

Sotétzold Kommentarok

Lila = Viltozdk
= M mellékfunkciok

Sotétvoros ®m Fordulatszam-definicio
m  ElStolds-definicid

Narancs Gyorsmenet FMAX
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Segédabra

Ha NC mondatot szerkeszt, a vezérld néhany NC funkcional segédabrat jelenit meg
az aktualis szintaktikai elemhez. A segédabra mérete a Program munkatertlet
méretétdl fligg.

A vezérl6 a segédabrat a munkateriilet jobb szélén mutatja az alsé vagy a felsd élnél
A segédabra helye a kurzorral ellentétes oldalon van.

Ha a segédabrara koppint vagy kattint, a vezérl§ a segédabrat a maximalis
méretben mutatja. Ha a Help munkatertlet nyitva van, a vezérl§ a segédabrat ezen a
munkatertleten jeleniti meg.

Tovabbi informacié: "Suigd munkaterllet', oldal 546

Beallitasok a Program munkateriileten

A Programbeadllitasok ablakban a megjelenitett tartalmakat és a vezérl§
viselkedését befolyasolhatja a Program munkaterileten. A kivalasztott beallitasok a
korulményektdl fliggden érvényesek.

Az elérhet6 beallitasok a Programbeallitasok ablakban az izemmadtél fliggnek.
A Programbeallitasok ablak a kovetkezd terlileteket tartalmazza:

= Tagolodas

B Szerkesztés

Tagoladas teriilet

Programbedllitisok

Tagolodas TOOL CALL
Szerkesztés * Tagozédasi pont
LBL

LBLO

CYCL DEF

TCH PROBE

Szerszamhivds mutatdsa

A Tagolodas terilet a Programbeallitasok ablakban

A Tagoladas terlleten kapcsolok segitségével kivalaszthatja, hogy a vezérld a
Tagolodas oszlopban mely strukturdlis elemeket mutassa.

Tovabbi informacid: "Tagolddas oszlop a Program munkateruleten’, oldal 554
A kovetkez§ strukturalis elemeket valaszthatja ki:
= TOOL CALL

® * tagol6 mondat

= LBL

= LBLO

m CYCL DEF

= TCH PROBE

= MONITORING SECTION START

= MONITORING SECTION STOP

= PGM CALL

= FUNCTION MODE

B M30/ M2

= M1

= MO/ STOP
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A Szerkesztés terllet a kovetkez bedllitdsokat tartalmazza:

Beallitas

Automatikus mentés

Jelentés

Az NC program valtoztatasainak mentése automatikusan vagy kézzel

Ha a kapcsolot aktivalja, a vezérld automatikusan menti az NC programot a
kovetkez6 akciok esetén:

® F(l valtasa

B Szimulacio inditasa
® NC program bezarasa
» Uzemmod véltasa

Ha a kapcsol6 inaktiv, kézzel kell mentenie. A vezérl§ a nevezett akcioknal
megkérdezi, hogy el kell-e menteni a valtoztatasokat.

Szintaktikai hiba
megengedése
szoveges moédban

Ha a kapcsolét aktivalja, a vezérld szintaktikai hibakat tartalmazo
NC mondatokat is lezarhat a szovegszerkesztében.

Ha a kapcsol6 inaktiv, az NC mondat 0sszes szintaktikai hibajat ki kell javitania.
Kulonben az NC mondatot nem tudja elmenteni.

Tovabbi informacié: "NC funkciok mddositasa”, oldal 119

Elérési utvonal adatok relativ vagy abszolut Iétrehozasa

Ha a kapcsolét aktivalja, a vezérld a behivott fajloknal abszollt elérési
Utvonalakat hasznal, pl. TNC:\nc_prog\$mdi.h.

Ha a kapcsold inaktiv, a vezérld relativ elérési utvonalakat hoz étre, pl. demo
\reset.H. Ha a fajl a mappastruktira magasabb szintjén van, mint a behivo
NC program, a vezérld az elérési Utvonalat abszolut mdédon hozza Iétre.

Tovabbi informacio: 'Elérési Utvonal’, oldal 344

Mindig formazva
menteni

Mentéskor formazza az NC programot

A 30 000 sornal rovidebb NC programokat mentéskor a vezérlé mindig
formazza, pl. az 6sszes szintaxisnyitot nagybetlvel.

Ha a kapcsoldt aktivalja, a vezérld a 30 000 szondl hosszabb NC programokat
is formdzza minden mentéskor. Emiatt a mentési mlvelet hosszabb ideig
tarthat.

Ha a kapcsol6 inaktiv, a vezérl§ a 30 000 szonal hosszabb NC programokat
nem fogja formazni.

Munkateriilet Program kezelése
A Program munkatertlet az alabbi kezelési lehetéségeket kindlja:

® Erintés kezelés

m Kezelés gombokkal és érintéfeliletekkel

m Kezelés egérrel
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Erint6s kezelés

Gesztusokkal végezheti a kovetkezd mUveleteket:

Szimbélum Gesztus

Megérintés

Jelentés

® NC mondat kivalasztasa

m Szerkesztés kozben szintaktikai elem
kivalasztasa

Dupla érintés

NC mondat szerkesztése

Tartas Kontextusmenl megnyitasa
Amikor egérrel navigal,
kattintson a jobb egérgombbal.
Tovabbi informacio: "Kontextusmend®,
oldal 560
Elhuzas Az NC programban gorgetés
Huzas Az NC mondatok jelolési mezdjének
valtoztatasa.
Tovabbi informacio: "Kontextusmeni a
Program munkatertileten’, oldal 563
Széthuzas A szintaxis betliméretének novelése
Osszehuzas A szintaxis betliméretének csokkentése
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Nyomaégombok és kapcsoléfeliiletek
Nyomodgombokkal és kapcsoldfellletekkel végezheti a kdvetkezé muveleteket:

Gomb és

kapcsolofeliilet

Funkcié

m  Navigalas az NC mondatok kozott

Szerkesztés kozben azonos szintaktikai elem keresése az
NC programban

Tovabbi informacid: "Azonos szintaktikai elemek keresése
kilonbozé NC mondatokban®, oldal 115

NC mondat szerkesztése

Navigalas szerkesztés kozben az el6z8 vagy a kovetkez6
szintaktikai elemhez

STRG STRG

+ +

Navigalas egy szintaktikai elem értékén belul egy pozicioval
jobbra vagy balra

GOTO

= NC mondat kozvetlen kivalasztdsa a mondatszammal
Tovabbi informacio: "GOTO funkcid", oldal 551
m Kivalasztd menlik megnyitdsa szerkesztés kdzben

¥
e
t

A vezérl6sav poziciokijelzdjének megnyitasa pozicidatvétel
céljabol

Ha kivalasztja a poziciokijelz8 egy sorat, a vezérl6 atveszi ennek
a sornak az aktualis értékét egy megnyitott patbeszédbe.

Szintaktikai elem értékének torlése

ENT

Opcionalis szintaktikai elemek kihagyasa vagy eltavolitdsa a
programozas kozben

DEL
BLK

NC mondat torlése vagy a parbeszéd megszakitasa

BLK

m
=z o

B Bevitel nyugtazasa és az NC mondat lezarasa
m A Hozzaadas fil megnyitasa

Szerkesztés megszakitasa valtoztatas nélkul

Klartext progra...

A Klartext programozas vagy a szovegszerkesztés mod
kivalasztasa

Tovabbi informacié: 'NC funkciok mddositasa’, oldal 119

NG funkcié
beszlirdsa

Az NC funkciot beszur ablak megnyitasa
Tovabbi informacié: 'NC funkciok beszurasa", oldal 117

Szerkeszt

Kontextusmenl megnyitasa
Tovabbi informacio: "Kontextusmeni", oldal 560
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Azonos szintaktikai elemek keresése kiilonbozé NC mondatokban

Ha egy NC mondatot szerkeszt, akkor az NC program tobbi részében is
megkeresheti ugyanazt a szintaktikai elemet.

Szintaktikai elem keresése az NC programban az alabbiak szerint torténik:
» NC mondat kivalasztasa
- » NC mondat szerkesztése
Navigaljon a kivalasztott szintaktikai elemhez
- Vélassza ki a lefelé vagy a felfelé nyilat

A vezérl6 kijeloli a kovetkezd NC mondatot, amely a
szintaktikai elemet tartalmazza. A kurzor azonos szintaktikai
elemen talalhato, mint az el6z6 NC mondatban. A felfelé nyillal
a vezérld visszafelé keres.

v vy

Megjegyzések
. Amikor nagyon hosszu NC programokban azonos szintaktikai elemet keres, a
vezérld egy ablakot jelenit meg. A keresést barmikor megszakithatja.

® A maxLineCommandSrch (105412 sz.) opciondlis gépi paraméterben
definialhatja, hogy hany NC mondatban keresse a vezérl§ az azonos szintaktikai
elemet.

B Amikor megnyit egy NC programot, a vezérl§ ellenérzi az NC program, teljességét
és szintaktikai helyességét.

A maxLineGeoSearch (105408 sz.) opciondlis gépi paraméterben definidlhatja,
hogy melyik NC mondatig ellendrizzen a vezérlé.

® Ha egy tartalom nélkuli NC programot megnyit, a kovetkezd NC mondatokat
BEGIN PGM és END PGM szerkesztheti és megvaltoztathatja az NC program
mértékegységét.

B Egy NC program a kovetkezd NC mondat END PGM nélkdl hianyos.

Amikor egy hianyos NC programot a Programozas izemmaodban megnyit, a
vezérlé automatikusan hozzaadja az NC mondatot.

® Ha egy NC program végrehajtdsa a Programfutas izemmaodban folyik, az
NC programot nem lehet a Programozas Uizemmaodban szerkeszteni.

Oszlop Urlap a kovetkezé munkateriileten: Program

Alkalmazas

Az Urlap oszlopban a Program munkateriileten a vezérl§ az éppen kivélasztott
NC funkciohoz lehetséges 0sszes szintaktikai elemet megjeleniti. Az 6sszes
szintaktikai elem szerkeszthet az drlapban.

Felhasznalt témak
®  Adatlap munkateriilet palettatablazatokhoz

Tovabbi informacid: "Adatlap munkatertilet palettakhoz", oldal 597
= NC funkcio szerkesztése az Urlap oszlopban

Tovabbi informacio: "NC funkciok modositasa’, oldal 119

Elofeltétel
m Klartext programozas mod aktiv
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Funkcidleiras
A vezérld a kdvetkezé ikonokat és kapcsoldfeliileteket kindlja az Urlap oszlop
kezeléséhez:

lkon vagy Funkcidk
kapcsolofeliilet

n Urlap oszlop megjelenitése és elrejtése

lgazoli Bevitel nyugtézasa és az NC mondat lezarasa

Bt Bevitel eldobdsa és az NC mondat lezardsa

Sor térlése NC mondat torlése

A vezérl6 csoportositja az Urlap szintaktikai elemeit funkciojuk szerint, pl.
koordinatak vagy biztonsag.

A vezérld piros kerettel megjeldli a szikséges szintaktikai elemeket. Csak az 6sszes
szlikséges szintaktikai elem meghatarozasa utan lehet a bevitt adatokat jévahagyni
és az NC mondatot lezarni. A vezérld az éppen szerkesztett szintaktikai elemet
szinesben abrazolja.

Ha egy bevitt adat érvénytelen, a vezérld egy erre utald szimbolumot jelenit meg a
szintaktikai elem elétt. Ha kivalasztja az utalé szimbolumot, a vezérlé informaciokat
kozol a hibardl.
Megjegyzések
B Az alabbi esetekben a vezérld nem jelenit meg tartalmat az Grlapban:

= NC program végrehajtasa folyik

= NC mondatok jel6lve vannak

B NC mondatban szintaktikai hiba van

| |

A kovetkezd NC mondatok: BEGIN PGM vagy END PGM egyike ki van
valasztva.
Ha egy NC mondatban tébb mellékfunkciot definidlt, sorrendjiket nyilakkal
megvaltoztathatja az drlapban.
Ha egy cimkét egy szammal definidl, a vezérl§ a beviteli mezé mellett egy
szimbolumot jelenit meg. Ezzel a szimbolummal a vezérld a kovetkezé szabad
szamot adja a cimkének.

4.3.4 NC programok szerkesztése

Alkalmazas

Az NC programok szerkesztése magaban foglalja az NC funkciok beszurasat és
modositasat. Azokat az NC programokat is szerkesztheti, melyeket kordbban CAM
rendszer segitségével hozott |étre és betdltotte a vezérlébe.

Felhasznalt témak
= A Program munkaterUlet kezelése
Tovabbi informacié: "Munkaterllet Program kezelése', oldal 112
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Elofeltételek

NC programokat kizarélag a Programozas tizemmaddban és az MDI alkalmazasban
szerkeszthet.

Az MDI alkalmazésban kizarolag a kdvetkezé NC programokat $mdi.h vagy
Smdi_inch.h szerkesztheti.

Funkcioleiras
NC funkciok beszurasa

NC funkcio beszirasa kozvetleniil nyomaogombokkal vagy kapcsoléfeliiletekkel
Gyakran hasznalt NC funkciokat, pl. palyafunkciokat, kozvetlenil beszurhat
nyomogombok segitségével.

A nyomogombok alternativajaként kindlja a vezérl6 a képernyd-tasztaturat valamint
a Billentyiizet munkateruletet az NC bevitel modban.

Tovabbi informacio: "A vezérlsav képerny&-billentylzete”, oldal 548

A gyakran hasznalt NC funkciok beszurasa az alabbiak szerint torténik:
Lo > L kivalasztasa

> Avezérld létrehoz egy Uj NC mondatot és elindit egy
parbeszédet.

> Kovesse a parbeszédet
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NC funkcié beszirasa kivalasztassal

NC funkcidt beszir

()  Osszesmiv...

@ A keresés eredménye

j:( Kedvencek

. Legutobbi miiveletek

[ Osszes miivelet

Kalonleges f...

' Palyafunkciok

LBL  Cimke

&

@ Kivélasztas

UH Szerszamok

ﬂ_a. Megmunkald ciklusok
T Bedlitds

CCI& Ciklus el6hivasa

NC és programozasialapok | Programozasi alapok

33 FUNCTION MODE

[ Program-alapértelmezések
[ Kontdr-/ pontmegmunkalas
3 sik billentése

[ Funkeiok

[ Esztergafunkeiok

[ Programozési segédletek

SFEC Kilonleges funkeidk

NC funkcioé beszurasa ablak

Az 6sszes NC funkcidt kivalaszthatja az NC funkcié beszarasa ablak segitségével.
Az NC funkci6 beszurasa ablak a kovetkezd navigacios lehetéségeket kinalja:
= Az Osszes miivelet-bdl kiindulva kézzel navigalhat a fastruktiraban

m Korlatozza a kivalasztasi lehetéségeket nyomoégombokkal vagy
kapcsolofellletekkel, pl. a CYCL DEF nyomogomb megnyitja a cikluscsoportokat

Tovabbi informacio: "NC parbeszéd terilete", oldal 68
m  Atiz utoljdra hasznalt NC funkcié megtaldlhato a Legutobbi miiveletek alatt
B A kedvencként jelolt NC funkciok a Kedvencek alatt

Tovabbi informacio: "A vezérld kezelbfelliletének ikonjai’, oldal 72
m Az NC funkciok keresése lehetéségnél irjon be keresési fogalmat

A vezérl az eredményeket A keresés eredménye alatt mutatja.

A keresést kozvetlendl elindithatja az NC funkciét beszar ablak
megnyitasa utan, ha beir egy karaktert

Uj NC funkciot igy szurhat be:
Notcs > Az NC funkcié beszurasa kivadlasztasa
A vezérl6 megnyitja az NC funkcié beszurasa ablakot.
Navigaljon a kivant NC funkciéhoz
A vezérlé megjeldli a kivalasztott NC funkciot.
Beszuras kivalasztasa

A vezérl6 létrehoz egy Uj NC mondatot és elindit egy
parbeszédet.

> Kovesse a parbeszédet

Beszlras

VvV v v v YV
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NC funkciok médositasa

NC funkcié médositasa Klartext programozas médban

Ujonnan létrehozott valamint szintaktikailag hibatlan NC programokat a vezérlé
alapértelmezésben Klartext programozas modban nyit meg.

Meglévs NC funkcid modositasa Klartext programozas modban igy torténik:
> Navigaljon a kivant NC funkciohoz

> Navigdljon a kivant szintaktikai elemhez

> Avezérld az akciosavban alternativ szintaktikai elemeket mutat.

> Szintaktikai elem kivalasztasa

Szlikség esetén hatarozza meg az értéket

> Fejezze be a bevitelt, pl. az END nyomoégombbal

v

NC funkcié médositasa az Urlap oszlopban
Ha a Klartext programozas mad aktiv, hasznélhatja az Urlap oszlopot is.

Az Urlap oszlop nem csak a kivalasztott és hasznalt, hanem az dsszes, az aktudlis
NC funkciohoz lehetséges szintaktikai elemet megjeleniti.

Meglévé NC funkciot a kdvetkezéképpen maodosithat az Urlap oszlopban:
> Navigaljon a kivant NC funkciohoz
B> » Jelenitse meg az Urlap oszlopot

> Sziikség esetén valasszon alternativ szintaktikai elemet, pl. LP-
t az L helyett

> Szlkség esetén moédositsa vagy egészitse ki az értéket

Ha szlkséges, irjon be egy opcionalis szintaktikai elemet, vagy
valasszon egy listabdl, pl. M8 mellékfunkcio

> Fejezze be a bevitelt pl. a Jévahagy kapcsolofelllettel
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NC funkcio médositasa szovegszerkeszt6 modban

A vezérl6 megprobalja automatikusan kijavitani az NC program szintaktikai hibait.
Ha az automatikus javitds nem lehetséges, a vezérlé atvalt ennek az NC mondatnak
a szovegszerkesztd modban vald szerkesztésére. A Klartext programozas modra
valtashoz az 0sszes hibat ki kell javitania.

o ® Ha a szovegszerkesztd maod aktiv, a Klartext programozas kapcsold
balra talalhato és szirke.

B Ha szintaktikai hibat tartalmazé NC mondatot szerkeszt, a szerkeszt6
mdveletet csak az ESC nyomogombbal tudja megszakitani.

Meglévé NC funkcié modositasa szovegszerkesztd modban igy torténik:

> Avezérl6 piros cikkcakkvonallal alahtzza a hibas szintaktikai elemet és egy
utald szimbolumot jelenit meg az NC funkcié elétt, pl. egy FMX esetén, ami az
FMAX helyett van ott.

» Navigaljon a kivant NC funkciohoz
A > Utald szimbdlum kivalasztasa
> Ha szlikséges, a vezérlé megnyitja az NC mondat
autokorrekcioé ablakot egy megoldasi javaslattal.

m > Javaslat atvétele az Igennel az NC programba vagy az
autokorrekcio megszakitasa

o = Avezérl6 nem minden esetben tud megoldasi javaslatot tenni.

B A szovegszerkeszté mod tamogatja a Program munkaterdlet
0sszes navigacios lehetéségét. A szovegszerkesztd modot azonban
gyorsabban kezelheti gesztusok vagy az egér segitségével, mert pl.
kozvetlendl kivalaszthatja az utald szimbdlumot.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A TNC7 a 81762x-16 NC szoftverrel nem tdmogatja az ISO programozast. A
hianyzé tdmogatas miatt a végrehajtas kdzben Utkozésveszély all fenn.

> Kizarolag Klartext NC programokat hasznaljon.

B Egyes utasitasok kiemelt szovegrészeket tartalmaznak, pl. 200 FURAS. Ezen
szovegreészek segitségével céliranyosan kereshet az NC funkciot beszar
ablakban.

= Amikor NC funkciot szerkeszt, a balra és jobbra nyilakkal navigalhat az egyes
szintaktikai elemekhez, a ciklusokban is. A fel és le nyilakkal a vezérlé ugyanolyan
szintaktikai elemet keres az NC program tobbi részében.

Tovabbi informacid: "Azonos szintaktikai elemek keresése kilonbozé
NC mondatokban", oldal 115

® Ha egy NC mondatot szerkeszt és még nem mentette el, a Vissza €s a Visszaallit
funkcidk mikodnek az NC funkcié szintaktikai elemeinek modositasakor.

Tovabbi informacio: "A vezérlé kezel&fellletének ikonjai", oldal 72

® Az Aktualis-poziciét-atvesz gombbal nyitja meg a vezérld a statuszattekintés
poziciokijelzdjét. A tengely aktualis értékét atveheti a programozasi parbeszédbe.
Lasd Beadllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

m Programozza ugy az NC programokat, mintha a szerszam mozogna! Emiatt nem
lényeges, hogy fej vagy asztal tengelye hajtja végre a mozgast.

® Ha egy NC program végrehajtasa a Programfutas Gizemmodban folyik, az
NC programot nem lehet a Programozas Uzemmodban szerkeszteni.
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Megmunkalasi mod atkapcsolasa a FUNCTION MODE-dal

Alkalmazas

A vezérl6 a mard, mard-esztergalod és a koszorild technologiakra egy-egy FUNCTION
MODE megmunkalasi médot kinal. Ezenkivil a FUNCTION MODE SET funkcioval

a gépgyarto altal definialt beallitdsokat aktivalhatja, pl. a mozgastartomany
valtoztatasait.

Felhasznalt témak
® Mard-esztergdld megmunkalas (opcid 50)
Tovabbi informacié: "Esztergaléd megmunkalds (opcid 50)", oldal 125
B Koszordmegmunkalds (opcio 156)
Tovabbi informacié: "Koszorlimegmunkalas (opcid156)", oldal 138
®  Kinematika megvaltoztatdsa a Beallitasok alkalmazassal
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

El6feltételek
B Avezérl6t a gép gyartdja illeszti a géphez
A gépgyartd hatdrozza meg, hogy a vezérlé milyen belsé mdveleteket hajt

végre, amikor ezt a funkciot végrehajtja. A FUNCTION MODE SET funkciohoz a
gépgyartonak valasztasi lehetéségeket kell definidlnia.

® A FUNCTION MODE TURN-h6z Szoftveropcié 50 mards-esztergalas
= A FUNCTION MODE GRIND-hoz Szoftveropcio 156 koordinatakdszoriilés

Funkcidleiras
Az lizemmodok kozotti atvaltaskor a vezeérl6 végrehajt egy makroét, ami
meghatdrozza a gép-specifikus beallitdsokat az adott izemmdodhoz. A

FUNCTION MODE TURN és FUNCTION MODE MILL NC funkcidival aktivélhatja azt a
gépkinematikai modellt, amit a gép gyartdja meghatarozott és egy makréba mentett.

Ha a gépgyarto a kiilonbozé kinematikék kivélasztasat engedélyezte, akkor On a
FUNCTION MODE funkcioval atkapcsolhatja a kinematikat.

Ha az eszterga Uzemmod aktiv, a vezérl§ egy ikont jelenit meg a elhelyezése
munkaterUleten.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Bevitel
12 FUNCTION MODE TURN "AC_TURN" ; Eszterga Uzemmad aktivalasa a
kivalasztott kinematikaval
11 FUNCTION MODE SET "Range1" ; Gépgyartoi beallitas aktivalasa

Az NC funkcio a kovetkez6 szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés
FUNCTION MODE  Szintaxisnyitd a megmunkalasi médhoz

MILL, TURN, Megmunkalasi méd vagy gépgyartdéi beallitas kivalasztasa

GRIND vagy SET

" "vagy QS Kinematika vagy gépgyartoi beallitas neve vagy QS paraméter
névvel

A beadllitast a kivalaszto menubdl tudja kivalasztani.
Opcionalis szintaktikai elem
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Megjegyzések

Figyelem, jelent6s anyagi karok veszélye all fenn!

Esztergdld megmunkalds kozben pl. a nagy fordulatszamok és nehéz valamint
kiegyensulyozatlan munkadarabok miatt igen nagy fizikai erék lépnek fel. Hibas
megmunkalasi paraméterek, figyelmen kivil hagyott kiegyensulyozatlansag vagy
rossz befogds esetén a megmunkalas kozben megndvekedett baleseti kockazat
all fenn!

> A munkadarabot mindig az ors¢ kozéppontjaba fogja be

A munkadarabot mindig j6I fogja be

Alacsony fordulatszamokat programozzon (szlikség esetén novelje)
Maximalja a fordulatszamot (sziikség esetén novelje)

Szlintesse meg a kiegyensulyozatlansagot (kalibralas)

vV vyvyy

m A CfgModeSelect (132200 sz.) opciondlis gépi paraméterrel definidlja a
gépgyartd a FUNCTION MODE SET funkci¢ bedllitasait. Ha a gépgyarté nem
definialja a gépi paramétert, a FUNCTION MODE SET nem all rendelkezésre.

B Ha aktiv a Megmunkalasi sik billentése vagy a TCPM funkcid, nem tud
tdzemmaodot valtani.

m Eszterga Uzemmodnal a bazispontnak az eszterga féorso kozéppontjaban kell
lennie.

5.2 Esztergalé megmunkalas (opci6 50)

5.2.1 Alapok

A géptdl és a kinematikatol fliggéen a marogépeken mind maré-, mind pedig
esztergald megmunkalasok végrehajthatok. Ezaltal a munkadarabokat kompletten
megmunkalhatja egy gépen, még akkor is, ha bonyolult maro- és esztergald
megmunkalasok szikségesek.

Esztergalaskor a szerszam rogzitett helyzetben van, mikozben a forgdasztal a
befogott munkadarabbal forgd mozgast végez.
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NC alapok az esztergalé6 megmunkalasnal

Az esztergalasra kijelolt tengelyek Ugy vannak meghatdrozva, hogy az X koordintatak
irjak le a munkadarab atmérdjét és a Z koordinatak pedig a hossziranyu poziciokat.
Tehat a programozas mindig a ZX megmunkalasi sikban torténik. A sziikséges
elmozduldsokhoz alkalmazandd gépi tengelyek az adott gépi kinematikatol
fliggenek, és ezeket a gép gyartdja hatarozza meg. igy az esztergafunkciokat
tartalmazo NC programok messzemenden kicserélheték egymassal és a gép
tipusatdl figgetlenek.

Munkadarab bazispontja esztergalaskor

A vezérlén egyszerlien tud valtani az NC programon belll a maré és eszterga
Uzemmad kozott. Eszterga modban a korasztal szolgal féorsoként, az alld szerszam
pedig a mardorséban van. Ezaltal forgasszimmetrikus konturok keletkeznek. Ehhez
a szerszambazispontnak az esztergaorso kozéppontjaban kell lennie.

Tovabbi informaciok: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
Ha NC siktarcsat hasznal, a munkadarab bazispontjat masik helyre is kijelolheti,
mivel ebben az esetben a szerszamorso hajtja végre az esztergald megmunkalast.

Tovabbi informacié: "NC siktarcsa hasznalata FACING HEAD POS (opcioé 50)",
oldal 394

Gyartasi eljaras

Az eszterga mUveletek a megmunkalasi iranytol és a feladattél fiiggéen kiilonbozé
gyartasi eljarasokra tagolédnak, pl.:

B Hosszanti esztergalas

m Sikesztergalas

B Beszuro esztergalas

B Menetesztergalas

A vezérl6 az egyes gyartasi eljarasokhoz tobbféle ciklust kinal.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Annak érdekében, hogy pl. alaszurasokat gyarthasson, hasznalhatja a ciklusokat
dontott szerszammal.

Tovabbi informacio: "Dontott esztergalas’, oldal 130
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Szerszamok esztergalé6 megmunkalashoz

Esztergaszerszamok kezelése a maré- vagy furészerszamokétdl eltérd
geometriai lefrast igényel. A vagoél-sugarkorrekcid végrehajtasahoz példaul
a vezérlének sziiksége van a vagéél sugaranak definicidjara. A vezérld
specialis szerszamtablazatot kinal esztergaszerszamok szamara. A vezérl4
a szerszamkezel6ben az aktualis szerszamtipusra csak a sziikséges
szerszamadatokat mutatja.

Tovabbi informaciok: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Tovabbi informacié: "Esztergaszerszamok vagoélsugar-korrekcidja (opcié 50)",
oldal 313

Az esztergaszerszamokat korrekcidézhatja az NC programban.
Ehhez a vezérl6 a kdvetkezd funkcidkat kinalja:
m Vagoélsugar-korrekcio

Tovabbi informacié: "Esztergaszerszamok vagoélsugar-korrekcidja (opcioé 50),
oldal 313

m Korrekcios tablazatok
Tovabbi informacid: "Szerszamkorrekcio korrekcids tablazatokkal’, oldal 316
= FUNCTION TURNDATA CORR funkcié

Tovabbi informacio: "Esztergaszerszamok korrekcidja FUNCTION TURNDATA
CORR (opcid 50)", oldal 319
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Megjegyzések

Figyelem, jelent6s anyagi karok veszélye all fenn!

Esztergdld megmunkalds kozben pl. a nagy fordulatszamok és nehéz valamint
kiegyensulyozatlan munkadarabok miatt igen nagy fizikai erék lépnek fel. Hibas
megmunkalasi paraméterek, figyelmen kivil hagyott kiegyensulyozatlansag vagy
rossz befogds esetén a megmunkalas kozben megndvekedett baleseti kockazat
all fenn!

» A munkadarabot mindig az ors6 kozéppontjaba fogja be

» A munkadarabot mindig jol fogja be

Alacsony fordulatszamokat programozzon (sziikség esetén novelje)
Maximalja a fordulatszamot (sziikség esetén novelje)

Szlintesse meg a kiegyensulyozatlansdgot (kalibralas)

v vy

® A szerszamorso orientdcioja (orsd6szog) a megmunkalas irdnyatdl fligg. Kilsé
megmunkalas esetén a szerszamélnek az eszterga féorsojanak forgastengelye
felé kell mutasson. Belsé megmunkalasnal pedig a szerszamnak az eszterga
féorsojanak forgastengelyével ellentétes iranyba kel mutatnia.

A megmunkalasi irany (kilsé és belsé megmunkalas) modositasa az orséd
forgasiranyanak modositasat is szikségesseé teszi.
Tovabbi informacio: "A mellékfunkciok attekintése', oldal 421

m Esztergalasnal a szerszamélnek és az orso¢ forgastengelyének egy
magassagban kell lennitik. Esztergalasnal ezért a szerszamot az eszterga orsé
forgastengelyének Y koordinatajahoz kell elépozicionalnia.

B Eszterga izemmaodban az atmérd értékek az X tengely poziciokijelz&jében
jelennek meg. A vezérld ezt egy atmérd szimbdlummal jelzi.

Tovabbi informaciodk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
m Eszterga mddban, a féorsd potmétere az eszterga orséra vonatkozik (kérasztal).

® Eszterga médban a nullaponteltolds kivételével nem engedélyezettek a
koordinata atszamitasok ciklusai.

Tovabbi informacio: "Nullaponteltolas ezzel TRANS DATUM', oldal 244

m Eszterga izemmodban az SPA, SPB és SPC transzformaciok a
bazisponttablazatbdl nem megengedettek. Ha a nevezett transzformaciok
egyikét aktivalja, a vezérlé az NC program eszterga lzemmaodban vald
végrehajtasa kdzben a Transzformacié nem lehetséges hibalizenetet mutatja.

® A grafikai szimulacio segitségével meghatarozott megmunkalasi idé nem
egyezik meg a tényleges megmunkalasi idével. A kombinalt maro és esztergald
mdveleteknél ennek okai tobbek kozott az izemmaodok atvaltdsa.

Tovabbi informacid: "Szimulacid munkatertlet”, oldal 569

5.2.2 Technoldgiai értékek esztergal6 megmunkalaskor

Az esztergamegmunkalas fordulatszamanak definialasa a FUNCTION
TURNDATA SPIN funkcioval

Alkalmazas

Esztergalaskor a megmunkalas torténhet allando féorsé fordulatszamon, vagy
allando forgdacsolasi sebességen is.

A fordulatszam meghatarozasahoz hasznalja a FUNCTION TURNDATA SPIN
funkciot.

128 HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikényv | 01/2022



Technoldgiaspecifikus programozas | Esztergalé6 megmunkalas (opcié 50)

El6feltétel
m Gép legalabb két forgétengellyel
m  Szoftveropcio 50 Marodesztergalds

Funkcidleiras

= S[1/min]

Ha a megmunkalas VCONST:ON allando forgacsolasi sebességgel torténik, a
vezérld az esztergaorso forgastengelye, és a szerszam csucsa kozotti tavolsag
szerint modositja a fordulatszamot. A vezérld noveli az asztal fordulatszamat,
ha a pozicionalas a forgastengely felé halad, és csokkenti a fordulatszamot, ha a
forgastengelytdl kifelé halad.

VCONST:Ki allando féorso fordulatszamu folyamatok esetén, a fordulatszam
fliggetlen a szerszam poziciojatol.

A FUNCTION TURNDATA SPIN funkcioval konstans sebesség mellett definialhat egy
maximalis fordulatszamot is.

Bevitel

11 FUNCTION TURNDATA SPIN ; Konstans vagosebesség a 2. fokozatban
VCONST:ON VC:100 GEARRANGE:2

Az NC funkcié a kovetkezé szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

FUNCTION Szintaxisnyité az esztergald izemmad fordulatszam
TURNDATA SPIN  definici¢jahoz
VCONST OFF Egy allandé fordulatszam vagy egy allando vagdsebesség
vagy ON definicioja
Opcionalis szintaktikai elem
vC Vagosebesség értéke
Opcionalis szintaktikai elem
S vagy SMAX Konstans fordulatszam vagy fordulatszam korlatozas
Opcionalis szintaktikai elem
GEARRANGE Az esztergaorso hajtomifokozata

Opcionalis szintaktikai elem
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Megjegyzések

® Ha allandé forgacsolasi sebességl a megmunkalas, akkor a valasztott tartomany
meghatarozza a lehetséges féorso fordulatszam tartomanyt. A lehetséges
tartomanyok (ha vannak) a géptél fliggenek.

® A maximalis fordulatszam elérésekor a vezérl6 az allapotkijelzén az S helyett az
SMAX allapotkijelzést jeleniti meg.

m A fordulatszam-korlatozas torléséhez programozzon FUNCTION TURNDATA
SPIN SMAXO-t.

m Eszterga mddban, a féorsé potmétere az eszterga orséra vonatkozik (kdrasztal).

= Ciklus 800 hatarozza meg a maximalis fordulatszamot excentrikus
esztergalaskor. A tengely programozhaté fordulatszam-korlatozasat a vezérlé az
excentrikus esztergalas utan ujbal biztositja.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

Elotolas sebessége

Alkalmazas

Esztergamegmunkalaskor az el6tolasok mm per fordulatban, mm/ford vannak
megadva. A vezérlén hasznalja az M136 mellékfunkciot.

Tovabbi informacid: "ElStolas értelmezése M136-tal mm/fordulat”, oldal 446

Funkcidleiras

Esztergalaskor az el6tolas gyakran van megadva mm/fordulatban. A vezérl§ az
adott féors¢ fordulathoz meghatarozott értékkel mozgatja a szerszamot. Ezért a
palyael6tolas értéke fligg a forgod féorsoé fordulatszamatdl. Nagy fordulatszamon a
vezérlé noveli az elétolast, alacsony fordulatszémon pedig csokkenti. Igy végezheti
egységes fogasmélységgel allandé forgacsolderével a megmunkalast, és ér el
alland¢ forgacslevalasztast.

Megjegyzés

Az dllando vagdsebesség (VCONST: ON) sok esztergald miveletnél nem tarthatd
be, mivel a vezérl§ elbtte mar elérte a maximalis féorso fordulatszamot. A
facMinFeedTurnSMAX (201009 sz.) gépi paraméterrel a vezérlé a maximalis
fordulatszam elérése utani viselkedését hatarozza meg.

Dontott esztergalas

Alkalmazas

Néhany esetben sziikség lehet arra, hogy egy megmunkalas végrehajtasahoz a
dontott tengelyeket meghatdrozott helyzetbe hozza. Erre pl. akkor van szlkség, ha
a szerszam geometrigja miatt a konturelemeket csak egy bizonyos allasbdl lehet
megmunkalni.
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Elofeltétel
m Gép legalabb két forgétengellyel
m  Szoftveropcio 50 Marodesztergalds

Funkciodleiras

A vezérls alabbi lehet&ségeket kinadlja a dontott megmunkalashoz:

Funkcioé Leiras Tovabbi informacidk

M144 Az M144 mellékfunkcidval kompenzadlja a vezérl§ a oldal 451
dontott forgastengelyekbdl eredd szerszameltolodast
a késébbi elmozduldsok soran.

M128 Az M128 funkcioval a vezérld ugy viselkedik, mintaz ~ oldal 441
M144-gyel, de a vagdélsugar-korrekciot a ciklusokon
kivil nem tudja hasznalni.

FUNCTION A FUNCTION TCPM funkciéval és a REFPNT oldal 297
TCPM és TIP-CENTER kivalasztassal aktivalja a virtualis
REFPNT szerszamcsucsot. Ha a dontott megmunkalast

TIP-CENTER  a FUNCTION TCPM és REFPNT TIP-CENTER

egylttesen egyuttesével aktivalja, a ciklus nélkili szerszamél
sugarkorrekcio, tehat RL/RR-t tartalmazo
mozgasmondatokban is lehetséges.

HEIDENHAIN azt ajanlja, hogy a FUNCTION TCPM-et
a REFPNT TIP-CENTER-rel egyltt haszndlja.

Ciklus 800 A 800 FORGAT. RENDSZ. ILL. ciklussal definidlhatja ~ Lasd Megmunkalasi ciklusok
a bedllasi/délési szoget. felhasznaloi kézikonyv

Eszterga ciklusok M144, FUNCTION TCPM vagy M128 hasznalataval valo
végrehajtasanal modosulnak a szerszam szdgei a konturral szemben. A vezérl§
automatikusan figyelembe veszi a médositasokat és igy a dontott megmunkalast is
fellgyeli.

Megjegyzések
B Menetciklusokat csak akkor lehet dontott megmunkaldssal alkalmazni, ha a
szerszam helyzete derékszogl (+90° és -90°).

® A FUNCTION TURNDATA CORR-TCS szerszamkorrekcio mindig a szerszam
koordinatarendszerében érvényes, még a dontott megmunkalas alatt is.

Tovabbi informacio: "Esztergaszerszamok korrekcidja FUNCTION TURNDATA
CORR (opci6 50)", oldal 319
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Szimultan esztergalas

Alkalmazas

Az esztergalast 0ssze tudja kotni az M128 vagy FUNCTION TCPM és REFPNT TIP-
CENTER funkcioval. Ez lehetdvé teszi, hogy egy fogasvétellel konturokat készitsen el,
amelyeknél meg kell valtoztatni az alldsszoget (szimultdn megmunkalas).

Felhasznalt témak
m Ciklusok a szimultdn esztergaldshoz (opcié 158)

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
= M128 (opcio 9) mellékfunkcid

Tovabbi informacid: "Szerszam ferde helyzetének automatikus kompenzalasa az
M128 (opcio 9) funkcidval’, oldal 441

= FUNCTION TCPM (opcio 9)

Tovabbi informacié: "Szerszambeallds kompenzaldsa ezzel FUNCTION TCPM
(opcid 9)', oldal 297

Elofeltételek

m Gép legalabb két forgotengellyel

®  Szoftveropcio 50 Mardesztergalas

m  Szoftveropcid 9 Bévitett funkcidk 2. csoport

Funkcidleiras

A szimultan esztergalasi kontur egy esztergalasi kontur, amelynél CP polar korokre
és L linearis mondatokra egy olyan forgastengelyt lehet programozni, amely dontése
nem metszi ala a konturt. Az oldalélekkel és tartokkal valo Utkozéseket a vezérl6
nem akadalyozza meg. Ez lehetévé teszi, hogy a konturokat egy szerszammal
egyetlen felfogasban simitsa, holott a kilonbozé konturrészek csak kiilonbdzé
dontéssel elérheték.

A forgotengely dontését, melyben a kiilonb6z6 konturrészeket ikozésmentesen eléri,
egy NC programban kell meghataroznia.

A DRS szerszamél sugar réhagyassal ekvidisztans konturrahagyast tud biztositani.

A FUNCTION TCPM és a REFPNT TIP-CENTER egytttesével az eszterga
szerszamokat az elméleti szerszamcsucsra is be tudja mérni.

Ha az M128 segitségével szeretne szimultan esztergalni, ennek eléfeltételei vannak:

m Kijzarolag olyan NC programokhoz, amelyek a szerszamkozéppont palyajahoz
készlltek

B Kjzarolag gombacsucsos esztergakésekhez TO 9-vel

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
B A szerszamnak a vagoél kozepére kell kimérve lennie
Tovabbi informacié: "Bazispontok a szerszamon", oldal 156
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Példa

Egy NC program szimultdn megmunkalassal az alabbiakat tartalmazza:
Esztergdlas Uzemmaod aktivalasa

Valtsa be az esztergaszerszamot

Koordinatarendszert a ciklus 800 FORGAT. RENDSZ. ILL. hasznalataval adaptal
Aktivélja a FUNCTION TCPM-t a REFPNT TIP-CENTER-val
Vagoélsugar-korrekcié aktivalasa RL/RR-rel

Programozza be a szimultan esztergalasi konturt

A vagoélsugar-korrekciot RO-val vagy a kontur elhagydsaval fejezze be

Torolje a FUNCTION TCPM-t

; Eszterga mdéd aktivalasa

; Esztergaszerszam bevaltasa

; Koordinatarendszer adaptalasa

; FUNCTION TCPM aktivalasa

; Vagoélsugar-korrekcio aktivaldsa RR-rel

; Szimultan esztergakontur programozasa

Vagoélsugar-korrekcio befejezése RO-val
; FUNCTION TCPM kikapcsolasa
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Esztergalo megmunkalas FreeTurn szerszamokkal

Alkalmazas

A vezérl6 lehetdvé teszi Onnek a FreeTurn szerszamok definidlasat és pl. ferde
szerszamos vagy szimultan esztergald megmunkalasokhoz valo hasznalatat.

A FreeTurn szerszamok tobb vagoéll esztergaszerszamok. A valtozattél fliggden
akar egyetlen FreeTurn szerszam képes tengely- és konturparhuzamos nagyolast és
simitast végezni.

A FreeTurn szerszamok a kevesebb szerszamcsere miatt csokkentik a
megmunkalasi idét. A szerszam munkadarabhoz képest szikséges bedllitasa
kizardlag kilsé megmunkalasokat enged meg.

Felhasznalt témak
® Ferde szerszamos esztergamegmunkalas
Tovabbi informacidé: "Dontott esztergalas”, oldal 130
B Szimultan esztergamegmunkalas
Tovabbi informacié: "Szimultan esztergalas', oldal 132
B FreeTurn szerszamok
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
m |ndexelt szerszamok
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Elofeltételek

B Gép, amelynek a szerszamorsoja merdleges a munkadaraborsoéra vagy
beallithato ferde helyzetbe

A gépkinematikatol fliggéen az orsoknak egymashoz képesti
helyzetbedllitdsahoz forgotengely szlikséges

m  Gép szabalyzott szerszamorsoval

A vezérld a szerszam vagoélét a szerszamorso segitségével allitja be helyzetbe.
m  Szoftveropcio 50 Mardesztergalds
= Kinematikai leiras

A kinematikai lefrast a gép gyartdja hozza létre. A vezérl§ a kinematikai leirds
segitségével pl. figyelembe veheti a szerszamgeometriat.

B Gépgyartoi makrok szimultan esztergamegmunkalasokhoz FreeTurn
szerszamokkal

® FreeTurn szerszam megfelel§ szerszamtartoval
B Szerszammeghatarozas
A FreeTurn szerszam mindig egy indexelt szerszam harom vagoélébdl all.
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Funkcioleiras

FreeTurn szerszam a szimulacioban

A FreeTurn szerszamok hasznalatdhoz az NC programban kizarolag a helyesen
definialt indexelt szerszam kivant vagoélét hivja be.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

FreeTurn szerszamok

8 AV

FreeTurn betétlapka FreeTurn betétlapka FreeTurn betétlapka
nagyolashoz simitashoz nagyoldshoz és
simitashoz

A vezérld a FreeTurn szerszamok 6sszes valtozatat tamogatja:

B Szerszam simito vagoélekkel

m  Szerszam nagyold vagoélekkel

B Szerszam simito és nagyolo vagoélekkel

A szerszamkezel6 TYP valasszon ki egy esztergaszerszamot szerszamtipusként

(TURN). Jeldlje ki az egyes vagdéleket technoldgiaspecifikus szerszamtipusokként
nagyold (ROUGH) vagy simito (FINISH) szerszamnak a TYPE oszlopban.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
Definidljon egy FreeTurn szerszamot harom vagoéld indexelt szerszamkeént, mely

vagoélek az ORI orientald szog segitségével egymashoz képest el vannak tolva.
Mindegyik vagdél a TO 18 szerszamorientacioval rendelkezik.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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FreeTurn szerszamtarto

Szerszamtartd minta FreeTurn szerszamhoz

Minden FreeTurn szerszamvaltozathoz van hozzavalé szerszamtarto. A
HEIDENHAIN kész szerszamtartd mintakat kinal letoltésre a programozé allomas
szoftverében. A mintakbol generélt szerszamtartd kinematikakbol On jel6li ki
mindegyik indexelt vagoélet.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Az esztergaszerszam szarhossza behatarolja a megmunkalhato atmeérét. A
megmunkalas soran Utkozésveszély all fenn!

> Ellendrizze a szimulacioval a végrehajtast

B A szerszam munkadarabhoz képest szlkséges beallitasa kizardlag kulsé
megmunkalasokat enged meg.

= Vegye figyelembe, hogy a FreeTurn szerszamok kilénbdzé megmunkalasi
stratégiakkal kombinalhatok. Vegye figyelembe ezért a specifikus
megjegyzéseket, pl. a kivalasztott megmunkalasi ciklusokkal kapcsolatban.

Kiegyensulyozatlansag esztergaiizemmadban

Alkalmazas

Esztergalaskor a szerszam rogzitett helyzetben van, mikozben a forgdasztal a
befogott munkadarabbal forgdé mozgast végez. A munkadarab méretétdl fiiggben
itt nagy tomegeket hoznak forgd mozgasba. A munkadarab forgasa kifelé haté
centrifugalis erét hoz létre.

A vezérlé funkciokat kinal a kiegyensulyozatlansag felismerésére és
megszuntetésére.
Felhasznalt témak
m Ciklus 892 KIEGYENSULYOZAS ELL.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok
m Ciklus 239 BETOLTES MEGHATAROZ. (opcio 143)

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
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Funkcioleiras

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

A kiegyensulyozasi funkciok nem minden géptipus esetén szikségesek, igy
nem is talalhaté meg minden géptipusban.

Az alabb leirt kiegyensulyozasi funkciok olyan alapfunkciok, melyeket a
gép gyartoja allit be a szerszamgépen. A leirt funkciok hatasa és hatékore
eltérhet a leirastél. A gépgyartd ettél eltéré kiegyensulyozasi funkciokat is
biztosithat.

A fellépd centrifugalis erd fligg a fordulatszamtol, a munkadarab tomegétdél és
kiegyensulyozatlansagatél. Ha megforgatunk egy olyan testet, melynek témege
nem egyenletes eloszlasy, kiegyensulyozatlansag keletkezik. A munkadarab forgd
mozgasa hozza létre a kifele hato centrifugalis erét. Ha a forgd tdmeg eloszlasa
egyenletes, akkor nem keletkeznek centrifugalis erék. Kompenzalja a keletkezé
centrifugalis eréket kiegyenlitd sulyok felrogzitésével.

A 892 KIEGYENSULYOZAS ELL. ciklussal meghatarozhatja a legnagyobb
megengedett kiegyensulyozatlansagot és egy maximalis fordulatszamot. A vezérl§
fellgyeli ezeket az értékeket.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

Kiegyensulyozatlansag-figyelés

A kiegyensulyozatlanséagi felligyelet funkcio az esztergalas kozben ellenérzi a
munkadarab kiegyensulyozatlansagat. A gépgyarto altal meghatarozott maximalis
kiegyensulyozatlansag tullépése esetén a vezérld hibalzenet jelenit meg és vész-alljt
hajt végre.

A megengedett maximalis kiegyensulyozatlansagot a limitUnbalanceUsr

(120101 sz.) opciondlis gépi paraméter bedllitdsaval tovabb csokkentheti. Ezen
hatarérték tullépésekor a vezérlé hibalizenetet kiild. A vezérlé nem allitja le az asztal
forgasat.

A vezérl6 automatikusan aktivalja a kiegyensulyozatlansagi feligyelet funkciot az
eszterga Uzemmaodra vald atvaltaskor. A kiegyensulyozatlansagi felugyelet addig
marad érvényben, amig vissza nem valt mard izemmaodba.

Tovabbi informacio: "Megmunkalasi mod dtkapcsolasa a FUNCTION MODE-dal *,
oldal 124
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Megjegyzések

Figyelem, jelent6s anyagi karok veszélye all fenn!

Esztergdld megmunkalds kozben pl. a nagy fordulatszamok és nehéz valamint
kiegyensulyozatlan munkadarabok miatt igen nagy fizikai erék lépnek fel. Hibas
megmunkalasi paraméterek, figyelmen kivil hagyott kiegyensulyozatlansag vagy
rossz befogds esetén a megmunkalas kozben megndvekedett baleseti kockazat
all fenn!

> A munkadarabot mindig az ors¢ kdzéppontjaba fogja be

A munkadarabot mindig j6l fogja be

Alacsony fordulatszamokat programozzon (szlikség esetén novelje)
Maximalja a fordulatszamot (sziikség esetén novelje)

Szlintesse meg a kiegyensulyozatlansdgot (kalibralas)

vV vyvyy

m A munkadarab forgdsa centrifugalis eréket hoz létre, amelyek a
kiegyensulyozatlansagtol fliggéen vibraciét (rezgést) okoznak. Ez a vibracid
negativ hatdssal van a megmunkaldsra és csokkenti a szerszam éltartamat.

B A megmunkalds kozbeni anyaglevalasztas modositja a tomeg eloszlasat
a munkadarabon belll. Ez pedig kiegyensulyozatlansaghoz vezet, és ezért
szlikséges a megmunkalasi lépések kozott is ellendrizni azt.

B Akiegyensulyozatlansag kompenzalasahoz részben tobb, kilonbozé pozicidban
elhelyezett ellensulyra lehet szlkség.

5.3 Koszoriimegmunkalas (opcio156)

5.3.1 Alapok

A specialis marogéptipusokon mind maro-, mind pedig koszorulé megmunkalasokat
végre tud hajtani. Ezaltal kompletten meg tud munkalni munkadarabokat a gépen,
meég akkor is, ha bonyolult maro- és koszorulé megmunkalasok szikségesek.

138 HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv | 01/2022



Technoldgiaspecifikus programozas | Koszorimegmunkalas (opci6156)

Elofeltételek

m  Szoftveropcio 156 koordindtakoszorllés

B Kinematikai leiras a koszorlimegmunkalashoz rendelkezésre all
A gépgyarto hozza létre a kinematikai leirast.

Gyartasi eljaras

A kdszorllés fogalom sok eltérd, egymastdl részben erésen eltéré megmunkalasi
modot foglal magaba, pl.:

= Koordinata koszorulés

B Korkoszortlés

B | apos koszorllés

A TNC7 jelenleg a koordinata koszorilést biztositja.

A koordinata koszorulés egy 2D kontur kdszorulését jelenti. A sikban torténd
szerszammozgas opcionalisan az aktiv szerszamtengely mentén megvaldsuld
lengbmozgassal szuperponalt.

Tovabbi informacio: "Koordinata kdszorilés", oldal 140

Amennyiben mardgépén a koszoriilés engedélyezett (opcid 156), Ugy a lehizé
funkcio is rendelkezésére all. Ennek segitségével a koszorldkorongot a gépben
formara tudja hajlitani vagy utan tudja élezni.

Tovabbi informacio: "Lehlzas", oldal 141

Lengoloket

Koordinatakoszorulés esetén a szerszam sikbeli mozgasat egy emelési mozgassal,
un. lengdlokettel tudja szuperponalni. A szuperponalt emelési mozgas az aktiv
szerszamtengelyen érvényes.

On hatdrozza meg az emelés felsé és also hatarat, inditja el illetve allitja meg

a lengdloketet, valamint allitja vissza az értékeket. A lengdloket addig marad
érvényben, amig le nem allitja. Az M2 vagy az M30 automatikusan megallitja a
lengbloketet.

A'lengdloket definialasahoz, inditasahoz és megallitasahoz a vezérlé ciklusokat
kinal.

Amig a lengéloket a programfutas soran aktiv, nem tud atvaltani a Kézi izemmad
tovabbi alkalmazasaira.

A vezérlb a lengbloketet a Szimulacié munkaterdleten a Programfutas
uzemmaodban dbrazolja.

Szerszamok a koszoriimegmunkalashoz

A kdszorlszerszamok kezelése a maro- vagy furdszerszamokeétdl eltéré geometriai
leirast igényel. A vezérld ehhez egy-egy specialis szerszamtablazatot biztosit a
koszord- és a lehuzo szerszamokhoz. A vezérld a szerszamkezel6ben az aktualis
szerszamtipusra csak a szukséges szerszamadatokat mutatja.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

A kdszorlszerszamokat a korrekcids tablazatok segitségével programfutds kozben
korrekciozhatja.

Tovabbi informacio: "Szerszamkorrekcié korrekcios tablazatokkal”, oldal 316
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Egy koszoriimegmunkalas NC programjanak felépitése

A koszorilé megmunkalast tartalmazo NC program az alabbiak szerint épil fel:
B Adott esetben a simitdszerszam beszabalyozasa

B | engbloket meghatarozasa

®  Adott esetben a lengdloket kiilon inditasa

® Kontur megkozelitése

B |[engdloket ledllitasa

Konturhoz meghatarozott megmunkalasi ciklusokat, mint pl. kdszor(-, zseb-, csap-
vagy SL ciklusokat hasznalhat.

Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

Koordinata koszoriilés

Alkalmazas

Marogép esetén a koordinata koszorulést legféként egy elékészitett kontur utdlagos,
koszorliszerszammal torténé megmunkaldsara hasznalja. A koordinata koszortlés
csak kevésben tér el a marastol. A mardszerszam helyett egy kdszorliszerszamot,
pl. egy koszor(tuskeét vagy koszordkorongot hasznal. A koordinata koszorulés
segitségével nagyobb pontossagot és jobb fellletet ér el a marashoz képest.

Felhasznalt témak
® Ciklusok koszorlléshez

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok
m Koszorlszerszam szerszamadatai

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
B Koszorldszerszam lehuzasa

Tovabbi informacié: "Lehlzas’, oldal 141

El6feltételek

m  Szoftveropcio 156 koordinatakoszorllés

® Kinematikai leirds a koszorlimegmunkaldshoz rendelkezésre all
A gépgyartd hozza létre a kinematikai leirdst.

Funkcioleiras
A megmunklalds a FUNCTION MODE MILL marasi izemben torténik.

A koszorul6 ciklusok alkalmazasaval specialis mozgasokat tud a
koszorlszerszammal végrehajtani Ekozben egy emeld vagy oszcillalé mozgas, az
un. lengdloket szuperponalja a szerszamtengely mentén a megmunkalasi sikon
torténd mozgast.

A kdszorllés dontott munkasikban is futtathato. A vezérl6 az aktiv szerszamtengely
mentén a WPL-CS megmunkalasi sik koordinata rendszerben végez lengémozgast.

Megjegyzések

= Avezérlé nem tdmogatja a a kdzbensé programinditast, mig a lengdéloket aktiv.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

B Alengdloket egy programozott STOP vagy MO kozben, valamint a Mondatonkent
modban az NC mondat vége utan is tovabb fut.

m  Ha ciklus nélkil kdszordl olyan konturt, melynek a legkisebb belsé sugara kisebb,
mint a szerszamsugar, a vezérld hibalizenetet ad ki.

B Ha SL ciklusokat hasznal, a vezérld csak azon tartomanyokban dolgozik,
melyekben azt a szerszamsugar lehetévé teszi. A maradékanyag megmarad.
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5.3.3

Lehizas

Alkalmazas

Kélehuzasnak (felszabalyozasnak) nevezziik a koszorilé szerszam utdnélezését
vagy formazasat a gépen. Lehuzas soran a lehlzoszerszam munkalja meg a
koszortikorongot. Ezaltal lehuzas soran a koszorliszerszam a munkadarab.

Felhasznalt témak
B Kélehuzo izemmaod aktivalasa a FUNCTION DRESS mUvelettel

Tovabbi informacid: "Kdlehuzé Gzemmadd aktivalasa a FUNCTION DRESS-szel ',
oldal 142

m Ciklusok lehuzashoz

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok
B Kélehuzoszerszam szerszamadatai

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
m Koordindta kdszorulés

Tovabbi informacio: "Koordinata kdszorilés", oldal 140

Elofeltételek

m  Szoftveropcid 156 koordinatakoszorllés

® Kinematikai leirds a koszorlimegmunkaldshoz rendelkezésre all
A gépgyartd hozza létre a kinematikai leirast.

Funkcioleiras

A lehuzészerszam anyagot tavolit el és ezaltal megvaltoztatja a koszorikorong
méreteit. Ha On példaul az atmérdt huzza le, csokken a koszorlkorong sugara.

Lehuzas soran a szerszam nullapontja a koszordkorong egyik élén van. A megfeleld
élt valassza ki a 1030 KORONGEL AKTIVALASA ciklus segitségével.

A tengelyek elrendezése lehuzasnal gy van meghatarozva, hogy az X-koordinatak

a koszordkor sugaran talalhato poziciokat és a Z-koordinatak a koszorldszerszam
tengelyében talalhato hosszpoziciokat irjak le. Ezaltal a lehdzéprogramok
fuggetlenek a géptipustol.

A gépgyarto hatarozza meg, hogy melyik géptengelyek hajtjak végre a programozott
mozgasokat.
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o

Egyszeriisitett kélehuizas makro segitségével
Gépének gyartdja a teljes lehdzoélizemet programozhatja egy un. makro-ban.

Ebben az esetben a gép gyartdja hatdrozza meg a kélehlzas folyamatat. A
FUNCTION DRESS BEGIN programozasa nem szlkséges.

Ennek a makronak a fliggvényében inditsa el a lehizé lizemmaddot az aldbbi ciklusok
egyikével:

® Ciklus 1010 KOLEHUZAS ATMERO

m Ciklus 1015 PROFILLEHUZAS

® Ciklus 1016 KOLEHUZAS FAZEK KORONG
®  (Gépgyartoi ciklus

Megjegyzések
® A gépgyartonak a vezérlét a kélehuzashoz eld kell készitenie. Adott esetben a gép
gyartodja sajat ciklusokat bocsat rendelkezésre.

B Alehuzas utan mérje meg a koszorlszerszamot, hogy a vezérl6 a helyes
deltaértékeket irja be.

= Nem kell minden készorlszerszamot lehuzni. Vegye figyelembe a
szerszamgyarto altal leirtakat.

5.34 Kolehuzoé iizemmod aktivalasa a FUNCTION DRESS-szel

Alkalmazas

A FUNCTION DRESS mdvelettel aktivalja a kélehuzo kinematikat, hogy a
koszorliszerszamot beszabalyozza. Ekozben a kdszorlszerszam munkadarabba
valik, és a tengelyek adott esetben forditott iranyban mozognak.

Ha szikséges, a gépgyartd egyszerUsitett eljarast biztosit a kélehuzasra.
Tovabbi informacio: "Egyszerdsitett kélehlizas makro segitségével’, oldal 142

Felhasznalt témak
m Ciklusok lehuzashoz

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok
B Kélehuzas alapjai

Tovabbi informacié: "Lehizas’, oldal 141

Elofeltételek

m  Szoftveropcio 156 koordindtakoszorllés

B Akélehuzo Gzemmoddhoz rendelkezésre all a kinematikai leirds
A gépgyarto hozza létre a kinematikai leirast.

m Koszorlszerszam bevaltva

B Koszorlszerszam hozzarendelt szerszamtarté-kinematika nélkdl
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Funkcioleiras

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A FUNCTION DRESS BEGIN aktivalasakor a vezérl§ atkapcsolja a kinematikat. A
koszorldkorong munkadarabba valik. A tengelyek adott esetben forditott irdnyban
mozognak. A funkcioé végrehajtasa kozben és az azt kdveté megmunkalaskor
Utkozésveszély all fenn!

» A FUNCTION DRESS lehizé izemmad kizarélag Mondatonkénti
programfutas vagy Folyamatos programfutas esetén aktivalando

> Pozicionalja a koszorltarcsat a FUNCTION DRESS BEGIN funkcio el6tt a
lehtizoszerszam kozelébe

» A FUNCTION DRESS BEGIN funkci6 utan kizarélag HEIDENHAIN vagy az On
gépgyartoja altal készitett ciklusokkal dolgozzon

Annak érdekében, hogy a vezérld atkapcsoljon a lehlzé kinematikara, a kélehuzast
a FUNCTION DRESS BEGIN és a FUNCTION DRESS END funkciok kozé kell
programoznia.

Ha a kélehuzé Gzemmadd aktiv, a vezérld egy ikont jelenit meg a elhelyezése
munkatertleten.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
A FUNCTION DRESS END funkcioval visszakapcsol normal Gzemmaodba.

Az NC program megszakitasakor vagy aramszunet esetén a vezérl§ automatikusan
a normal izemmaodot és a lehdzdélzem el6tti kinematikat aktivalja.

Bevitel

11 FUNCTION DRESS BEGIN “Dress” ; Kélehlzé Gizemmod aktivaldsa a Dress
kinematikaval

Az NC funkcié a kovetkezé szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

FUNCTION Szintaxisnyito a kélehuzo tzemmaodhoz
DRESS

BEGIN vagy END  Kd&lehuzé tzemmdod aktivalasa vagy inaktivalasa

Név vagy QS A kivalasztott kinematika neve
Rogzitett vagy valtozé név
Csak BEGIN valasztasakor
Opcionalis szintaktikai elem
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A'lehdzo ciklusok a lehizo szerszamot a programozott koszorldkorong élhez

pozicionaljak. A pozicionalas egyidejlileg két tengelyen torténik a megmunkalasi

sikban. A vezérlé a mozgdas soran nem végez Utkozésfelligyeletet!

> Pozicionalja a koszor(tarcsat a FUNCTION DRESS BEGIN funkcio el6tt a
lehdzdszerszam kozelébe

> Biztositsa az Utkozésmentességet

> Lassan inditsa el az NC programot

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Aktiv lehdzé kinematika soran a gép mozgasai adott esetben ellentétes iranyuak.
A tengelyek elmozduldsa soran Utkozésveszély all fenn!

» Az NC program ledllasa vagy aramszlinet utan ellendrizze a tengelyek
elmozdulasi iranyat

> Ha szukséges, programozzon kinematikai atvaltast

m | ehlzdsnal a lehlzoszerszam szerszameélének és koszorlikorong
kozéppontjanak egy magassagban kell lennitk. A programozott Y-Koordinata O
kell, hogy legyen.

B Alehlzolzembe torténd atvaltaskor a koszorliszerszam az orsdban marad és
megtartja az aktualis fordulatszamot.

® A vezérlé nem tdmogat mondatrafutast a kélehuzas folyamata alatt. Ha On
a mondatrafutdsban a lehizas utani elsé NC mondatot valasztja, a vezérlé a
lehuzas soran az utoljara elért pozicidra megy.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

B Ha a Megmunkalasi sik billentése vagy TCPM funkciok aktivak, nem tud
lehuzélzembe valtani.

B Avezérl6 a kézi billentési funkciokat (opcid 8) és a FUNCTION TCPM (opcid 9-et)
a kélehuzé tzemmaod aktivalasakor kikapcsolja.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
Tovabbi informacié: "Szerszambeadllas kompenzaldasa ezzel FUNCTION TCPM
(opcio 9)", oldal 297

m Kélehuzo tzemmaodban megvaltoztathatja a munkadarab nullapontot a TRANS
DATUM funkciodval. Egyébként az NC funkciok vagy koordinatadatszamitasi
ciklusok nem megengedettek. A vezérl§ egy hibalzenetet jelenit meg.

Tovabbi informacié: "Nullaponteltolds ezzel TRANS DATUM', oldal 244

B Az M140 funkcio lehizélizemben nem megengedett. A vezérlé egy hibalizenetet
jelenit meg.

® Avezérl6 nem abrazolja grafikusan a kélehuzast. A szimulacio segitségével
meghatarozott id6 nem egyezik meg a tényleges megmunkalasi idével. Ennek
tobbek kozott a kinematika szlkséges atkapcsolasa az oka.
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Nyersdarab definialasa BLK FORM-mal

Alkalmazas

Nyersdarab | Nyersdarab definialasa BLK FORM-mal

A BLK FORM funkcioval egy nyersdarabot definial az NC program szimuldciéjahoz.

Felhasznalt témak

® Nyersdarab abrazolasa a Szimulacié munkateruleten

Tovabbi informacié: "Szimuldcié munkatertlet’, oldal 569
® Nyersdarab aktualizalds FUNCTION TURNDATA BLANK (opcio6 50)
Tovabbi informacio: "Esztergaszerszamok korrekcidja FUNCTION TURNDATA

CORR (opci6 50)",

Funkcidleiras

oldal 319

A nyersdarabot a munkadarab bazispontra vonatkoztatva hatarozza meg.
Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 101

NC funkciét beszir

(A Osszesmiv..  Kildniegesf...  Program-ala...

@ A keresés eredménye

f{ Kedvencek

. Legutobbi miveletek

3 Osszes mivelet

[ BLK FORM
[ PRESET
[ GLOBAL DEF
3 FIXTURE
STOP
SEL TABLE

SEL CORR-TABLE

BLK FORM

BLK FORM QUAD
BLK FORM CYLINDER
BLK FORM ROTATION

BLK FORM FILE

NC funkciot beszur ablak a nyersdarab definialdsahoz

Kedvenc

Megszakitas 40

Ha létrehoz egy uj NC programot, akkor a vezérl§ automatikusan megnyitja az NC
funkciot beszur ablakot a nyersdarab definidlasahoz.

Tovabbi informacié: "Uj NC program Iétrehozésa', oldal 82
A vezérld a kovetkezd nyersdarab-definiciokat kinalja:

lkon Funkcio Tovabbi informaciok
BLK FORM QUAD oldal 148
Hasab alaku nyersdarab
BLK FORM CYLINDER oldal 149
Henger alaku nyersdarab
BLK FORM ROTATION oldal 150
Forgasszimmetrikus nyersdarab
definialhaté konturral
BLK FORM FILE oldal 151

STL fajl nyersdarabként és készdarabként
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 aktiv Dinamikus Utkozésfelligyelet DCM esetén sem végez automatikus
utkozésvizsgalatot a munkadarabbal, sem a szerszammal, sem mas
gépkomponensekkel. A megmunkalas sordn tkozésveszély all fenn!

> A Specialis ellendrzések kapcsolo aktivalja a szimulaciot

» Ellendrizze a folyamatot a szimulacio hasznalataval

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy programrészt Mondatonkent
uzemmaodban

® A kovetkezd lehetéségek vannak fajlok vagy alprogramok kivalasztasara:
® F3jl elérési utvonalanak megadasa
m Az alprogram szamanak vagy nevének megadasa
B F3jl vagy alprogram kivalasztasa kivalaszto ablak segitségével
|

Fajl elérési Utvonaldnak vagy az alprogram nevének definidlasa QS
paraméterrel

® Az alprogram nevének definidldsa Q, QL vagy QR paraméterrel

Ha a hivott fajl ugyanabban a mappaban van, mint a hivd NC program, a fajl
nevének megadasa is elegendé.

B Ahhoz, hogy a vezérl6 a szimulacioban a nyersdarabot abrazolni tudja, a
nyersdarabnak el kell érnie a minimalis méretet. A minimalis méret 0,17 mm vagy
0,004 inch az 6sszes tengelyen valamint a sugarban.

= Avezérl6 csak akkor mutatja a nyersdarabot a szimulaciéban, ha végrehajtotta a
nyersdarab teljes definialasat.

®  Még akkor is, ha az NC program létrehozasa utdn az NC funkciot beszar ablakot
bezarja vagy a nyersdarab definiciojat kiegésziteni akarja, az NC funkciét beszar
ablak segitségével barmikor definidlhat nyersdarabot.

m A Specialis ellenérzések funkcio a szimulacidban a nyersdarab definiciojabol
szarmazo informaciokat hasznalja fel a munkadarab figyeléséhez. Még akkor is
képes a vezérlé csak az aktiv nyersdarabot felligyelni, ha tébb munkadarab van
felfogva a gépre!

Tovabbi informacidé: "Specidlis ellenérzések a szimuldciéban', oldal 368

B A Szimulacié munkaterileten a munkadarab aktualis nézetét STL fajlként
lehet exportalni. Ezzel a funkcidéval hianyzé 3D-s modelleket lehet Iétrehozni, pl.
félkésztermékeket tobb megmunkalasi Iépésben.

Tovabbi informacié: "Szimulalt munkadarab exportélasa STL fajlként’,
oldal 580
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Nyersdarab | Nyersdarab definialasa BLK FORM-mal

6.1.1  Hasab alaku nyersdarab BLK FORM QUAD-dal

Alkalmazas

A BLK FORM QUAD funkcioval definialhat egy hasab alaku nyersdarabot. Ezért egy
MIN ponttal és egy MAX ponttal hatarozzon meg egy térbeli atlét.

Funkcidleiras
Z
Y MAX
100
X
0
100
40 MIN 3

Hasab alaku nyersdarab MIN ponttal és MAX ponttal

A téglatest élei parhuzamosak az X, az Y és a Z tengelyekkel.

A hasabot ugy hatarozhatja meg, hogy beir egy MIN pontot az ellilsé bal als6
sarokban és egy MAX pontot a hatso jobb felsé sarokban.

A pontok X, Y és Z koordinatait a munkadarab bazispontjatol szamitva kell definialni.
Ha a MAX pont Z koordinatajat pozitiv értékkel hatarozza meg, a nyersdarab
rahagyast fog tartalmazni.

Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 1071
Ha az esztergamegmunkalashoz (opcié 50) hasab alaku nyersdarabot hasznal, a
kovetkezodkre kell Ugyelnie:

Ugyan az esztergalas kétdimenzionalis sikban (X és Z koordinatak) torténik,
négyszog alaku nyersdarab esetén a meghatarozasakor az v értéket is
programoznia kell.

Tovabbi informacié: "Alapok’, oldal 125

Bevitel

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ; Hasab alaku nyersdarab

Az NC funkcid a kovetkezé szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

BLK FORM Szintaxisnyité hasab alaku nyersdarabhoz
0.1 Az els6 NC mondat jelolése
Z Szerszamtengely

A géptdl fliggben tovabbi kivalasztasi lehetéségek allnak
rendelkezésére.

XYZ A MIN pont koordinata definicioja
0.2 A masodik NC mondat jelolése
XYZ A MAX pont koordinata definicioja
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6.1.2

Hengeres nyersdarab BLK FORM CYLINDER-rel

Alkalmazas

A BLK FORM CYLINDER funkcioval definialhat egy hengeres nyersdarabot. Egy
hengert definidlhat teli anyagként vagy cséként.

Funkcidleiras

Hengeres nyersdarab

A hengert legalabb a sugdr vagy atméré és a magassag megaddsaval hatarozza
meg.

A munkadarab bazispontja a megmunkalasi sikban a henger kdzepén helyezkedik
el. Opcionalisan definialhatja a nyersdarab rahagyasat és a belsé sugarat vagy
atmeérojét.

Bevitel

1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST ; Hengeres nyersdarab
+5 RI10

Az NC funkcié a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

BLK FORM Szintaxisnyitd hengeres nyersdarabhoz
CYLINDER
V4 Szerszamtengely

A géptdl figgéen tovabbi kivalasztasi lehetéségek allnak
rendelkezésére.

Rvagy D A henger sugara vagy atmérdje
L A henger teljes magassaga
DIST A henger rahagyasa a munkadarab bazisponttdl

Opcionalis szintaktikai elem

Rl vagy DI A magfurat belsd sugara vagy belsé atmérdje
Opcionalis szintaktikai elem
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Nyersdarab | Nyersdarab definialdsa BLK FORM-mal

Forgasszimmetrikus nyersdarab BLK FORM ROTATION-nel

Alkalmazas

A BLK FORM ROTATION funkcioval definialhat egy forgdsszimmetrikus nyersdarabot
definialhato konturral. A konturt definidlhatja egy alprogramban vagy egy kilon
NC programban.

Funkcidleiras
z

Nyersdarabkontur Z szerszamtengellyel és X f6 tengellyel

A nyersdarab meghatarozasabdl utaljon a konturleirdsra.

A konturleirasban a kontur egy félmetszetét programozza a szerszamtengely, mint
forgastengely kordil.

A konturleirdsra az alabbi feltételek érvényesek:

Csak a f6 tengely és a szerszamtengely koordinatai
Kezdépont mindkét tengelyen definidlva

Zart kontur

Csak pozitiv értékek a fé tengelyen

A szerszamtengelyen lehetnek pozitiv és negativ értékek

A munkadarab bazispontja a megmunkalasi sikban a nyersdarab kozepén
helyezkedik el. A nyersdarabkontur koordinatait a munkadarab bazispontjatol
szamitva kell definidlni. Rahagyast is meghatarozhat.
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6.1.4

; Forgasszimmetrikus nyersdarab

; Alprogram kezdete

: Kontur kezdete

; Koordinatak a f6 tengely pozitiv iranyaban

; Kontur vége

o)
o
s,
-
o

; Alprogram vége

Az NC funkcié a kovetkezé szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

BLK FORM Szintaxisnyité forgasszimmetrikus nyersdarabhoz
ROTATION
z Aktiv szerszamtengely

A géptdl figgden tovabbi kivalasztasi lehetéségek allnak
rendelkezésére.

DIM_R vagy A f6 tengely értékeinek értelmezése a konturleirdsban
DIM_D sugarként vagy atméréként
LBL vagy FILE A konturalprogram neve vagy szama vagy a kulon

NC program elérési Utvonala

Megjegyzések
Ha a konturleirast inkrementalis értékekkel programozza, a vezérl6 az értékeket a
DIM_R vagy a DIM_D kivalasztasatol fiiggetlenll sugarként értelmezi.

A 42 CAD Import szoftveropcidval atvehet konturokat CAD fajlokbdl és elmentheti
azokat alprogramokban vagy kiilén NC programokban.

Tovabbi informacidk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

STL fajl mint nyersdarab BLK FORM FILE-Ial

Alkalmazas

STL formatumu 3D-s modelleket beilleszthet nyersdarabként vagy opcionalisan
készdarabként. Ez a funkcid mindenekel6tt CAM programok kapcsan kényelmes,
mivel az NC program mellett a szlikséges 3D-modellek is rendelkezésre allnak.

El6feltétel
m STL fajlonként max. 20 000 haromszdg ASCII formatumban
m STL fajlonként max. 50 000 haromszdg binaris formatumban

Funkcidleiras
Az NC program méretei ugyanonnan szarmaznak, mint a 3D modell méretei.
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Nyersdarab | Nyersdarab definialasa BLK FORM-mal

Bevitel

1 BLK FORM FILE "TNC:\CAD\blank.stI" ; STL fajl nyersdarabkeént és készdarabként
TARGET "TNC:\CAD\finish.stl"

Az NC funkcié a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés
BLK FORM FILE Szintaxisnyitd STL fajl nyersdarabhoz
Az STL f4jl elérési Utvonala

TARGET STL fajl készdarabként
Opcionalis szintaktikai elem

Az STL f4jl elérési Utvonala

Megjegyzések
® A Szimulacié munkateriileten a munkadarab aktualis nézetét STL fajlként

lehet exportalni. Ezzel a funkcioval hianyzé 3D-s modelleket lehet Iétrehozni, pl.
félkésztermékeket tébb megmunkalasi lépésben.

Tovabbi informacio: "Szimulalt munkadarab exportalasa STL fajlként",
oldal 580

® Ha anyersdarab és a készdarab is rendelkezésre 4ll, a szimulaciéban
osszehasonlithatok a modellek és a maradékanyag konnyen felismerhetd lesz.

Tovabbi informacio: "Modellosszevetés”, oldal 584

m A vezérl6 gyorsabban tolti be a binaris formatumu STL fajlokat, mint az ASCII
formatumu STL fajlokat.

Nyersdarab aktualizalas esztergal6 iizemmadban a
FUNCTION TURNDATA BLANK (opci6 50)

Alkalmazas

A vezérl6 érzékeli a mar megmunkalt terileteket a nyersdarab kovetés segitségével,
és hozzailleszti az 6sszes raallast és elhagydst a meghatarozott aktualis
megmunkalasi helyzethez. Ezzel a leveg&ben megtett mozgasokat lehet elkertilni,
igy csokkentve Iényegesen a megmunkalasi idét.

A nyersdarabot definidlhatja a nyersdarab aktualizalasra egy alprogramban vagy egy
kilon NC programban.

/‘P

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Nyersdarab | Nyersdarab aktualizalas esztergalé iizemmaédban a FUNCTION TURNDATA BLANK (opcié6 50)

Felhasznalt témak
B Alprogramok

Tovabbi informacio: "Alprogramok és programrész-ismétlések a cimkével LBL ",
oldal 212

® Esztergald Gzemmod FUNCTION MODE TURN
Tovabbi informacid: "Alapok’, oldal 125
m  Nyersdarab definidlasa szimulaciora BLK FORM-mal
Tovabbi informacio: "Nyersdarab definidlasa BLK FORM-mal’, oldal 146

Elofeltételek
®  Szoftveropcio 50 Mardesztergalas
® Esztergald tzemmdod FUNCTION MODE TURN aktiv

A nyersdarab aktualizalas csak esztergald izemmaodban ciklusmegmunkalas
esetén lehetséges.

B Zart nyersdarabkontur a nyersdarab aktualizalashoz

A kezd8pozicionak és a végpozicionak azonosnak kell lennie. A nyersdarab egy
forgasszimmetrikus test keresztmetszetének felel meg.

Funkcidleiras

A TURNDATA BLANK funkcioval egy, a vezérl6 dltal frissitett nyers munkadarabként
hasznalt konturleirast hivhat meg.

A nyersdarabot definidlhatja egy alprogramban az NC programon belll vagy egy
kudlon NC programban.

A kovetkezd lehetéségek vannak fajlok vagy alprogramok kivalasztasara:

® F3jl elérési Utvonalanak megadasa

B Az alprogram szamanak vagy nevének megadasa

m F3jl vagy alprogram kivalasztasa kivalasztd ablak segitségével

m F3jl elérési Utvonalanak vagy az alprogram nevének definialasa QS paraméterrel
® Az alprogram nevének definidldsa Q, QL vagy QR paraméterrel

A FUNCTION TURNDATA BLANK OFF funkcioval inaktivalja a nyersdarab
aktualizalast.
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Nyersdarab | Nyersdarab aktualizalas esztergalé iizemmédban a FUNCTION TURNDATA BLANK (opcié 50)

; Nyersdarab aktualizalds a "BLANK”
alprogram nyersdarabjaval

; Alprogram kezdete

: Kontur kezdete

; Koordinatak a f6 tengely pozitiv iranyaban

; Kontur vége

; Alprogram vége

W
(o)
s,
-
o

Az NC funkcid a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

FUNCTION Szintaxisnyité nyersdarab aktualizaldshoz az esztergald
TURNDATA tdzemmaodban

BLANK

OFF, fajl, QS Nyersdarab aktualizalas inaktivalasa, nyersdarabkontur
vagy LBL behivasa kilon NC programként vagy alprogramként

Szam, név vagy A kilon NC program vagy az alprogram szama vagy neve
S Rogzitett vagy véltozd szam vagy név
A fajl, QS vagy LBL kivalasztasakor

Qo
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Alapok

A vezérl6 funkcidinak kihasznaldasa érdekében a vezérlében a valds adataikkal, pl.
sugdr, hatdarozza meg a szerszamokat. Ezzel megkonnyiti a programozast és noveli
a folyamat megbizhatdsagat.

Szerszamnak a géphez hozzaadasakor kovetheti a kovetkezd sorrendet:

Készitse el§ a szerszamot és fogja be megfelel§ szerszambefogdba.

A szerszam méreteinek meghatarozasahoz a szerszamtarté bazispontjatol
kiindulva mérje meg a szerszamot pl. elébedllitod készulék hasznalataval. A
vezérlbnek a méretekre a palyak kiszamitasahoz van sziksége.

Tovabbi informacié: "Szerszamtarto-bazispont', oldal 157

A szerszam teljes meghatarozasahoz tovabbi szerszamadatokra van szikség.
Vegye ezeket a szerszamadatokat pl. a gyartd szerszamkataldogusabol.

Tovabbi informacidk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Mentse el a szerszamkezel6ben az ehhez a szerszamhoz megszerzett 0sszes
szerszamadatot.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

Szlkség esetén rendeljen hozza a szerszamhoz egy szerszamtartét a valosagh
szimulacio és Utkozésvédelem érdekében.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Ha a szerszamot teljesen meghatarozta, programozzon egy szerszambehivast
egy NC programban.

Tovabbi informacié: "Szerszambehivas TOOL CALL funkciéval’, oldal 1671
Amennyiben a gépe egy kaotikus szerszamcseréld rendszerrel és kettds
megfogdval van felszerelve, a szerszam elévalasztasaval lerdviditheti a
szerszamcsere idejét.

Tovabbi informacio: "Szerszam elévalasztas a TOOL DEFfunkcidval’, oldal 167
Ha szlkséges, a program inditasa elétt végezzen szerszamhasznalati tesztet.
Ezzel ellendrizheti, hogy a szerszamok rendelkezésre allnak-e a gépben, és a
hatralévé éltartamuk elegendé-e.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

Amikor megmunkalt egy munkadarabot és utan megmeérte, sziikség esetén
korrigalja a szerszamokat.

Tovabbi informacio: "Szerszamsugar-korrekcié', oldal 310

Bazispontok a szerszamon

A vezérl6 a kovetkezd bazispontokat kiilonbozteti meg a szerszamon a kilonféle
szamitasokhoz vagy alkalmazasokhoz.

Felhasznalt témak

Bazispontok a gépen vagy a munkadarabon
Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 1071

Szerszamok | Alapok
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7.2.1  Szerszamtarto-bazispont

A szerszamtarto-bazispont egy rogzitett pont, amit a gépgyarto a definial. A
szerszam bazispontja altaldban az orsé homlokfellletén helyezkedik el.

A szerszamtarto-bazispontbdl kiindulva definidlja a szerszam méretét a
szerszamkezel6ben, pl. az L hosszat és az R sugarat.

Tovabbi informaciok: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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7.2.2 Szerszamcsucs TIP

0o (9 e

|
|
| |
| |
N
T

N
4 { : TIP XL
TIP] TIP!

A szerszamcsucs van a legtavolabb a szerszamtarté-bazisponttél. A szerszamcsucs
a koordinatak kiindulo (eredet-) pontja a T-CS szerszam-koordinatarendszerben.

Tovabbi informacid: "Szerszam-koordinatarendszer T-CS', oldal 236

A maroszerszamoknal a szerszamcsucs az R szerszamsugar kozepén és a
szerszam legtavolabbi pontjan van a szerszam tengelyében.

A szerszamcsucsot a szerszamkezeld kovetkezé oszlopaival definidljuk a
szerszamtarté-bazispontra vonatkoztatva:

L

DL

ZL (opcid 50, opcid 156)

XL (opcid 50, opcid 156)

YL (opcié 50, opcid 156)

DZL (opcié 50, opcid 156)

DXL (opcio 50, opcid 156)

DYL (opci6 50, opcid 156)

LO (opcid 156)

DLO (opcio 156)

Tovabbi informaciok: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
Esztergaszerszamoknal (opcié 50) a vezérl§ az elméleti szerszdmcesucsot hasznalja,
tehat a ZL, XL és YL definialt értékeinek metszéspontjat.

TIP,
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7.2.3 Szerszamkozéppont TCP (tool center point)

| |
N9 N9 @
| |
|
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|
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| INCP

! A ij TCP
TCP% AN 1_\_f_J_'

—
—

A szerszamkozéppont az R szerszamsugar kdzepe. Ha egy R2 masodik
szerszamsugar is definidlva van, a szerszam kozéppontja ennek az értékével lesz
eltolva a szerszamcsucstal.

Esztergaszerszamoknal (opcid 50) a szerszdmkdzéppont az RS vagdélsugar
kozepén talalhato.

A szerszam kdzéppontjat a szerszamkezel$ adatai segitségével definidlhatja a
szerszamtarto-bazispontra vonatkoztatva.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

7.2.4  Szerszam-vezetopont TLP (tool location point)

| | |

| | | 2

i |- | .

LT 0

| Wt n lrip “CTTLP

i R'Z \ i/ R2 1 TPl XL
TLP ! TLPY TLP

A vezérld a szerszamot a szerszam-vezetépontra poziciondlja. A szerszam-
vezet6pont alapértelmezés szerint a szerszamcsucson talalhato.

A FUNCTION TCPM (opci6 9) funkcidban vélaszthatja a szerszam-vezetépontot a
szerszam kozéppontjara is.

Tovabbi informacié: "Szerszambeallds kompenzaldsa ezzel FUNCTION TCPM
(opcid 9)', oldal 297
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Szerszamok | Bazispontok a szerszamon

7.2.5 Szerszam-forgaspont TRP (tool rotation point)

| | |

| | | 2

(- ||t b |-

| | | O

| ’__+TRP ‘TRP [ JTRP

i szki/ Féf 1 TRPIw_ XL
TRPT TRP! TRP!

A MOVE (opci¢ 8) elfordité funkcioknal a vezérl6 a szerszam-forgdspont koril végzi
az elforditast. A szerszam-forgaspont alapértelmezés szerint a szerszamcsucson
talalhato.

Ha a PLANE funkciokndl a MOVE funkciot valasztja, a DIST szintaktikai elemmel a
munkadarab és a szerszam kozotti relativ poziciot definidlja. A vezérld a szerszam-
forgaspontot ezzel az értékkel eltolja a a szerszamcsucstoél. Ha a DIST-et nem
definialja, a vezérl6 a szerszamcsucsot konstansnak veszi.

Tovabbi informacio: "Forgdtengely pozicionalas", oldal 286
A FUNCTION TCPM (opcid6 9) funkcidban vélaszthatja a szerszam-forgaspontot a
szerszam kozéppontjara is.

Tovabbi informacio: "Szerszambeadllas kompenzaldsa ezzel FUNCTION TCPM
(opcid 9)', oldal 297

7.2.6 2. szerszamsugar kozepe CR2 (center R2)

|

|

|

| i |CR2 |

L S|
CRZ% & ‘ - W‘

A masodik szerszamsugar kdzepét a vezérld a 3D-s szerszamkorrekcidval (opcid
9) hasznalja. LN egyeneseknél a fellleti normalvektor erre a pontra mutat és
meghatarozza a 3D-s szerszamkorrekcio iranyat.

Tovabbi informacio: "3D-s szerszamkorrekcio (opcid 9)", oldal 321

A masodik szerszamsugar kozepe az R2 értékkel van eltolva a szerszam csucsatol
€s a szerszam vagoéletsl.
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7.3 Szerszamhivas

7.3.1 Szerszambehivas TOOL CALL funkcidval

Alkalmazas

A TOOL CALL funkcié a szerszamot az NC programban hivja be. Ha a szerszam
a szerszamtarban van, a vezérl6 bevaltja a szerszamot az orséba. Ha a szerszam
nincs a szerszamtarban, akkor kézzel is becserélhetd.

Felhasznalt témak
B Automatikus szerszamvaltas M101-gyel

Tovabbi informacid: "Testvérszerszam automatikus bevaltasa M101",
oldal 456

m tool.t szerszamtablazat

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
® Tool_p.tch zsebtablazat

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

El6feltétel
®m  Szerszam definidlva

A szerszam behivasahoz a szerszamnak a szerszamkezel8ben definidlva kell
lennie.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Funkcioleiras
A vezérl§ a szerszam behivasakor kiolvassa az odatartozo sort a

szerszamkezel6bdl. A szerszamadatok a Szerszam fiil alatt a Status
munkaterUleten lathatok.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

o A HEIDENHAIN azt ajanlja, hogy minden szerszambehivas utan az orsot
az M3 vagy az M4 funkcidval kapcsolja be. Ezaltal programfutas kézbeni
problémakat kerulhet el, pl. egy megszakitas utani elindulaskor.

Tovabbi informacioé: 'A mellékfunkciok attekintése”, oldal 421
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Bevitel

11 TOOL CALL 4 .1 Z S10000 F750 DL ; Szerszam behivasa
+0,2 DR+0,2 DR2+0,2

Az NC funkcio a kovetkez szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

TOOL CALL Szintaxisnyito egy szerszambehivashoz

4,Q54 vagy Szerszamdefinicio mint rogzitett vagy valtozd szam vagy név
"MILL_D8_ROUGH"

Csak a szamként kifejezett szerszamdefinicio
egyértelm(, mert a szerszamnév azonos lehet tobb
szerszamnal!

A szintaktikai elem flgg a technologiatol vagy az
alkalmazastol

Kivalasztas kivalaszto ablak segitségével lehetséges

Tovabbi informacié: "Technoldgiatol fliggd kilonbségek a
szerszambehivaskor", oldal 163

| A szerszam lépcsbindexe
Opcionalis szintaktikai elem
Tovabbi informaciok: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv

Z Szerszamtengely

Alapértelmezésben hasznalja a Z szerszamtengelyt. A
géptdl fiiggéen tovabbi kivalasztasi lehetéségek allnak
rendelkezésére.

A szintaktikai elem fligg a technolodgiatol vagy az
alkalmazastol

Tovabbi informacidé: "Technoldgiatol fuggd kulonbségek a
szerszambehivaskor", oldal 163

SvagyS(VC =) S orséfordulatszam vagy vagosebesség
Opcionalis szintaktikai elem
Tovabbi informacio: 'S orséfordulatszam ', oldal 165

F,FZ vagy FU Elétolas

Elétolas alternativ megadasa: fogankénti vagy fordulatonkénti
el6tolas

Opcionalis szintaktikai elem
Tovabbi informacio: 'F el6tolds ", oldal 166

DL A szerszamhossz deltaértéke
Opcionalis szintaktikai elem

Tovabbi informacié: "Szerszamhossz- és szerszamsugar-
korrekcio", oldal 306

DR A szerszamsugar deltaértéke
Opcionalis szintaktikai elem

Tovabbi informacio: "Szerszamhossz- és szerszamsugar-
korrekcid", oldal 306
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Szintaktikai elem Jelentés

DR2 2. szerszamsugar deltaértéke
Opcionalis szintaktikai elem

Tovabbi informacio: "Szerszamhossz- és szerszamsugar-
korrekcio", oldal 306

Technolagiatol fiiggo kiilonbségek a szerszambehivaskor

Maroszerszam szerszambehivasa

Maroszerszamnal a kovetkezé szerszamadatokat hatarozhatja meg:
A szerszam rogzitett vagy valtozd szama vagy neve

A szerszam lépcséindexe

Szerszamtengely

Orsoéfordulatszam

El6tolas

DL

DR

DR2

Egy mardszerszam behivasakor sziikséges a szerszam szama vagy neve, a
szerszamtengely és az orsofordulatszam megadasa.

Tovabbi informaciok: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Esztergaszerszam szerszambehivasa (opcié 50)
Esztergaszerszamnal a kovetkezé szerszamadatokat hatarozhatja meg:
B A szerszam rogzitett vagy valtozo szama vagy neve

® A szerszam lépcsdindexe

B El6tolas

Egy esztergaszerszam behivasakor szikséges a szerszam szamanak vagy nevének
megadasa.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Koszoriiszerszam szerszambehivasa(opcio 156)
Kdszorlszerszamnal a kovetkezé szerszamadatokat hatarozhatja meg:
B A szerszam rogzitett vagy valtozo szama vagy neve

® A szerszam lépcsbindexe

B Szerszamtengely

Orsofordulatszém

El6tolas

Egy koszorliszerszam behivasakor szikséges a szerszam szama vagy neve €s a
szerszamtengely megadasa.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Kélehtzészerszam szerszambehivasa (opcié 156)

Kélehuzdszerszamnal a kovetkezd szerszamadatokat hatarozhatja meg:

B A szerszam rogzitett vagy valtozo szama vagy neve

® A szerszam lépcsbindexe

m ElStolas

Egy kélehuzoszerszam behivasakor szikséges a szerszam szama vagy neve!
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
Kélehuzdszerszamot csak kélehuzo izemmaodban lehet behivnil

Tovabbi informacid: "Kélehuzé Gzemmadd aktivalasa a FUNCTION DRESS-szel ',
oldal 142

Munkadarab-tapinté szerszambehivasa (opci6é 17)
Munkadarab-tapintonal a kovetkez§ szerszamadatokat hatarozhatja meg:
B A szerszam rogzitett vagy valtozo szama vagy neve

® A szerszam lépcsbindexe

B Szerszamtengely

Egy munkadarab-tapinté behivasakor szikséges a szerszam szama vagy neve €s a
szerszamtengely!

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Szerszamadatok aktualizalasa

A TOOL CALL paranccsal szerszamvaltas nélkul is aktualizalhatja az aktiv szerszam
adatait, pl. megvaltoztathatja a forgacsolasi adatokat vagy a deltaértékeket. A
technolégiatol fiigg, hogy melyik szerszamadatot valtoztathatja meg.

Az aldbbi esetekben a vezérl§ csak az aktiv szerszam adatait valtoztatja meg:
B A szerszam szama vagy neve nélkil és szerszamtengely nélkdl

B A szerszam szama vagy neve nélkul és ugyanazzal a szerszamtengellyel, mint az
el6z6 szerszambehivasban

Ha egy TOOL CALL mondatban a szerszam szamat vagy nevét, vagy egy
megvaltoztatott szerszamtengelyt programoz, a vezérlé végrehajt egy
szerszamvaltas makrot.

Ez oda vezethet, hogy a vezérld pl. bevalt egy testvérszerszamot a lejart
éltartam miatt.

Tovabbi informacioé: 'Testvérszerszam automatikus bevaltasa M101",
oldal 456

Megjegyzések

= Az allowToolDefCall (118705 sz.) gépi paraméterrel hatarozza meg a gépgyarto,
hogy On a TOOL CALL és a TOOL DEF funkciokban a szerszamot névvel,
szammal vagy mindkettével definidlhatja.

Tovabbi informacid: "Szerszam elévalasztas a TOOL DEFfunkcioval’, oldal 167

® A progToolCallDL (124501 sz.) opcionalis gépi paraméterrel a gépgyartd azt
definidlja, hogy a vezérld a elhelyezése munkaterileten egy szerszambehivasbol
figyelembe veszi-e a deltaértékeket.

Tovabbi informacié: "Szerszamhossz- és szerszamsugar-korrekcio', oldal 306
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7.3.2

Forgacsolasi adatok

Alkalmazas

A forgdcsolasi adatok az S orséfordulatszambdl vagy alternativaként a VC konstans
vagosebességhdl és az F el6tolasbdl alinak.

7

Funkcioleiras

S orséfordulatszam
A kovetkezd lehetéségek vannak az S orsofordulatszam definialasara:
B Szerszambehivas a TOOL CALL hasznalataval
Tovabbi informacio: "Szerszambehivas TOOL CALL funkciéval', oldal 161
® Az S kapcsolofelilet a Kézi miikodtetés alkalmazasban
Tovabbi informacidk: Beallitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv
Az S orsofordulatszamot a ford/perc percenkénti orséfordulatok mértékegységével
kell definialni.

Vagy egy szerszambehivasban definidlhatja a VC konstans vagdsebességet m/min
vagyis méter per perc egységgel.

Tovabbi informacié: "Technoldgiai értékek esztergald megmunkalaskor”, oldal 128

Ervényesség
Az orséfordulatszam vagy a vagosebesség addig érvényes, amig On egy TOOL CALL
mondatban uj fordulatszamot vagy vagdsebességet nem definial.

Potenciométer

A fordulatszam-potenciométerrel az orsofordulatszam programfutas kozben 0 %
és 150 % kozott valtoztathatd. A fordulatszam-potenciométer csak fokozatmentes
orsohajtasu gépeknél mikodik. A maximalis orsofordulatszam gépfliggé.

Tovabbi informacid: "Potenciométer”, oldal 71

Allapotkijelzék

A vezérld a kovetkezd munkatertleteken jeleniti meg az aktualis orsofordulatszamot:
m elhelyezése munkaterilet

= A POS fil a Status munkatertleten
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F el6tolas
A kovetkezd lehetéségek vannak az F el6tolds definidlasara:
B Szerszambehivas a TOOL CALL hasznalataval

Tovabbi informacio: "Szerszambehivas TOOL CALL funkciéval', oldal 161
m Poziciondld mondat

Tovabbi informacio: "Palyafunkciok”, oldal 169
m Az F kapcsoldfellilet a Kézi miikodtetés alkalmazasban

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv
Linearis tengelyek el&tolasat milliméter per percben, mm/min, kell definialni.
Forgo tengelyek elétolasat fok per percben, °/min, kell definialni.
Az el6tolast harom tizedesjegy pontossaggal definialhatja.

Vagy definidlhatja az el6tolasi sebességet az NC programban vagy a
szerszambehivasban a kovetkezé mértékegységekkel:

m FZ fogankénti el6tolas mm/fog

Az FZ-vel azt az utat hatarozza meg milliméterben, amit a szerszam foganként
megtesz.

Ha hasznalja az FZ-t, a fogak szamat a szerszamkezel$ CUT
oszlopaban kell definialnia.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

® FU fordulatonkénti el6tolas mm/ford

Az FU-val azt az utat hatarozza meg milliméterben, amit a szerszam
orsofordulatonként megtesz.

A fordulatonkénti elétolas mindenek elétt az esztergamegmunkalasnal (opcid 50)
hasznalatos.

Tovabbi informacio: "El6tolas sebessége”, oldal 130

A TOOL CALL-ban definidlt el6tolast az NC programban az F AUTO segitségével
lehet behivni.

Tovabbi informacié: "F AUTO", oldal 166

Az NC programban definialt elétolas addig az NC mondatig érvényes, amelyben On
Uj elétolast programoz.

F MAX

Ha F MAX-ot definial, a vezérlé gyorsjaratban mozog. Az F MAX csak az adott
mondatban érvényes. A kovetkezd NC mondattél az utolsé meghatarozott elétolds
érvényes. A maximalis elétolas gépfiiggd és egyes esetekben tengelyfliggé.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

F AUTO

Ha egy TOOL CALL mondatban el6tolast definial, az F AUTO funkcidval a kovetkezé
poziciondld mondatokban hasznalhatja azt az el6tolast.

Az F kapcsoléfeliilet a Kézi miikodtetés alkalmazasban

® Ha F=0-t ad meg, akkor a gépgyarto altal minimalis elétolasként meghatarozott
elétolasi érték valik érvényessé

B Ha a megadott elétolas tullépi a gépgyarto altal meghatarozott maximalis
értéket, akkor a gépgyarté altal meghatarozott érték valik érvényessé
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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7.3.3

Potenciométer

Az el6tolas-potenciométerrel az el6tolas programfutas kozben 0 % és 150 % kozott
valtoztathatd. Az el6tolas-potenciométer csak a programozott elétolasra érvényes.
Ha a gép még nem érte el a programozott elétolast, az elétolas-potenciométer
hatastalan.

Tovabbi informacid: "Potenciométer”, oldal 71

Allapotkijelzok
A vezérl6 a kovetkezd munkatertleteken jeleniti meg az aktudlis elétolast mm/
percben:

m elhelyezése munkaterulet
= APOS fil a Status munkaterileten

A Kézi mikodtetés alkalmazasban a vezérl6 a POS ful alatt az el6tolast
a tizedesjegyekkel egylitt jeleniti meg. A vezérl§ az elbtolast 6sszesen
hat szamjeggyel mutatja.

= Avezérlén megjelenik az elétolas.

®  Amikor a 3D ROT aktiv, akkor a megmunkalasi el6tolas jelenik meg tobb
tengely mozgatasakor

® [naktiv 3D ROT esetén az elStolas megjelenitése Ures marad, amennyiben
tobb tengely egyidében mozog

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Megjegyzések
® |nch-es programban az el6tolast 1/10 inch/percben kell megadni.

B A gyorsjarat megadasa torténhet a megfeleld szamérték programozasaval is,
pl. F30000. Eltéréen az FMAX-t6l, ez a gyorsjarat nem csak az adott mondatra
vonatkozik, hanem addig marad érvényben, amig Uj elétolast nem ad meg.

m Avezérl6 a tengely mozgatdsa el6tt ellendrzi, hogy megvaldsult-e a definialt
fordulatszam. Az FMAX el6tolast hasznalé pozicionald mondatoknal a vezérlé
nem vizsgalja a fordulatszamot.

Szerszam elovalasztas a TOOL DEFfunkcioval

Alkalmazas

A TOOL DEF segitségével a vezérl§ el6késziti a szerszamot a szerszamtarban, ezzel
leroviditi a szerszamvaltas idejét.

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.
A szerszamok TOOL DEF funkcidval val¢ elévalasztasa gépfiggd muivelet.

Funkciodleiras

Amennyiben a gép kaotikus szerszamcserélé rendszerrel és kettés megfogdval van
felszerelve, lehetéség van szerszam elévalasztasra. Ehhez a TOOL CALL mondat
utan programozza a TOOL DEF funkciot és valassza ki a kovetkez8 szerszamot,
amit az NC programban hasznalni fog. A vezérlé programfutas kozben elékésziti a
szerszamot.
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Bevitel

; Szerszam elévalasztasa

Az NC funkcio a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

TOOL DEF Szintaxisnyito egy szerszam elévalasztasahoz

2,QS2 vagy Szerszamdefinicié mint rogzitett vagy valtozé szam vagy név
"MILL_D4_ROUGH"

Csak a szamként kifejezett szerszamdefinicio
egyértelmU, mert a szerszamnév azonos lehet tobb
szerszamnal!

| A szerszam lépcsdindexe
Tovabbi informacidk: Bedllitds és végrehajtas felhasznaloi
kézikonyv
Opciondlis szintaktikai elem

Ez a funkcio hasznalhato az 0sszes technoldgidhoz, kivéve a kélehizé
szerszamokat (opcio 156).

Alkalmazasi példa

; Szerszam meghivasa

; Kbvetkezd szerszam eldvalasztasa

; El6valasztott szerszam behivésa
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8.1 A koordinatak meghatarozasanak alapjai
A munkadarabot a palyamozgasok és a célkoordinatak meghatarozasaval
programozhatja.

A mUszaki rajz méretezésétdl fliggdéen hasznalhat derékszogl vagy
polarkoordinatakat abszolut vagy inkrementalis értékekkel.

8.1.1 Descartes-féle koordinatak

Alkalmazas

A Descartes-féle koordinatarendszer két vagy harom tengelybdél all, melyek
egymassal derékszoget zarnak be. A derékszogl koordinatak a koordinatarendszer
nullapontjara vonatkoznak, ami a tengelyek metszéspontjaban talalhato.

zi

<

Derékszogul koordinatakkal egyértelmien meghatarozhat egy térbeli pontot harom
tengely értékeinek definidlasaval.

Funkcidleiras

Az NC programban On az X, az Y és a Z lineéris tengelyek értékeit definidlja, pl. egy L
egyenessel.

A programozott koordinatak a korilményektdl fliggéen hatnak. Ha egy tengely
értéke azonos marad, akkor annak értékét a tovabbi mozgdsokhoz nem kell Ujra
meghatarozni.
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8.1.2 Polarkoordinatak

Alkalmazas

A polarkoordinatakat meghatarozhatja a derékszogul koordinatarendszer harom
sikja kozul az egyikben.

A polarkoordinatak egy korabban definialt péluspontra vonatkoznak. Ebbdl

a polusbal kiindulva definialhat egy pontot a polustol mért tavolsagaval és a
szogbazistengellyel bezart szogével.
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Funkcioleiras

Polarkoordinatakat hasznalhat példaul a kovetkezd esetekben:

m Pontok korpalyakon

m  Szogadatokat tartalmazé munkadarabrajzok esetén, példaul lyukkoroknél.
Y

X

30

A CC polust két tengely derékszogl koordinataival definidlja. A tengelyek hatarozzak
meg a sikot és a szog-bazistengelyt.

A polus az adott NC programon beldl a korilményektél figgden hat.
A sz0g-bazistengely az alabbiak szerint viszonyul a sikhoz:

Sik Szog-bazistengely
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

PR polarkoordinatasugar a pélusra vonatkozik. PR megadja a pont polustdl mért
tavolsagat.
PA polarkoordinataszog megadja a szog-bazistengely és a pont kozotti szoget.

A programozott koordinatak a kortlményektdl figgéen hatnak. Ha egy tengely
értéke azonos marad, akkor annak értékét a tovabbi mozgdsokhoz nem kell Ujra
meghatarozni.

8.1.3  Abszoluat értékek

Alkalmazas

Az abszolut megadasok mindig egy eredetpontra vonatkoznak. A derékszogU
koordinataknal az eredetpont a nullapont, a polarkoordinataknal a pélus és a szog-
bazistengely.
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Funkcioleiras
Az abszolut megadasok azt a pontot hatarozzak meg, amelyre a vezérlé pozicional.

; 1. pontra pozicionalas
; 2. pontra pozicionalas

; 3. pontra pozicionalas

; Definialja a polust két derékszogd
tengelyen

; 1. pontra pozicionalas
; 2. pontra pozicionalas
; 3. pontra pozicionalas

; 4. pontra pozicionalas

8.1.4 Inkrementalis értékek

Alkalmazas

Az inkrementalis megadasok mindig az utoljara programozott koordinatakra
vonatkoznak. A derékszogd koordinatak esetében ezek az X,azYésaZ
értékei, a polarkoordinatak esetében pedig PR polarkoordinatasugar és a PA
poldrkoordinataszog értékei.
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Funkcioleiras

Az inkrementalis megadasok azt az értéket hatarozzak meg, amivel a vezérlé
pozicional. Az utolsé programozott koordinatak a koordinatarendszer képzeletbeli
nullapontjaként szolgalnak.

Az inkrementalis koordinatdkat minden esetben a tengelynév elé tett I-vel kell
definialni.

; Abszolut pozicionalas az 1. pontra
; Inkrementalis pozicionalds a 2. pontra

; Inkrementalis pozicionalas a 3. pontra

; Definidlja a polust derékszogU
rendszerben, abszolut értékekkel két
tengelyen

; Abszolut pozicionalas az 1. pontra
; Inkrementalis pozicionalds a 2. pontra

; Inkrementalis pozicionalas a 3. pontra

; Inkrementalis pozicionalds a 4. pontra

8.2 A palyafunkciodk alapjai

Alkalmazas

Ha On NC programot hoz Iétre, a kontur egyes elemeit palyafunkciokkal
programozhatja. Ehhez koordinatakkal hatarozhatja meg a konturelemek
végpontjait.

A vezérl6 a koordinatak, a szerszamadatok és a sugarkorrekcio segitségével
hatdrozza meg az elmozduldsok Utvonalat. A vezérlé egyidejlileg pozicionadlja

az Osszes olyan géptengelyt, amelyet On egy pélyafunkcio NC mondatdban
programozott.
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Funkcioleiras

Palyafunkcio beillesztése

A szlrke palyafunkcid gombok megnyomasaval nyithatd meg a parbeszéd. A
vezérld beilleszti az NC mondatot az NC programba és egymasutan lekérdezi az
0sszes informaciot.

A gép konstrukciojatél fliggéen vagy a szerszam, vagy a gépasztal
mozog. A palyafunkciok programozasakor mindig abbdl induljon ki, hogy a
szerszam mozog!

Mozgas egy tengelyen

z A

100

Ha az NC mondat csak egy koordinatat tartalmaz, a vezérlé a szerszamot a
programozott tengellyel parhuzamosan fogja mozgatni.

Példa

A szerszam megtartja az X és a Z koordinatakat és az X+100 poziciéra mozog.

Mozgas két tengelyen

zA

Ha az NC mondat két koordinatat tartalmaz, a vezérlé a szerszamot a programozott
sikban mozgatja.

Példa

A szerszdm megtartja a Z koordinatat és az XY sikban az X+70 Y+50 poziciora
mozog.

On a megmunkalasi sikot a TOOL CALL szerszambehivasnal definialja.
Tovabbi informacio: "Marogépek tengelyeinek jelolése’, oldal 100
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Mozgas tobb tengelyen

Ha az NC mondat harom koordinatat tartalmaz, a vezérlé a szerszamot a térben
mozgatja a programozott poziciora.

Példa

A gép kinematikajatol fiiggéen egy L egyenesen maximum hat tengelyt
programozhat.

Példa

Kor és koriv
Y Yi

Korivek palyafunkcidival kdrmozgasokat programozhat a megmunkalasi sikban.

A vezérl6 egyidejlleg két tengelyt mozgat: a szerszam relativ mozgast végez a
munkadarabhoz képest egy korpalya mentén. Korpalyakat CC-vel programozhat.

DR forgasirany kormozgasoknal

=

Mas konturelemekre valo érintéleges atmenet nélkili kormozgdsok esetén a
forgasiranyt a kovetkezéképpen hatarozza meg:

B Forgas az ramutato jarasaval egyezéen: DR-
m Forgas az dramutato jarasaval ellentétesen: DR+

176 HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv | 01/2022



Palyafunkciok | A palyafunkciok alapjai

Szerszamsugar-korrekcio
A szerszamsugar-korrekciot az els@ konturelem NC mondataban kell definialni.

A sugarkorrekciot nem aktivalhatja korpalya NC mondataban. Aktivélja a
sugarkorrekciot azt megel6z&en egy egyenesben.

Tovabbi informacié: "Szerszamsugar-korrekcio", oldal 310

Elépozicionalas

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab Utkozésének
automatikus ellenérzését. A hibas el6pozicio ra allas a kontur megsériléséhez
vezethet. A megkozelité mozgas soran utkozésveszély all fenn!

» Programozzon megfelelé elépoziciot

> Grafikai szimulacioval ellenérizze a végrehajtast és a konturt

8.3 Palyafunkciok derékszogi koordinatakkal

8.3.1  Palyafunkciok attekintése

Billentyli  Funkcio Tovabbi informaciok
Lo L egyenes (line) oldal 178
onr g CHF letorés (chamfer) oldal 178

Letorés két egyenes kozott

o g RND lekerekités (rounding of corner) oldal 179

Korpalya az el6z6 vagy a kovetkezé
konturelemhez valo érint6leges

atmenettel
- CC korkozéppont (circle center) oldal 180
< Ckorpalya (circle) oldal 187
Korpalya CC korkozéppont kordl
végponthoz
o, p CR korpdlya (circle by radius) oldal 182

Korpalya meghatarozott sugarral

o CT korpdlya ( circle tangential) oldal 184

Korpalya az el8z6 konturelemhez vald
érintéleges atmenettel
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8.3.3

178

Palyafunkcidk | Palyafunkcidk derékszogii koordinatakkal

L egyenes

Alkalmazas
Az L egyenessel tetszéleges iranyu egyenes elmozdulast programozhat.
Funkcidleiras

Y

A vezérl6 a szerszamot egy egyenes mentén mozgatja az aktudlis poziciobdl a
meghatarozott végpontba. A kezdépont az el6z§ NC mondat végpontja.

A gép kinematikajatol figgéen egy L egyenesen maximum hat tengelyt
programozhat.

L egyenes programozasa

Az egyenes programozasanak lépései:

Lo > L kivalasztasa

Hatarozza meg a végpont koordinatait

Ha szlkséges, valaszon sugarkorrekciot
Szuikség esetén hatdrozza meg az elétolast
Ha szukséges, definidljon mellékfunkciot

v vyYvyy

Példa

Letorés CHF

Alkalmazas
A CHF letorés mivelettel két egyenes metszését a letoréssel ferdére munkalhatja.

Elofeltételek

m Egyenesek a megmunkalasi sikban letorés elétt és utan
B Azonos szerszamkorrekcio letdrés el6tt és utan

m Aletorés elvégezhetd az aktudlis szerszammal
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Funkcioleiras
Y

5 X
! >

40

Két egyenes metszésekor kontursarkok keletkeznek. Ezeket a kontursarkokat
letoréssel lehet ferdére munkalni. A sarok szoge nem Iényeges, a hosszt kell
definidlnia, amivel az egyeneseket lerdviditi. A vezérlé nem mozog a sarokpontra.

Ha On a CHF mondatban el&toldst programoz, akkor az az el6tolas csak a letorés
megmunkalasakor érvényes.

Letorés programozasa

A letorés programozasanak |épései:
orr g > Valassza ki a CHF gombot
> Hatdrozza meg a letorés hosszat
> Szlikség esetén hatarozza meg az el6tolast

Példa

8.34 Lekerekités RND

Alkalmazas
Az RND lekerekités muivelettel két palyamUvelet metszését egy korivvel lekerekitheti.

Elofeltételek

m  Palyafunkciok a lekerekités el6tt és utan

®  Azonos szerszamkorrekcio lekerekités elétt és utan
® A lekerekités elvégezhet( az aktudlis szerszammal
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180

Palyafunkcidk | Palyafunkcidk derékszogii koordinatakkal

Funkcioleiras
Y

T 1 X
10 40

A lekerekitést két palyamUvelet kozé kell programozni. A koriv érintélegesen
csatlakozik az el6z6 és a kovetkezd konturelemhez. A vezérlé nem mozog a
metszéspontra.

Ha On az RND mondatban el6tolast programoz, akkor az az elétolds csak a
lekerekités megmunkalasakor érvényes.

Az RND lekerekités programozasa

Az RND lekerekités programozasanak Iépései:
o o > Valassza kia RND gombot
> Hatarozza meg a sugarat
> Szlkség esetén hatarozza meg az el6tolast

Példa

CC Korkozéppont

Alkalmazas
A CC korkozéppont funkcidval egy poziciot korkozéppontként definial.
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8.3.6

Funkcioleiras

A korkozéppontot legfeljebb két tengely koordinatdinak megaddasaval hatérozza
meg. Ha nem ad meg koordinatakat, a vezérlé az utoljara meghatarozott poziciot
veszi at. A korkdzéppont az NC programban addig érvényes, amig nem hataroz meg
Uj korkozéppontot. A vezérlé nem mozog a kdrkozéppontra.

A korkozéppontra a C korpalya programozasa el6tt van sziksége.

A vezérl6 a CC funkcidt egyidejlileg polarkoordinatak polusaként is
hasznalja.

Tovabbi informacio: "Polarkoordinataeredet polus CC", oldal 188

CC korkozéppont programozasa

A CC korkozéppont programozasanak lépései:
> Valassza ki a CC gombot
> Hatdrozza meg a korkozéppont koordinatait

cc 4

Példa

Korpalya C

Alkalmazas
A C korpalya funkcidval kdrpalyat programoz egy korkozéppont kordil.

Elofeltétel
® CC korkozéppont definialva
Tovabbi informacio: " CC Korkozéppont', oldal 180
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Funkcioleiras

Yi vi

X

A vezérl6 a szerszamot egy korpalyan mozgatja az aktualis poziciobdl a
meghatarozott végpontba. A kezdépont az el6z8 NC mondat végpontja. Az U
végpontot legfeljebb két tengellyel definidlhatja.

Ha teljes kort programoz, definialja a kezdé- és a végpontot ugyanazokkal a
koordinatakkal. Ezeknek a pontoknak a korpalyan kell lennilk.

A circleDeviation (200901 sz.) gépi paraméterben definidlhatja a kor
sugaranak megengedett eltérését. A megengedett legnagyobb eltérés
0,016 mm.

A forgdsirannyal meghatarozza, hogy a vezérl az éramutatd jardsaval egyezéen
vagy ellentétesen haladjon a korpalyan.

A forgasirany meghatarozasa:
= Oramutatd jardsaval egyezé: DR- forgésirany (RL sugdrkorrekcioval)
= Oramutatd jardsaval ellentétes: DR+ (RL sugéarkorrekcidval)

C korpalya programozasa

A C korpalya programozasanak Iépései:

c s > Valassza ki a C gombot

Hatarozza meg a végpont koordinatait
Valassza ki a forgasiranyt

Szlkség esetén hatarozza meg az el6tolast
Ha szikséges, definidljon mellékfunkciot

vV vyVvVvyy

Példa

8.3.7  Korpalya CR

Alkalmazas
A CR korpalya funkcidéval korpalyat programoz egy sugar segitségével.
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Funkcidleiras
A vezérl6 a szerszamot egy korpalyan mozgatja R sugarral az aktualis poziciobal

a meghatdrozott végpontba. A kezd&pont az el6z8 NC mondat végpontja. Az Uj
végpontot legfeljebb két tengellyel definidlhatja.

VA

40 70

A kezdé- és végpontokat négy kiilonb6z6, azonos sugaru korpalya kotheti 6ssze. A
helyes korpdlya a CCA, ami az R kdrpalya sugar kozépponti szoge, és a DR forgasi
irany segitségével hatarozhatd meg.
Az R korpalyasugar el6jele hatarozza meg, hogy a vezérld a 180°-ndl nagyobb vagy
kisebb kozépponti szoget valasztja.
A sugadr a kovetkez6 hatdssal van a kozépponti szogre:
= Kisebb korpalya: CCA<180°

Sugar pozitiv eléjellel R>0
= Nagyobb korpalya: CCA>180°

Sugar negativ eldjellel R<0

A forgdsirannyal meghatarozza, hogy a vezérl§ az éramutato jardsaval egyezden
vagy ellentétesen haladjon a korpalyan.

A forgdsirany meghatdrozasa:
= Oramutato jaraséval egyezé: DR- forgasirany (RL sugdrkorrekcioval)
» Oramutatd jarasaval ellentétes: DR+ (RL sugéarkorrekcidval)

vi

=
X
A teljes korhoz két korpalyat programozzon egymas utan. Az elsé korpalya

végpontja a masodik kezddpontja. A masodik korpalya végpontja az elsé
kezdbpontja.
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CR korpalya programozasa

A CR korpalya programozasanak Iépései:
o, > Valassza ki a CR gombot

> Hatarozza meg a végpont koordinatait

> Hatdrozza meg a pozitiv vagy a negativ sugarat

> Valassza ki a forgdsiranyt

> Szlikség esetén hatarozza meg az el6tolast

> Ha szlkséges, definidljon mellékfunkciot
Megjegyzés
A kezd6- és a végpont kozotti tavolsag nem lehet nagyobb, mint a kor atmérdje.
Példa

; 1. korpalya
vagy

; 2. korpalya

vagy

; 3. korpalya

vagy

; 4. korpalya

8.3.8  Korpalya CT

Alkalmazas

A CT korpalya funkcidval olyan korpalyat programoz, amely érintélegesen
csatlakozik az el6z6leg programozott konturelemhez.

Elofeltétel

® El8z8 konturelem programozva

A CT korpalya elétt olyan konturelemet kell programozni, amely érintélegesen
csatlakoztathato a korpalyahoz. Ehhez legaldbb két NC mondatszikséges.
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8.3.9

Funkcioleiras
Y

25 45

A vezérl6 a szerszamot egy korpdlyan mozgatja, érintéleges csatlakozassal, az
aktualis poziciobol a meghatarozott végpontba. A kezdépont az el6z6 NC mondat
végpontja. Az Uj végpontot legfeljebb két tengellyel definialhatja.

Ha a konturelemek folyamatosan, torés- vagy sarokpontok nélkil olvadnak
egymasba, az atmenet érintéleges.

CT korpalya programozasa

A CT korpalya programozasanak Iépései:

ap > Valassza kia CT gombot

Hatarozza meg a végpont koordinatait

Ha szlkséges, valaszon sugarkorrekciot
Szuikség esetén hatdrozza meg az elétolast
Ha szukséges, definialjon mellékfunkciot

v vyYwvyy

Megjegyzés
A konturelemnek és a korpalyanak tartalmaznia kell a sik mindkét koordinatajat,
melyben a korpalya végrehajtasa torténik.

Példa

Korpalya egy masik sikban

Alkalmazas

Olyan korpdlydkat is programozhat, amelyek nem az aktiv megmunkalasi sikban
fekszenek.
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Funkcioleiras

Korpalyakat masik sikban a megmunkalasi sik egyik tengelyével és a
szerszamtengellyel programozhat.

Tovabbi informacié: "Mardgépek tengelyeinek jelolése", oldal 100
Korpalydkat masik sikban a kovetkez6 funkciokkal programozhat:

Ha a C funkciét korpalyakhoz egy masik sikban hasznalna, el6bb a CC
korkozéppontot kell meghataroznia a megmunkalasi sik egyik tengelyével
és a szerszamtengellyel.

Ha ezeket a korpalyakat elforgatja, térbeli korpalyak jonnek létre. A vezérlé térbeli
korpalyak megmunkaldsakor harom tengellyel mozog.

Példa
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8.3.10 Példa: derékszogii palyafunkciék

X

3040 70 95

T

o1

; Nyersdarab meghatarozasa a megmunkalas
szimulaciéjahoz

; Szerszambehivas szerszamtengellyel és
orso6fordulatszammal

; Szerszamot a szerszamtengelyen FMAX
gyorsmenetben visszahuzni

; Szerszam el6pozicionalasa

; Megmunkalasi mélységre mozgas F = 1000 mm/min
elétolassal

; Konturra allds az 1. pontnal korpalya mentén,
érint6leges csatlakozassal

; 2. sarok els6 egyenesének programozasa

; Lekerekités programozasa R = 10 mm sugarral,
elétolds F = 150 mm/min

; 3. pontra, a CR korpalya kezdépontjara mozgas

;4. pontra, az R = 30 mm sugaru CR korpalya
végpontjara mozgas

; 5. pontra mozgas
; 6. pontra, a CT korpalya kezdépontjara mozgas

; 7. pontra, a CT korpalya végpontjara mozgas, koriv
érintéleges csatlakozassal a 6. ponthoz, a vezérlé maga
kiszamitja a sugarat

; Raallas az utolso, 1. konturpontra
; Kontur elhagydsa korpalyan érintéleges csatlakozassal

; Szerszam visszahuzasa, program vége
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8.4.1

8.4.2

188

Palyafunkciok | Palyafunkcidk polarkoordinatakkal

Palyafunkciok polarkoordinatakkal

Polarkoordinatak attekintése

Polarkoordinatakkal programozhat egy poziciot a PA szdggel és PR, a kordbban
definialt CC pdlustol valé tavolsagaval.

Palyafunkcio attekintése polarkoordinatakkal

Billentyti Funkcio Tovabbi informaciok
Lo + 57 LPegyenes (line polar) oldal 189
o, *+ CP korpalya (circle polar) oldal 190

Korpalya a CC korkozéppont ill. pélus
korl a kor végpontjahoz

+ CTP korpalya (circle tangential polar) oldal 191

e P
Korpalya az eléz8 konturelemhez valo
érintéleges atmenettel

o, *+ B Csavarvonal CP korpalyaval (circle polar)  oldal 192
Korpalya szuperponalasa egyenessel
Polarkoordinataeredet polus CC

Alkalmazas

Polarkoordinatakkal valé programozas elétt definidlnia kell egy polust. Az 6sszes
polarkoordinata a polusra vonatkozik.

Funkcioleiras
YA

Yee &J

D) =
X

ce

Xee

A CC funkcioval egy pozicidt pélusként definidl. A pélust legfeljebb két tengely
koordinatainak megaddasaval hatdrozza meg. Ha nem ad meg koordinatakat, a
vezérl§ az utoljara meghatarozott poziciot veszi at. A polus addig érvényes, amig
nem hataroz meg Uj polust. A vezérl6 nem mozog erre a poziciora.

CC p6lus programozasa

A CC pélus programozasanak lépései:
» Valassza ki a CC gombot
> Hatarozza meg a polus koordinatait

cC ¢
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8.43

Példa

Egyenes LP

Alkalmazas

Az LP egyenes funkcioval tetszéleges irdnyu egyenes elmozdulast programozhat
polarkoordinatakkal.

Elofeltétel

®m CCpolus
Polarkoordinatakkal valé programozas el6tt definidlnia kell egy CC polust.
Tovabbi informacié: "Polarkoordinataeredet pdlus CC', oldal 188

Funkcioleiras
Yi

—=
X

45

A vezérld a szerszamot egy egyenes mentén mozgatja az aktualis poziciobdl a
meghatarozott végpontba. A kezd&pont az el6z6 NC mondat végpontja.

Az egyenest PR polarkoordindtasugarral és a PA polarkoordinataszoggel definialja.
PR polarkoordindtasugar a végpont polustol mért tavolsaga.

PA elgjeleit a szog-bazistengely hatarozza meg:

B A szog-bazistengely szoge PR polarkoordinatasugarhoz képest éramutato
jarasaval ellentétes: PA >0

m A sz0g-bazistengely szoge PR polarkoordindtasugarhoz képest éramutatd
jarasaval egyezé: PA <0

LP egyenes programozasa

Az egyenes programozasanak lépései:
Lo > L gomb kivalasztasa

P gomb kivalasztasa

PR polarkoordinatasugar definidlasa

PA polarkoordinataszog definidlasa

Ha szlkséges, valaszon sugarkorrekciot
Szlikség esetén hatdrozza meg az el6tolast
Ha szukséges, definialjon mellékfunkciot

vV VvVvyVvyYyysey
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Palyafunkciok | Palyafunkcidk polarkoordinatakkal

Megjegyzés

Az Adatlap oszlopban atkapcsolhat a derékszogl és a poldris koordinatabevitel
szintaxisa kozott.

Tovabbi informacio: 'Oszlop Urlap a kdvetkezé munkateriileten: Program’, oldal 115

Példa

Korpalya CP a CC polus koriil

Alkalmazas
A CP korpalya funkcidval korpalyat programoz egy meghatarozott polus kordl.

El6feltétel

®m CCpolus
Polarkoordinatakkal valé programozas elétt definidlnia kell egy CC pdlust.
Tovabbi informacio: "Polarkoordinataeredet polus CC', oldal 188

Funkcioleiras
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A vezérl6 a szerszamot egy korpalyan mozgatja az aktudlis poziciobdl a
meghatarozott végpontba. A kezdépont az el6z8 NC mondat végpontja.

A kezdpont és a polus tavolsaga automatikusan PR polarkoordinata sugara is,
valamint a korpalya sugara is. On hatarozza meg, hogy a vezérlé mekkora PA
polarkoordinataszoget mozog ezzel a sugarral.

CP korpalya programozasa

A CP korpalya programozasanak [épései:
c s > Valassza kia C gombot

P gomb kivalasztasa

PA polarkoordinataszog definidlasa
Valassza ki a forgasiranyt

Szlkség esetén hatarozza meg az el6étolast
Ha sziikséges, definidljon mellékfunkciot

vV vYVvyyvVvyy
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8.4.5

Megjegyzések

= Az Adatlap munkatertleten atkapcsolhat a derékszogU és a polaris
koordinatabevitel szintaxisa kozott.

Ha a PA inkrementalisan van meghatérozva, a forgasiranyt azonos el6jellel kell
definialni.

Ugyeljen erre a jellemzdre, ha régebbi vezérlék NC programjait importélja és ha
szlkséges modositsa az NC programokat.

Példa

Korpalya CTP

Alkalmazas

A CTP funkcioval olyan korpalyat programoz polarkoordinatakkal, amely
érint6legesen csatlakozik az el6zbleg programozott konturelemhez.

Elofeltételek

®m CCpolus

Polarkoordinatakkal valé programozas elétt definialnia kell egy CC pdlust.
Tovabbi informacié: "Polarkoordinataeredet pdlus CC", oldal 188

El6z6 konturelem programozva

A CTP korpalya el6tt olyan konturelemet kell programozni, amely érintélegesen
csatlakoztathato a korpalyahoz. Ehhez legaldbb két pozicionald mondat
szlkséges.

Funkcioleiras
Yi

e

N

40

A vezérld a szerszamot egy korpalyan mozgatja, érintéleges csatlakozassal, az
aktualis poziciobdl a polarisan meghatarozott végpontba. A kezdbépont az el6z8
NC-mondat végpontja.

Ha a konturelemek folyamatosan, torés- vagy sarokpontok nélkil olvadnak
egymasba, az dtmenet érintéleges.
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Palyafunkciok | Palyafunkcidk polarkoordinatakkal

CTP korpalya programozasa

A CTP korpalya programozdasanak Iépései:
s > Valassza ki a CT gombot

P gomb kivalasztasa

PR poldrkoordinatasugar definidlasa

PA polarkoordinataszog definidlasa
Szlikség esetén hatdrozza meg az el6tolast
Ha szlikséges, definialjon mellékfunkciét

vV vVvyVvVvyysy

Megjegyzések

B A pdlus nem a kozéppontja a konturkornek!

m Az Adatlap oszlopban atkapcsolhat a derékszogU és a polaris koordinatabevitel
szintaxisa kozott.

Tovabbi informécié: 'Oszlop Urlap a kdvetkezé munkateriileten: Program”,
oldal 115

Példa

Csavarvonal

Alkalmazas

A hélix egy hengeres csavarvonal, amit dllandé emelkedésd korpalyaval
programozunk.

El6feltételek

A hélix palyamozgasait csak a CP korpalyaval lehet programozni.
Tovabbi informacio: "Korpalya CP a CC pdlus kordl", oldal 190
Polarkoordinatakkal valé programozas elétt definidlnia kell egy CC polust.
Tovabbi informacié: "Polarkoordinataeredet pélus CC", oldal 188
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Funkcioleiras

A csavarvonal egy CP kdrpalya és egy ra meréleges egyenes atfedésébdl keletkezik.

Palyafunkciok | Palyafunkcidk polarkoordinatakkal

A CP korpalyat a megmunkalasi sikban programozza.

A hélixet a kovetkezd esetekben hasznalja:

B Nagyobb atmérdji belsé és kilsé menetek

= Ken&hornyok

Kiilonb6z6 menetformak osszefiiggései

A tablazat a kilonb6zd menetformak munkairanya, forgasiranya és sugarkorrekcioja
kozotti 6sszefliggéseket mutatja:

Bels6 menet Munkairany Forgasirany Sugarkorrekcio
Jobbos 7+ DR+ RL

Z- DR- RR
Balos 7+ DR- RR

Z- DR+ RL
Kiils6 menet Munkairany Forgasirany Sugarkorrekcio
Jobbos Z+ DR+ RR

Z- DR- RL
Balos 7+ DR- RL

/- DR+ RR
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Palyafunkciok | Palyafunkcidk polarkoordinatakkal

Hélix programozasa

Definidljon a DR forgasiranynak és az IPA novekményes teljes szognek
azonos eléjelet, mert kiilonben a szerszam adott esetben helytelen palyan
fog mozogni.

A hélix programozasanak Iépései:

=
[
[

>

vV VvVvyVvVvyeysy

Valassza ki a C gombot
P gomb kivalasztasa

I gomb kivalasztasa

IPA inkrementalis teljes szog definidlasa

IZ inkrementalis teljes magassag definialasa
Vélassza ki a forgasiranyt

Valaszon sugarkorrekciot

Szlikség esetén hatarozza meg az el6étolast
Ha sziikséges, definidljon mellékfunkciot
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Ez a példa a kovetkez6 induld adatokat tartalmazza:

B M8 menet

B Balos menetmaro

A kovetkezd informaciokat kikdvetkeztetheti a rajzbdl és az induld adatokbdl:
m Belsé megmunkalas

B Jobbos menet

B RR sugarkorrekcio

A kikovetkeztetett informaciok a Z- munkairanyt igénylik.

Tovabbi informacié: "Kilonb6z8 menetformak dsszefliggései’, oldal 193
Hatarozza meg és szamolja ki az alabbi értékeket:

= Teljes megmunkaldsi mélység inkrementalisan

B (Csavarmenetek szama

B |nkrementadlis teljes szog

Képlet Definicio

I1Z=D+RI+RO  AzIZinkrementdlis teljes megmunkaldsi mélység a D (depth)
menetmélységbdl valamint az Rl (run-in) menetbekezdés
opciondlis értékeibdl és az RO (run-out) menetkifutds
értékeibdl tevddik 0ssze.

n=I1Z+P Az n (number) csavarmenetek szama az I1Z inkrementalis
teljes megmunkaldsi mélység osztva a P (pitch)
menetemelkedéssel értékbdl adodik.

IPA=nx360° Az IPA inkrementalis teljes sz6g az n (number)
csavarmenetek szama szorozva 360°-kal egy teljes
kordlforduldshoz érték lesz.

; Elépozicionalas a szerszamtengelyen
; El6pozicionalas a sikban

: Polus aktivalasa

; Menet legyartasa
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Alternativ megoldas programrész ismétléssel

; El6pozicionalas a szerszamtengelyen
; Elépozicionalds a sikban

: Polus aktivalasa

; EIsé csavarmenet elkészitése

; Kovetkezd kilenc csavarmenet elkészitése,
REP 9 = a hatralévé megmunkalasok
szama

A megoldasi megkdzelités a menetemelkedést kdzvetlenll fordulatonkénti
inkrementalis fogasvételi mélységként hasznalja.

REP a szlkséges ismétlések szamat mutatja, mely a kiszamitott tiz fogasvételhez
szuikséges.

Tovabbi informacié: "Alprogramok és programrész-ismétlések a cimkével LBL ",
oldal 212
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8.4.7 Példa: polaris egyenesek

™ T

100

o1
[
o

; Nyersdarab meghatdrozasa

; Szerszambehivas

; Polarkoordindtak bazispontjanak definialasa
; Szerszam visszahulzasa

; Szerszam elépozicionalasa

; Megmunkalasi mélységre allas

; Konturra dllds az 1. pontnal korpalya mentén,
érint6leges csatlakozassal

; 2. pontra mozgas
; 3. pontra mozgas
; 4. pontra mozgas
; 5. pontra mozgas
; 6. pontra mozgas
; 1. pontra mozgas
; Kontur elhagydsa korpalyan érintéleges csatlakozassal

; Szerszam visszahuzasa, program vége
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Palyafunkciok | Kontur megkozelitése és elhagyasa

Kontur megkozelitése és elhagyasa

A palyaformak attekintése
A kozelitd és elhagyo funkcidk segitségével a szerszam lagyan kozeliti meg a konturt
és hagyja el azt anélkul, hogy megmunkaldsi nyomokat hagyna.

Az APPR mappa az NC funkciot beszur ablakban a kdvetkezé funkciokat

tartalmazza:

lkon

3

Funkcio

APPR LT vagy APPR PLT

Hasznaljon derékszogUl vagy polaris
koordinatakat a kontur megkozelitéséhez
egy érintéleges csatlakozasu egyenessel

Tovabbi informacidk
oldal 201

~9

APPR LN vagy APPR PLN

Hasznaljon derékszogl vagy polaris
koordinatakat a kontur megkozelitéséhez
az elsé konturpontra meréleges
egyenessel

oldal 202

APPR CT vagy APPR PCT

Hasznaljon derékszogl vagy polaris
koordinatakat a kontur megkozelitéséhez
egy érintéleges csatlakozasu korpalyaval

oldal 203

&

APPR LCT vagy APPR PLCT

Hasznaljon derékszogl vagy polaris
koordinatakat a kontur megkozelitéséhez
egy érintbleges csatlakozasu korpalyaval
€s egyenes szakasszal

oldal 204

A DEP mappa az NC funkciot beszur ablakban a kovetkezé funkcidkat tartalmazza:

lkon Funkcié Tovabbi informaciok
E DEP LT oldal 206
) A kontur elhagyasa egy egyenessel,
érintéleges csatlakozassal
E DEP LN oldal 206
Kontur elhagyasa az utolso konturpontra
merdéleges egyenessel
ﬁ DEP CT oldal 207
A kontur elhagydsa korpalyaval,
érint6leges csatlakozassal
DEP LCT vagy DEP PLCT oldal 207

Ir‘—1|

Hasznaljon derékszogUl vagy polaris
koordinatakat a kontur elhagyasahoz egy
érint6leges csatlakozasu korpalyaval és
egyenes szakasszal

Az Uirlapon vagy a P gombbal valthat a derékszogU vagy a polaris
koordinatabevitelre.

Tovabbi informacio: "A koordinatak meghatarozasanak alapjai’, oldal 170
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Hélix megkozelitése és elhagyasa

A hélix megkozelitésekor és elhagyasakor a szerszam a hélix meghosszabbitasaban
mozog és egy érintéleges korpalyaval csatlakozik a konturhoz. Ehhez hasznadlja az
APPR CT és DEP CT funkciokat.

Tovabbi informacié: 'Csavarvonal’, oldal 192
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Palyafunkciok | Kontir megkozelitése és elhagyasa

8.5.2  Poziciok megkozelitéskor és elhagyaskor

W RO

P
4

/5 P, RL
@Ps RO
MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl§ az aktudlis poziciordl (Pg startpont) a Py segédpontra az utoljdra
programozott elétoldssal mozgatja a tengelyeket. Amennyiben a megkozelités
funkcio el6tti utolso pozicionald mondatban FMAX-t programozott, Ugy a vezérld a
Py segédpontot is gyorsmenetben kozeliti meg.

> Programozzon a rakozelités el6tt egy FMAX-t6l eltérd el6tolast

A vezérld a kovetkezd poziciokat hasznalja a kontur megkdzelitésekor és
elhagyasakor:

m Pg kezd6pont
A Pg kezddpontot egy sugarkorrekcio nélkuli megkozelité mondat el6tt
programozza. A kezddpont pozicidja a konturon kivil talalhato.

B P segédpont
Néhany palyaforma esetén sziikség van egy Py segédpontra a megkozelitéshez

vagy az elhagyashoz. A vezérl6 a megkozelitd vagy az elhagyd mondatok
adataibdl szamitja ki a segédpontot.

= P, elsé konturpont
P, elsé konturpontot a megkozelité mondatban programozza sugarkorrekcioval
egyutt.
B Pg utolsé konturpont
A Pg utolso konturpontot tetszéleges palyafunkcioval programozza.
= Py végpont
A Py pozicio a konturon kivul helyezkedik el és az elhagyd mondat adatai

hatdrozzak meg. Az elhagy¢ mondat automatikusan érvényteleniti a
sugarkorrekciot.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl§ nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab Utkozésének
automatikus ellendrzését. A hibas elépozicio ra allas valamint a hibas Py
segédpontok a kontur megsériléséhez vezethetnek. A megkdzelité mozgas soran
Utkozésveszély all fenn!

» Programozzon megfeleld elépoziciot
> Grafikai szimulacioval ellenérizze a Py segédpontot, végrehajtast és a konturt
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8.5.3

Kozelit6 funkciok APPR LT és APPR PLT

Alkalmazas

Ezekkel a funkciokkal a vezérld egy érintéleges csatlakozasu egyenesen kozeliti
meg a konturt. Az APPR LT funkcioval a kontur kezdépontjat derékszog(
koordinatarendszerben definialja, az APPR PLT funkciéval polarisban.

Funkciodleiras
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A vezérl6 a konturt a kovetkezdk szerint kozeliti meg:

m Egy egyenesen a Pg kezd6ponttdl a Py segédpontra

B Egy egyenesen, érintélegesen a Py segédponttdl a Py elsé konturponthoz
A Py segédpont LEN tavolsagra van a Py elsé konturponttol.

APPR LT és APPR PLT programozasa

Ha ezt a palyaformat polarisan programozza, elébb definidlnia kell egy CC
polust.

Tovabbi informacio: "Polarkoordinataeredet pélus CC", oldal 188

A kozelitd funkciok definidlasanak lépései:
> Tetszéleges palyafunkcidval kdzelitse meg a Pg kezdbpontot
APPR > APPR DEP kivalasztdsa

/DEP

> A vezérl§ megnyitja az NC funkciot beszur ablakot.
@ > Valasszon palyaformat, pl. APPR LT

> Hatdrozza meg a P, elsé konturpont koordinatait

> Definidlja a Py segédpont tavolsagat a LEN-nel

> Valasszon RR/RL sugarkorrekciot
Példa APPR LT

; Ps sugarkorrekcio nélkili kozelités

; Pa RR sugarkorrekcioval, Py és Py kozotti
tavolsag: LEN 15

; Elsd konturelem végpontja

; Kbvetkezd konturelem
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8.5.4  Kozelito funkcidk APPR LN és APPR PLN

Alkalmazas

Ezekkel a funkciokkal a vezérlé az elsé konturpontra meréleges egyenesen
kozeliti meg a konturt. Az APPR LN funkcioval a kontur kezdépontjat derékszog(
koordinatarendszerben definialja, az APPR PLN funkcioval polarisban.
Funkcidleiras
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A vezérlb a konturt a kovetkezdk szerint kozeliti meg:

B Egy egyenesen a Pg kezddponttol a Py segédpontra

m Egy egyenesen, merblegesen a Py segédponttdl a P, elsé konturponthoz
A Py segédpont LEN tavolsagra van a P, elsé konturponttol.

Ha RO -t programoz, a vezérlé hibalizenettel megallitja a megmunkalast
vagy a szimulaciot.

Ez a viselkedés eltér az iTNC 530 vezérl6étél.

APPR LN és APPR PLN programozasa

Ha ezt a palyaformat polarisan programozza, elébb definialnia kell egy CC
polust.

Tovabbi informacio: "Polarkoordinataeredet polus CC", oldal 188

A kozelitd funkciok definidlasanak lépései:

> Tetszdéleges palyafunkcioval kdzelitse meg a Pg kezdbpontot

APPR » APPR DEP kivalasztasa

o A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszar ablakot.

@ Valasszon palyaformat, pl. APPR LN

Hatarozza meg a P4 els@ konturpont koordinatait

A Py segédpont tavolsagat definidlja a LEN-nel pozitivként
Valasszon RR/RL sugarkorrekciot

vV v.v.Vv.y
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8.5.5

Példa APPR LN

; Ps sugarkorrekcio nélkdli kozelités

; Pa RR sugarkorrekcioval, Py és Pp kozotti
tavolsag: LEN 15

; Elsé konturelem végpontja

; Kovetkezd konturelem

Kozelité funkciok APPR CT és APPR PCT

Alkalmazas

Ezekkel a funkciokkal a vezérld egy érintbleges csatlakozasu korpalyan kozeliti
meg a konturt. Az APPR CT funkcidval a kontur kezd&pontjat derékszog
koordinatarendszerben definidlja, az APPR PCT funkcidval polarisban.

Funkcidleiras
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A vezérl6 a konturt a kovetkezdk szerint kozeliti meg:
B Egy egyenesen a Pg kezddponttol a Py segédpontra

m Egy kdrpalyan, amely érintélegesen atmegy az elsé konturelembe, a Py
segédponttol a P, elsd konturponthoz

A Py és a Py kozotti korpalyat a CCA kozépponti szog és az Rsugar hatarozza

meg. A korpalya forgasi irdnya az aktiv sugarkorrekciotol és az R sugar eléjelétdl

fligg.
A tébiéiat a sugarkorrekcid, az R sugar eldjele és a forgasirany kdzotti 0sszefliggést
mutatja:
Sugarkorrekcio R eldjele Forgasirany
RL Pozitiv Orajarassal ellentétes
RL Negativ Orajérassal egyezd
RR Pozitiv Orajérassal egyezd
RR Negativ Orajarassal ellentétes

A CCA kb6zépponti szogre érvényes a kovetkezo:
m Csak pozitiv értékek adhatok meg
B Maximalisan megadhat6 érték 360°
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APPR CT és APPR PCT programozasa

Ha ezt a palyaformat polarisan programozza, elébb definialnia kell egy CC
polust.

Tovabbi informacié: "Polarkoordinataeredet pdlus CC", oldal 188

A kozelitd funkciok definialasanak Iépései:

> Tetszéleges palyafunkcioval kdzelitse meg a P kezdbpontot

APPR > APPR DEP kivalasztasa

o A vezérlé megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
Valasszon palyaformat, pl. APPR CT

Hatarozza meg a P, els@ konturpont koordinatait
Definidlja a CCA kozépponti szoget

Hatarozza meg a korpalya R sugarat

Valasszon RR/RL sugarkorrekciot

[«

vV vV VVYV

Megjegyzések

® Ha az Rsugarat negativ szamként adja meg, megvaltozik a Py segédpont
pozicidja.

B Ha RO -t programoz, a vezérl6 hibaluzenettel megallitjia a megmunkalast vagy a
szimulaciét. Ez a viselkedés eltér az iTNC 530 vezérl6étdl.

Példa APPR CT

; Ps sugarkorrekcio nélkili kozelités

; Pa RR sugarkorrekcioval, korpalya sugara:
R10

; Elsd konturelem végpontja

; Kovetkezdé konturelem

8.5.6  Kozelit6 funkciok APPR LCT és APPR PLCT

Alkalmazas

Ezekkel a funkciokkal a vezérld egy korpalyan érintbleges csatlakozassal és egyenes
szakasszal kozeliti meg a konturt. Az APPR LCT funkciéval a kontur kezdépontjat
derékszogl koordinatarendszerben definidlja, az APPR PLCT funkcidval polarisban.
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Funkcioleiras
Yi
35
/9
/9
P, {('
20 -
10 ?\’\0 ’ :
\\ .'[ ‘/‘A.A/ PSJN
_@h ot )/pH RO N
) | RR .
' ' X
10 20 s

A vezérld a konturt a kovetkezdk szerint kozeliti meg:
m Egy egyenesen a Pg kezd6éponttdl a Py segédpontra

Ha a megkozelité mondatban a Z koordinatat programozza, a vezérld a Pg
kezdéponttdl szimultan mozgatja a szerszamot a Py segédpontra.

= Korpalyan a megmunkalasi sikban a Py segédponttdl a P, elsé konturponthoz
A korpalya érintélegesen csatlakozik mind a Ps - Py egyeneshez, mind az elsé
kontdrponthoz. [gy az R sugér a korpalyat egyértelmien meghatarozza.

o A megkozelitd mondatban programozott el6tolds a teljes szakaszra
érvényes, amit a vezérlé a megkdzelitési mondatban megtesz. Ha nincs

elétolas programozva a megkozelitési mondat el6tt, a vezérld hibalizenetet
kald.

APPR LCT és APPR PLCT programozasa

Ha ezt a palyaformat polarisan programozza, elébb definidlnia kell egy CC
polust.

Tovabbi informacio: "Polarkoordinataeredet pdlus CC", oldal 188

A kozelitd funkciok definidlasanak Iépései:

> Tetszéleges palyafunkcioval kdzelitse meg a Pg kezdbépontot

APPR > APPR DEP kivalasztasa

o A vezérlé megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
@ Valasszon palyaformat, pl. APPR LCT

Hatarozza meg a P4 els@ konturpont koordinatait
Hatdrozza meg a korpalya R sugarat pozitiv értékkel
Valasszon RR/RL sugarkorrekciot

vV v . vVv.Vv YV

Példa APPR LCT

11 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 ; Ps sugarkorrekcio nélkili kozelités

12 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR  ; P, RR sugarkorrekcioval, kdrpdlya sugara:
F100 R10

13 L X+20 Y+35 ; Elsé konturelem végpontja

14L ... ; Kovetkezd konturelem
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Elhagyasi funkcié DEP LT

Alkalmazas

A DEP LT funkcioval a vezérl6 érint6leges csatlakozasu egyenesen hagyja el a
konturt.

Funkcidleiras
Yi

20

X
A vezérlb a kovetkez8k szerint hagyja el a konturt:
m Egy egyenesen a Pg utolsé konturponttél a Py végponthoz

m Az egyenes az utolsé konturelem meghosszabbitasan fekszik.
A Py LEN tavolsagra fekszik a Pe-t6l.

DEP LT programozasa

Az elhagyd funkcio definialasanak lépései:

> Programozza az utols6 konturelemet Pg végponttal és sugarkorrekcioval
APPR > APPR DEP kivdlasztasa

o > A vezérld megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.

» DEP LT kivalasztasa

> Definidlja a Py segédpont tavolsagat a LEN-nel

Példa

; Pe utolso konturelem RR sugarkorrekcioval

; Pe és Py tavolsaga: LEN 12,5

; Z visszahUzas, visszaugras, program vége

Elhagyasi funkcié DEP LN

Alkalmazas

A DEP LN funkcioval a vezérlé az utolso konturpontra merdleges egyenesen hagyja
el a konturt.
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8.5.9

Funkcioleiras
Yi

PN
RO {’“‘-:

<Y

A vezérl6 a kovetkezdk szerint hagyja el a konturt:
B Egy egyenesen a Pg utolso konturponttél a Py végponthoz

m A Pg utolso kontdrpontbdl a palyat elhagyod egyenes meréleges az utolso
konturelemre.

A Py és a Pg tdvolsaga a LEN tavolsdg és a szerszamsugar 6sszege.
DEP LN programozasa

Az elhagyo funkcié definidlasanak lépései:
> Programozza az utolso konturelemet Pe végponttal és sugarkorrekciéval

s > APPR DEP kivalasztdsa
> A vezérl§ megnyitja az NC funkciot beszur ablakot.
: > DEP LN kivalasztasa
> A Py segédpont tavolsagat definidlja a LEN-nel pozitiv
szamkeént
Példa

; Pe utolso konturelem RR sugarkorrekcidval
; Pe és Py tavolsaga: LEN 20

; Z visszahuzas, visszaugras, program vége

Elhagyasi funkcio DEP CT

Alkalmazas

A DEP CT funkcidval a vezérld érintéleges csatlakozasu korpalydn hagyja el a
konturt.
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Funkcioleiras
Yi
F>N
) RO ;7
0 B
\Q‘Z"

X

A vezérl6 a kovetkezdk szerint hagyja el a konturt:

® Egy korpalyan a Pg utolsé konturponttol a Py végponthoz

= Akorpalya érintélegesen csatlakozik az utolsé konturelemhez
A Pg és a Py kozotti korpalyat a CCA kozépponti szog és az Rsugar hatarozza
meg. A korpalya forgasi irdnya az aktiv sugarkorrekciotol és az R sugar eldjelétd|
flgg.

A tablazat a sugarkorrekcio, az R sugar eldjele és a forgasirany kozotti sszefliggést

mutatja:

Sugarkorrekcio R eldjele Forgasirany

RL Pozitiv Orajarassal ellentétes
RL Negativ Orajérassal egyezd
RR Pozitiv Orajérassal egyezd
RR Negativ Orajarassal ellentétes

A CCA kozépponti szogre érvényes a kovetkezd:
® Csak pozitiv értékek adhatok meg
B Maximalisan megadhato érték 360°

Megjegyzés
Ha az Rsugarat negativ szamként adja meg, megvaltozik a Py végpont pozicidja.

Példa

; Pe utolso konturelem RR sugarkorrekcioval

; Kbzépponti sz6g CCA 180°, a korpalya
sugara: R 8

; Z visszahUzas, visszaugras, program vége

Elhagyasi funkciok DEP LCT és DEP PLCT

Alkalmazas

Ezekkel a funkciokkal a vezérlé egy korpalyan érintéleges csatlakozassal és
egyenes szakasszal hagyja el a konturt. A DEP LCT funkciéval a kontur végpontjat
derékszogl koordinatarendszerben definidlja, a DEP PLCT funkcidval polarisban.
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Funkcioleiras
Yi
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A vezérl§ a kovetkezdk szerint hagyja el a konturt:
= Egy korpalyan a P utolso konturponttdl a Py segédponthoz
m Egy egyenesen a Py segédponttdl a Py végponthoz

Ha az elhagyo mondatban a Z koordinatat programozza, a vezérlé a Py
segédpontbdl szimultdn mozgatja a szerszamot a Py végpontra.

A korpalya érintélegesen csatlakozik mind az utolsé konturelemhez, mind a Py -
Py egyeneshez. gy az R sugér a korpalyat egyértelmdien meghatarozza.

DEP LCT és DEP PLCT programozasa

Ha ezt a palyaformat poldrisan programozza, elébb definidlnia kell egy CC
polust.

Tovabbi informacio: "Polarkoordinataeredet polus CC", oldal 188

Az elhagyo funkciodk definidlasanak lépései:
» Programozza az utolso konturelemet Pe végponttal és sugarkorrekciéval

s > APPR DEP kivalasztasa

> Avezérld megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
E > Valasszon palyaformat, pl. DEP LN

> Hatarozza meg a Py végpont koordinatait

> Hatarozza meg a korpalya R sugarat pozitiv értékkel

Példa DEP LCT

; Pe utolso konturelem RR sugarkorrekcioval

; Py koordinatai, a korpalya sugara: R 8

; Z visszahUzas, visszaugras, program vége
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Definiciok

Rovidités Definicio

APPR (approach)  Megkozelité funkcio
DEP (departure) Elhagyo funkcio

L (line) Egyenes

C (circle) Kor

T (tangential) Folyamatos, sima atmenet
N (normal) Meréleges
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9.1 Alprogramok és programrész-ismétlések a cimkével LBL

Alkalmazas

Az alprogramok és programrész ismétlések lehetévé teszik, hogy egy egyszer

mar programozott megmunkalasi muveletsort annyiszor futtasson le, ahanyszor
szlkséges. Az alprogramokkal konturok vagy teljes megmunkalasi lépések
illeszthet6k be a program vége utan, melyek aztan az NC programban meghivhatok.
A programrész-ismétlésekkel egy vagy tobb NC mondat ismételhetd az NC program
futdsa kozben. Az alprogramok és a programrész-ismétlések kombinalhatok is
egymassal.

Alprogramokat és programrész-ismétléseket a kovetkezd NC funkcidval: LBL
programozhat.

Felhasznalt témak
= NC programok végrehajtasa egy masik NC programon belUl
Tovabbi informacié: "NC program behivasa PGM CALL", oldal 216
m  Ugrasok feltételekkel ha-akkor dontésekként
Tovabbi informacié: "Mappa Ugrasparancsok”, oldal 480

Funkcioleiras

Alprogramok és programrész-ismétlések megmunkaldsi lépéseit LBL cimkével
hatarozza meg.

A vezérl6 a kovetkezd gombokat és ikonokat kinalja a cimkékkel kapcsolatban:

Nyomégomb Funkcio
vagy ikon
LBL LBL |étrehozasa
SET
LBL LBL meghivasa: ugras a cimkéhez az NC programban

CALL

LBL szamozas esetén: a kovetkezd szam automatikus beirdsa

G2

Cimke definialasa LBL SET gombbal
A LBL SET funkcidval meghatarozhat egy Uj cimkét az NC programban.

Az NC programban egy szdm vagy egy név segitségével minden cimkének
egyértelmUlien azonosithatonak kell lennie. Ha egy szam vagy egy név kétszer
szerepel az NC programban, a vezérl6 figyelmeztetést jelenit meg az NC mondat
elétt.

LBL 0 jeloli az alprogram végét. Ez a szam az egyetlen, amely tetszd8leges
gyakorisaggal el6fordulhat az NC programban.
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Bevitel

; Alprogram a koordinatatranszformacio
visszavonasara.

Az NC funkcié a kovetkezé szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

LBL Szintaxisnyitd egy cimkéhez

Cimke szama vagy neve
Rogzitett vagy valtozd szam vagy név
Bevitel: 0...65535 vagy szovegszélesség 32

Hasznalja az ikont a kovetkezd szabad szam automatikus
beviteléhez.

Tovabbi informacio: 'Funkcioleiras”, oldal 212

Cimke meghivasa CALL LBL gombbal

A CALL LBL funkcio a cimkét az NC programban hivja meg.

Amikor a vezérlé a CALL LBL funkciot olvassa, a definialt cimkéhez ugrik és az

NC program végrehajtasat ettél az NC mondattdl folytatja. Amikor a vezérl® a LBL
0 funkciot olvassa, visszaugrik ahhoz az NC mondathoz, amely a CALL LBL utan
kovetkezik.

A programrész-ismétlésekkel opcionalisan definialhatja, hogy a vezérl6 tobbszor is
végrehajtsa az ugrast.

Bevitel

; 1. LBL meghivasa

Az NC funkcid a kovetkez6 szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

CALL LBL Szintaxisnyito egy cimke meghivasahoz

Szam, " "vagy QS Cimke szdma vagy neve
Rogzitett vagy valtozé szam vagy név
Megadas: 1...65535 vagy szovegszélesség 32 vagy 0...1999

A cimkeét egy legordilé menU segitségével valaszthatja ki az
NC programban talalhatd 6sszes cimke kozdll.

REP Az ismétlések szama, ameddig a vezérl§ a kovetkezd
NC mondatot végrehaijtja

Opcionalis szintaktikai elem
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Alprogramok
0 BEGIN PGM ...

?

. CALL LBL1

<

" L Z+100 M2

: END PGM ...

Egy alprogrammal az NC program egyes részeit tetszés szerinti gyakorisaggal az
NC program kilonbozé helyein meghivhatja, pl. egy konturt vagy megmunkalasi
poziciokat.

Az alprogram LBL cimkével kezd&dik és LBL 0 cimkével fejezddik be. A CALL LBL
funkcidval az alprogramot az NC program tetszés szerinti helyérél meghivhatja.
Ekkor nem definidlhatja az ismétléseket a REP-pel.

A vezérl6 az NC programot az alabbiak szerint hajtja végre:

1 Avezérl6 végrehajtja az NC programot a CALL LBL funkcioig.

2 Avezérl§ a definidlt LBL alprogram elejére ugrik.

3 Avezérl§ végrehajtja az alprogramot az alprogram LBL 0 végéig.

4 Ezutan a vezérld a kovetkezé NC mondatra ugrik, ami a CALL LBL utan van, és
onnan folytatja az NC programot.

Az alprogramokra a kovetkezd keretfeltételek érvényesek:

B Egy alprogram nem hivhatja meg onmagat

® A CALL LBL 0 utasitds nem megengedett (a nullas cimke csak az alprogramok
végét jeloli).

B Alprogramokat M2-t vagy M30-at tartalmazd NC mondat mogott programozzon

Ha az NC programban az alprogramok az M2-t vagy M30-at tartalmazo
NC mondat elétt allnak, akkor azok behivas nélkil legalabb egyszer lefutnak

A vezérl6 informaciokat jelenit meg az aktiv alprogramhoz a LBL fiilon a Status
munkatertleten.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Programrész-ismétlések
0 BEGIN PGM ...

9

. LBL1

Podod

. CALL LBL1REP2

. END PGM ...

A programrész-ismétléssel az NC program egy részét tetszéleges gyakorisaggal
megismételheti, pl. egy konturmegmunkalast inkrementalis fogasvétellel.

A programrész-ismétlés LBL cimkével kezdddik és az utolsé REP programozott
ismétlés utan fejezédik be a CALL LBL funkcioval meghivott muvelet.

A vezérl6 az NC programot az alabbiak szerint hajtja végre:

1

4

A vezérl6 végrehajtja az NC programot a CALL LBL funkcidig.

Ekkor a vezérl6 mar egyszer végrehajtja a programrészt, mert az ismétlendé
programrész a CALL LBL funkci¢ el6tt all.

A vezérlé a LBL programrész-ismétlés elejére ugrik.

A vezérl6 annyiszor ismétli a programrészt, ahogy azt On a REP-ben
programozta.

Ezutan a vezérld folytatja az NC programot.

A programrész-ismétlésekre a kovetkezd keretfeltételek érvényesek:

Programozza a programrész-ismétlést a program vége el&tt M30-cal vagy M2-vel.

Programrész-ismétlésnél nem lehet LBL 0-t definialni.

A vezérl6 mindig eggyel tobbszor hajtja végre a programrészt, mint a
programozott ismétlések szama, mivel az elsd ismétlés az els¢ megmunkalasi
folyamat végrehajtasa utan indul.

A vezérl¢ informaciokat jelenit meg az aktiv programrész-ismétléshez a LBL flilon a
Status munkateruleten.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Megjegyzések

A vezérlé az NC funkcio LBL SET-et alapértelmezés szerint a struktiraban jeleniti
meg.

Tovabbi informacio: "Tagolodas oszlop a Program munkaterlleten”, oldal 554
Egy programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételhetd meg

A cimke nevében a kbvetkezd karakterek megengedettek: #S$ % & ,-_.012345
6789 @abcdefghijklmnopqgrstuvwxyzABCDEFGHIJKLM
NOPQRSTUVWXYZ

A cimke nevében a kovetkezd karakterek tiltottaki<szokoz>! " () *+:;<=>?[/]
M~

Hasonlitsa 6ssze az alprogram és a programrész-ismétlés programozasi
modszereket az Un. ha-akkor dontésekkel, miel6tt Iétrehozza az NC programot.

Ezzel elkerlli az esetleges félreértéseket és programozasi hibakat.
Tovabbi informacio: "Mappa Ugrdsparancsok”, oldal 480
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Kivalaszto funkciok

A kivalaszto funkciok attekintése

A Kivalaszto funkciok mappa az NC funkciét beszuar ablakban a kovetkezé
funkcidkat tartalmazza:

lkon

PGM
CALL

Funkcio

Hivja meg az NC programot a PGM CALL-
val

Programozasitechnikak | Kivalaszto funkciék

Tovabbi informaciok
oldal 216

Valassza ki a nullapont tablazatot a SEL
TABLE-val

oldal 243

Valassza ki a ponttablazatot a SEL
PATTERN-val

Lasd Megmunkalasi
ciklusok felhasznaldi
kézikonyv

Valassza ki a konturprogramot a SEL
CONTOUR-val

Lasd Megmunkalasi
ciklusok felhasznaldi
kézikonyv

Vélassza ki az NC programot a SEL PGM-
val

oldal 218

[

Hivja be az utolso kivalasztott fajlt a CALL
SELECTED PGM-val

oldal 218

Valasszon ki egy tetszdleges NC

Lasd Megmunkalasi

cYe
programot megmunkald ciklusként a SEL  ciklusok felhasznaldi
CYCLE-vel kézikonyv

Valassza ki a korrekcios tablazatota SEL  oldal 316
CORR-TABLE ikonnal

Fajl megnyitasa OPEN FILE ikonnal oldal 353

NC program behivasa PGM CALL

Alkalmazas

A PGM CALL funkcidval egy NC programbdl egy masik, kilon NC programot hiv be.
A vezérl a behivott NC programot azon a helyen hajtja végre, amelyen On azt az

NC programban behivta. Ezaltal példaul végrehajthat egy megmunkalast kulonbozé
transzformaciokkal.

Felhasznalt témak

® Programbehivas a 12 PROGRAMHIVAS ciklussal
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

®  Programbehivas elézetes kivalasztassal

Tovabbi informacié: "NC program kivalasztasa és behivasa: SEL PGM és CALL
SELECTED PGM ", oldal 218

. Tobb NC program végrehajtasa megbizasi listaként
Tovabbi informacidé: "Palettamegmunkalas és megbizasi listak", oldal 589
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Funkcioleiras
0 BEGIN PGM A

+ CALLPGM B

' END PGM A

A vezérlé az NC programot az alabbiak szerint hajtja végre:

.

A vezérlé addig hajtja végre a hivd NC programot, amig On be nem hiv egy mésik
NC programot a CALL PGM funkcidval.

Ezt kovetéen a vezérl§ végrehajtja a behivott NC programot az elsétél az utolso
NC mondatig.

Ezutan a vezérld folytatja a hivd NC programot a kdvetkezd NC mondattél a CALL
PGM utan.

A programhivasokra a kovetkez6 keretfeltételek érvényesek:
® A hivott NC program nem tartalmazhat CALL PGM behivast a hivo

NC programhoz. Ez egy végtelen hurkot hoz létre.

A hivott NC program nem tartalmazhat M30 vagy M2 mellékfunkciét. Ha a
hivott NC programban cimkével definialt alprogramok vannak, akkor az M30
vagy M2 mellékfunkciok FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99 ugrasi funkcioval
helyettesithetdk. Ezaltal a vezérl6 pl. nem hajt végre alprogramokat behivas
nélkdl.

Tovabbi informacio: "Feltétlen ugras", oldal 481

Ha a hivott NC program tartalmazza a mellékfunkciokat, a vezérlé hibatizenetet
ad ki.

A hivott NC programnak teljesnek kell lennie. Ha hianyzik az az NC mondat: END
PGM, a vezérld hibalzenetet ad ki.

Bevitel

Az NC funkcié a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

CALL PGM Szintaxisnyito egy NC program behivasahoz

reset.h A behivott NC program elérési utvonala

Az NC programot legordulé menubdl valaszthatja ki.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab Utkozésének
automatikus ellenérzését. Ha a meghivott NC programokban a
koordinatadtszamitasokat nem dllitja vissza célzottan, ezek a transzformacidk
ugyanugy kihatnak a meghivo NC programra is. A megmunkalas soran
Utkozésveszély all fenn!

» Az alkalmazott koordinatatranszformaciokat allitsa vissza még ugyanabban az
NC programban

> Adott esetben ellenérizze grafikai szimulacioval a végrehajtast

m A programbehivas elérési Utvonala az NC program nevét beleszamitva legfeljebb
255 karaktert tartalmazhat.

B Ha a behivott fajl ugyanabban a konyvtarban van, mint a behivé fajl, akkor a
fajlnevet Utvonal nélkil is megadhatja. Ha a fajlt a legordilé mentbdl valasztja ki,
a vezérld automatikusan megteszi azt.

m  Ha kilonféle programhivast kivan programozni szovegparaméterekkel,
alkalmazza a SEL PGM funkciot.

Tovabbi informacio: "NC program kivalasztasa és behivasa: SEL PGM és CALL
SELECTED PGM ', oldal 218

B A Q paraméterek a PGM CALL-kal alapvet6en globalisan érvényesek. Ezért
dgyeljen arra, hogy a hivott NC program Q paramétereinek valtoztatasai kihatnak
a hivd NC programra is. Szuikség esetén hasznalja a QL paramétereket, melyek
csak az aktiv NC programban érvényesek.

®m Amikor a vezérl§ végrehaijtja a hivd NC programot, az 6sszes hivott NC program
szerkesztése nem lehetséges.

9.2.3 NC program kivalasztasa és behivasa: SEL PGM és CALL SELECTED
PGM

Alkalmazas

A SEL PGM funkcioval: valasszon ki egy masik, kiilon NC programot, amit egy masik
helyen hiv be az aktiv NC programban. A vezérl6 a kivalasztott NC programot azon a
helyen hajtja végre, amelyen On azt a hivd NC programban a CALL SELECTED PGM
funkcidval behivja.

Felhasznalt témak
®m  NC program kozvetlen behivasa
Tovabbi informacid: "NC program behivasa PGM CALL", oldal 216
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Funkcioleiras
A vezérlé az NC programot az alabbiak szerint hajtja végre:
1 Avezérls addig hajtja végre a hivd NC programot, amig On be nem hiv egy masik

NC programot a CALL PGM funkcidval. Ha a vezérlé azt olvassa, hogy SEL PGM,
megjegyzi a definialt NC programot.

2 Haavezérl6 azt olvassa, hogy CALL PGM, behivja a korabban kivalasztott
NC programot ezen a helyen.

3 Ezt kovetben a vezérl§ végrehajtja a behivott NC programot az elsétél az utolso
NC mondatig.

4 Ezutan a vezérld folytatja a hivé NC programot a kovetkezé NC mondattal a CALL
SELECTED PGM utan.

A programhivasokra a kovetkez6 keretfeltételek érvényesek:

= A hivott NC program nem tartalmazhat CALL PGM behivast a hivo
NC programhoz. Ez egy végtelen hurkot hoz |étre.

® A hivott NC program nem tartalmazhat M30 vagy M2 mellékfunkciot. Ha a
hivott NC programban cimkével definialt alprogramok vannak, akkor az M30
vagy M2 mellékfunkciok FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99 ugrasi funkcioval
helyettesithetdk. Ezaltal a vezérl6 pl. nem hajt végre alprogramokat behivas
nélkdl.

Tovabbi informacio: "Feltétlen ugras", oldal 481

Ha a hivott NC program tartalmazza a mellékfunkciokat, a vezérlé hibaitizenetet
ad ki.

B Ahivott NC programnak teljesnek kell lennie. Ha hianyzik az az NC mondat: END
PGM, a vezérl§ hibalzenetet ad ki.

Bevitel
11 SEL PGM "reset.h" ; NC program kivélasztasa a behivashoz
* -
21 CALL SELECTED PGM ; Kivalasztott NC program behivasa

Az NC funkcié SEL PGM a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

SEL PGM Szintaxisnyito egy behivandd NC program kivalasztasahoz

" "vagy QS A behivott NC program elérési utvonala
Rogzitett vagy valtozé név
Az NC programot legordulé menubdl valaszthatja ki.

Az NC funkcié CALL SELECTED PGM a kovetkez§ szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

CALL SELECTED  Szintaxis egy kivalasztott NC program behivasahoz
PGM
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Megjegyzések
= A SEL PGM funkcion bellil az NC programot kivalaszthatja Q paraméterekkel is,
igy a programbehivast valtoztathatdan iranyithatja.

® Haegy VALASZTOTT PROGRAM HIVASA funkcidval behivott NC program
hianyzik, a vezérl6 hibalizenettel megszakitja a programfutast vagy a szimulaciot.
Ha el akarja kerllni a programfutas nem kivant megszakitasait, az FN 18:
SYSREAD (ID10 NR110 és NR111) funkcioval a program kezdésekor ellenérizze
az 0sszes elérési utvonalat.

Tovabbi informacid: "Rendszeradatok olvasdsa FN 18: SYSREAD", oldal 487

® Ha a behivott fajl ugyanabban a konyvtarban van, mint a behivé fajl, akkor a
fajlnevet Utvonal nélkil is megadhatja. Ha a fajlt a legordilé mentibdl valasztja ki,
a vezérld automatikusan megteszi azt.

® A Qparaméterek a PGM CALL-kal alapvet&en globalisan érvényesek. Ezért
dgyeljen arra, hogy a hivott NC program Q paramétereinek valtoztatasai kihatnak
a hivd NC programra is. Szukség esetén hasznalja a QL paramétereket, melyek
csak az aktiv NC programban érvényesek.

B Amikor a vezérl§ végrehajtja a hivd NC programot, az 0sszes hivott NC program
szerkesztése nem lehetséges.

9.3 Programozasi technikak egymasba agyazasa

Alkalmazas
SA programozasi technikakat is kombinalhatja egymassal, pl. egy programrész-
ismétlésben behiv egy masik, kilon NC programot vagy egy alprogramot.

A beagyazas mélységét tobbek kozott az hatarozza meg, hogy a programrészek
vagy alprogramok milyen gyakran tartalmazhatnak tovabbi alprogramokat vagy
programrész-ismétléseket.

Felhasznalt témak
m Alprogramok
Tovabbi informacié: "Alprogramok”, oldal 214
B Programrész-ismétlések
Tovabbi informacio: "Programrész-ismétlések’, oldal 215
®  K{lon NC program behivasa
Tovabbi informacio: "Kivalaszto funkciok', oldal 216

Funkcidleiras
A kovetkezd maximalis egymasba agyazodasok érvényesek az NC programokra:
= Maximalis egymasbadgyazasi mélység alprogramoknal: 19

B KUlls@ NC programok maximalis beagyazasi mélysége: 19, amikor is egy CYCL
CALL kuls6 program meghivasaként funkcional

B A programrész ismétlés tetszdleges gyakorisaggal egymasbaagyazhato
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9.3.1 Példa
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; LBL "UP1" alprogram behivasa

; A féprogram utolsé programmondata
M30-cal

; "UP1” alprogram kezdete

; LBL 2 alprogram behivasa

; "UP1” alprogram vége

; LBL 2 alprogram kezdete

; LBL 2 alprogram vége

A vezérl6 az NC programot az alabbiak szerint hajtja végre:
Az UPGMS NC program végrehajtasa a 11. NC mondatig.
Az UP1 alprogram behivasa és végrehajtasa a 31. NC mondatig.

A 2. alprogram behivasa és végrehajtasa az 51. NC mondatig. A 2. alprogram
vége és visszaugras az alprogramhoz, ahonnan a behivasa tortént.

Az UP1 alprogram végrehajtdsa a 32. NC mondattdl a 41. NC mondatig. Az UP1
alprogram vége és visszaugras az UPGMS NC programba.

Az UPGMS NC program végrehajtasa a 12. NC mondattol a 21. NC mondatig.
Program vége visszaugrassal az 1. NC mondatra.

w N =

N

(@)
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; 1. programrész kezdete

; 2. programrész kezdete

; 2. programrész behivasa és kétszeri
ismétlése

; 1. programrész behivasa a 2.
programrésszel egyUtt és egyszeri
ismétlése

A vezérl6 az NC programot az aldbbiak szerint hajtja végre:
A REPS NC program végrehajtasa a 31. NC mondatig.

—

2 A 31.NC mondat és 21. NC mondat kozotti programrész kétszeri ismétlése, tehat
Osszesen haromszor lesz végrehajtva.

3 Az REPS NC program végrehajtdasa a 32. NC mondattdl a 41. NC mondatig.

4 A 41.NC mondat és 11. NC mondat kdz06tti programrész egyszeri ismétlése,
tehdt 6sszesen kétszer lesz végrehajtva (tartalmazza a 21. NC mondat és 31. NC
mondat kozotti programrész ismétlést).

5 AREPS NC program végrehajtasa a 42. NC mondattél az 51. NC mondatig.
Program vége visszaugrassal az 1. NC mondatra.

Alprogram behivasa egy programrész-ismétlésen beliil

; 1. programrész kezdete
; 2. alprogram behivasa

; 1. programrész behivasa és kétszeri
ismétlése

; Féprogram utolsé NC mondata M30-cal

; 2. alprogram kezdete

; 2. alprogram vége

A vezérlé az NC programot az alabbiak szerint hajtja végre:
Az UPGREP NC program végrehajtasa a 12. NC mondatig.
A 2. alprogram behivasa és végrehajtasa a 31. NC mondatig.

A 13.NC mondat és 11. NC mondat (a 2. alprogrammal egylitt) kozotti
programrész kétszeri ismétlése, tehat 0sszesen haromszor lesz végrehajtva.

Az UPGREP NC program végrehajtasa a 14. NC mondattél az 21. NC mondatig.
Program vége visszaugrassal az 1. NC mondatra.

@w N =

~

222 HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaléi kézikdnyv | 01/2022






Koordinatatranszformacio | Referenciarendszerek

10.1 Referenciarendszerek

10.1.1 Attekintés

Egy tengely pontos pozicionaldsahoz a vezérlének egyértelmU koordinatakra van
szlksége. Az egyedi koordinataknak a meghatarozott értékeken kivil szlikségik van
egy vonatkoztatasi (referencia-) rendszerre is, amelyben az értékek érvényesek.

A vezérld a kovetkezd vonatkoztatasi rendszereket kilonbozteti meg:

Rovidités  Jelentés Tovabbi informaciok
M-CS Gép-koordinatarendszer oldal 225
machine coordinate system
B-CS Bazis-koordindtarendszer oldal 228
basic coordinate system
W-CS Munkadarab-koordindtarendszer oldal 229
workpiece coordinate system
WPL-CS Munkasik-koordinatarendszer oldal 232

working plane coordinate system

I-CS Beviteli koordinatarendszer oldal 234
input coordinate system

T-CS Szerszam-koordindtarendszer oldal 236
tool coordinate system

A vezérl6 kilonbozd referenciarendszereket hasznal a kilonféle alkalmazasokhoz.
Ez teszi lehet6vé, hogy pl. a szerszamokat mindig ugyanabban a pozicioban cserélje,
de az NC program végrehajtasat a munkadarab pozici¢jahoz igazitsa.

A referenciarendszerek egymasra épllnek. Az M-CS gép-koordinatarendszer a
referencia vonatkoztatasi rendszer. A kovetkezé vonatkoztatasi rendszerek helyzete
és orientacidja ebbdl kiindulva transzformaciokkal hatarozhatd meg.

Definicio
Transzformaciok

A transzlacios transzformaciok lehetéveé teszik a szamegyenes mentén torténd
eltolast. A forgo transzformaciok lehetévé teszik az egy pont kordldli elforduldst.
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10.1.2

10.1.3

Alapok a koordinatarendszerekhez

Koordinatarendszerek tipusai

Ahhoz, hogy egyértelmd koordinatakat kapjon, egy pontot a koordinatarendszer
mindegyik tengelyén meg kell hataroznia:

Tengely Funkcidk
Egy Az egydimenzios koordinatarendszerben egy koordinata
megadasaval definial egy pontot a szamegyenesen.

Példa: A szerszamgépen az utmérdrendszer testesiti meg a
szamegyenest.

Kettd A kétdimenzids koordinatarendszerben két koordinata
segitségével definial egy pontot a sikban.

Harom A haromdimenzios koordinatarendszerben harom koordinata
segitségével definial egy pontot a térben.

Ha a tengelyek egymashoz képest merdéleges elrendezéslek, akkor derékszogU
koordinatarendszert alkotnak.

A jobbkéz-szaballyal leképezhetd a haromdimenzids derékszogU
koordinatarendszer. Az ujjhegyek a tengelyek pozitiv irdanyaba mutatnak.

T +Z
+X

+Y~ —

A koordinatarendszer eredete

EgyértelmU koordinataknak definidlt bazispontra van szlkséguk, amire az
értékek a 0-tol kiindulva vonatkoznak. Ez a pont a koordinataeredet, ami a vezérlé
0sszes haromdimenzids derékszogl koordinatarendszerében a tengelyek
metszéspontjaban fekszik. A koordinataeredet koordinatai X+0, Y+0 és Z+0.

zA

Gép-koordinatarendszer M-CS

Alkalmazas
Az M-CS gép-koordinatarendszerben konstans poziciokat programoz, pl. egy

biztonsagos poziciot a visszahuzashoz. A gépgyarto is definial konstans poziciokat

az M-CS-ben, pl. a szerszamcsere pontjat.
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Funkcioleiras

Az M-CS gép-koordinatarendszer tulajdonsagai

Az M-CS gép-koordinatarendszer megfelel a kinematikai leirdsnak és igy a
szerszamgép tényleges mechanikajanak. A gép fizikai tengelyeinek egymashoz
képest nem muszaj pontosan derékszoglnek lennilk és ezért nem felelnek meg
egyik derékszogUl koordinatarendszernek sem. Az M-CS ezért tobb egydimenzios
koordinatarendszerbél all, amelyek megfelelnek a gép tengelyeinek.

A gépgyarté az egydimenzios koordindtarendszerek helyzetét és orientaciojat a
kinematikai leirasban definidlja.

Az M-CS koordinataeredete a gépi nullapont. A gépgyarto a gépi nullapont poziciojat
a gép konfiguraciojaban definidlja.

A gép konfiguraciojaban megadott értékek hatarozzak meg az utmérék és a
megfelel6 tengelyek nulla pozicidjat. A gép nullapontja nem feltétlendl helyezkedik el
a fizikai tengelyek elméleti metszéspontjaban. Ezért a mozgastartomanyon kivil is
elhelyezkedhet.

A gépi nullapont pozicidja a gépen
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Transzformaciok az M-CS gép-koordinatarendszerben
A kovetkezd transzformaciok definialhatok az M-CS gép-koordinatarendszerben:
® Tengelyenkénti eltolasok a bazisponttablazat OFFS oszlopaiban

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

A gépgyarté konfiguralja a bazisponttablazat OFFS oszlopait, a gépnek
megfelelSen.

®  Additiv ofszet (M-CS) funkcié forgd tengelyekhez a GPS (opcid 44)
munkatertleten

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

A gépgyarté tovabbi transzformaciokat is definialhat.
Tovabbi informacio: "Megjegyzés', oldal 227

Helyzetkijelz6

A helyzetkijelzd kovetkez6é maodjai az M-CS gép-koordinatarendszerre vonatkoznak:
= Névleges referenciapoz. (REFNEVL)

B Aktualis referenciapoz. (REFAKTL)

Egy tengely AKT REF és PILL. modjainak értékei kozotti kiilonbség az 6sszes
emlitett eltolasbdl, valamint a tovabbi vonatkoztatdsi rendszerek 0sszes aktiv
transzformaciojabol adodik.

Koordinatabevitel programozasa az M-CS gép-koordinatarendszerben

Az M91 mellékfunkcid segitségével programozza a gép nullapontjara vonatkoztatott
koordinatakat.

Tovabbi informacié: "Mozgds az M-CS gép-koordinatarendszerben M91 funkciéval',
oldal 424

Megjegyzés

A gépgyartd a kovetkez6 kiegészits transzformaciokat definialhatja az M-CS gép-

koordinatarendszerben:

®  Parhuzamos tengelyek additiv tengelyeltolasai az OEM-offset-tel

= Tengelyenkénti eltoldsok a paletta bazisponttablazat OFFS oszlopaiban
Tovabbi informacid: "Palettabazispont-tablazat’, oldal 601

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A géptdl fliggéen a vezérld rendelkezhet egy tovabbi paletta bazisponttablazattal
is. A Paletta bazisponttablazat gépgyarto altal meghatarozott értékei mar az

On 4ltal definialt bazisponttablazat értékei el6tt érvénybe Iépnek. Mivel a paletta
bazisponttablazat értékei nem lathatok és nem is szerkesztheték, minden mozgas
kozben Utkozésveszély all fenn!

> Vegye figyelembe gépgyartojanak dokumentaciojat
> Paletta bazispontokat kizardlag a palettakkal kapcsolatban hasznalja
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Példa

Ez a példa megmutatja, hogy mi a kiilonbség, ha M91 hasznalataval vagy anélkul
végzi az elmozdulasokat. A példa az Y tengely ferde tengelyként vald viselkedését
mutatja, amely nem meréleges elrendezésli a ZX tengelyhez képest.

Elmozdulas M91 nélkiil

OnazI-CS derékszogu beviteli koordinatarendszerben programoz. A helyzetkijelzé
PILL. és CEL mddjai az Y tengely elmozdulasat csak az I1-CS-ben mutatjak.

A vezérl6 a definialt értékekbdl hatarozza meg a gép tengelyeinek sziikséges
elmozdulasait. Mivel a gép tengelyei egymashoz képest nem merdlegesek, a vezérlé
az Y és a Z tengelyeket mozgatja.

Mivel az M-CS gép-koordinatarendszer a gep tengelyeit kepezile, a helyzetkijelz6 az
AKT REF és az RF CEL mddjai az Y tengely és a Z tengely elmozduldsait az M-CS-
ben mutatjak.

Elmozdulas M91-gyel

A vezerl6 az Y géptengelyt 10 mm-rel elmozgatja. A helyzetkijelz6 AKT REF és RF
CEL mddjai az Y tengely elmozduldsat csak az M-CS-ben mutatjak.

Az I-CS az M-CS-tél eltéréen egy derékszogl koordinatarendszer; a két )
vonatkoztatasi rendszer tengelyei nem esnek egybe. A helyzetkijelzé PILL. és CEL
modjai az Y tengely és a Z tengely elmozdulasait az I1-CS-ben mutatjak.

10.1.4 Bazis-koordinatarendszer B-CS

Alkalmazas

On a B-CS bazis-koordinatarendszerben definidlja a munkadarab helyzetét és
orientaciojat. Az értékek meghatarozhatok pl. egy 3D-s tapintdrendszer segitségével.
A vezérls elmenti az értékeket a bazisponttablazatban.

Funkciodleiras

A B-CS bazis-koordinatarendszer tulajdonsagai

A B-CS bazis-koordinatarendszer egy haromdimenzios derékszogU
koordinatarendszer, melynek koordinataeredete a kinematikai leiras vége.

A gépgyartd hatarozza meg a B-CS koordinataeredetét és orientaciojat.
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Transzformaciok az B-CS bazis-koordinatarendszerben

A bazisponttablazat kovetkezé oszlopai érvényesek a B-CS bazis-
koordinatarendszerben:

B X
=Y
= Z
= SPA
= SPB
= SPC

A W-CS munkadarab-koordinatarendszer helyzete és orientacidja meghatarozhaté
pl. egy 3D-s tapintérendszer segitségével. A vezérl§ az igy meghatdrozott értékeket
alaptranszformaciokként elmenti a B-CS-ben a bazisponttablazatban.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

@ A gépgyarto konfigurdlja a bazisponttablézat BAZISTRANSZFOR. oszlopait,
a gépnek megfeleléen.

A gépgyarté tovabbi transzformaciokat is definidlhat.
Tovabbi informacio: "Megjegyzés', oldal 229

Megjegyzés

A gépgyarto tovabbi alaptranszformaciokat definidlhat a
Paletta bazisponttablazatban.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A géptdl figgéen a vezérld rendelkezhet egy tovabbi paletta bazisponttablazattal
is. A Paletta bazisponttablazat gépgyarto altal meghatarozott értékei mar az

On 4ltal definialt bazisponttablazat értékei el6tt érvénybe Iépnek. Mivel a paletta
bazisponttablazat értékei nem lathatok és nem is szerkesztheték, minden mozgas
kozben tkozésveszély all fenn!

> Vegye figyelembe gépgyartojanak dokumentaciojat
> Paletta bazispontokat kizardlag a palettakkal kapcsolatban hasznalja

10.1.5 Munkadarab-koordinatarendszer W-CS

Alkalmazas

On a W-CS munkadarab-koordinatarendszerben definidlja a munkasik helyzetét és
orientacidjat. Ehhez transzformacidkat és a munkasik dontését programozza.
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Funkcioleiras

A W-CS munkadarab-koordinatarendszer tulajdonsagai

A W-CS munkadarab-koordinatarendszer egy haromdimenzids derékszogl
koordinatarendszer, melynek koordinataeredete a bazisponttablazatbol vett aktiv
munkadarab-bazispont.

A W-CS helyzetének és az orientaciojanak definidlasa is alaptranszformaciok
segitségével a bazisponttdblazatban torténik.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Transzformaciok a W-CS munkadarab koordinata rendszerben

A HEIDENHAIN a kovetkezd transzformaciok hasznalatat javasolja a W-CS
munkadarab koordinata rendszerben:

= TRANS DATUM funkcié a megmunkalasi sik billentése el6tt

Tovabbi informacié: "Nullaponteltoldas ezzel TRANS DATUM', oldal 244
= TRANS MIRROR funkcié vagy Ciklus 8 TUKROZES a megmunkalasi sik térbeli
szogekkel valo billentése el6tt
Tovabbi informacio: "Tikrozés ezzel TRANS MIRROR', oldal 246
Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
®  PLANE funkciok a megmunkalasi sik billentéséhez (opcié 8)
Tovabbi informacié: "Munkasik dontése PLANE funkciokkal (opcié 8)",
oldal 252

A vezérl6 a 19 MEGMUNKALASI SIK ciklust is kinalja a megmunkalasi
sik billentésére.

Ezekkel a transzformaciokkal megvaltoztatja a WPL-CS megmunkalasi sik
koordinata rendszer helyzetét és orientaciojat.
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MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérld a programozott transzformaciok fajtajara és sorrendjére
kilonbozéképpen reagal. Nem megfeleld miveletek esetén elére nem Iathato
mozgasok vagy utkozések keletkezhetnek.

> Csak ajavasolt transzformaciokat programozza a mindenkori
referenciarendszerben

» Hasznalja a billentési funkciokat térbeli szogekkel a tengelyszogek helyett

» NC program tesztelése a szimulacio segitségével

A gépgyarté a planeOrientation (201202 sz.) gépi paraméterben definidlja,
hogy a vezérl6é a 19 MEGMUNKALASI SIK ciklus megadott értékeit térbeli
szogként vagy tengelyszogként értelmezze.

A billentési funkcio fajtdja a kovetkezd hatassal van az eredményre:

® Ha térbeli szogekkel (PLANE funkciokkal, kivéve a PLANE AXIAL funkcict,
Ciklus 19) végzi a billentést, akkor a kordbban programozott transzformdciok
megvaltoztatjak a munkadarab nullapont helyzetét és a forgd tengelyek
orientacigjat:
= A TRANS DATUM funkcidval végzett eltolds megvaltoztatja a munkadarab
nullapont helyzetét.
m Atlkrozés megvaltoztatja az elforduld tengelyek orientaciojat. Az egész
NC program beleértve a térbeli szogeket, tiikrozve lesz.
® Ha tengelyszogekkel (PLANE AXIAL, Ciklus 19) végzi a billentést, akkor
egy korabban programozott tiikrozés nem befolyasolja a forgod tengelyek
orientaciojat. Ezekkel a funkcidkkal kozvetlendl pozicionalja a gép tengelyeit.

Tovabbi transzformaciok a GPS globalis programbeallitasokkal (opci6 44)

A GPS munkatertileten (opcid 44) a kovetkezd tovabbi transzformaciokat
definialhatja a W-CS munkadarab-koordinatarendszerben:

®  Additiv alapelforgatas(W-CS)
A funkcié bazisponttablazatbdl vagy a paletta bazisponttablazatbol vett

alapelforgatas vagy 3D-s alapelforgatas mellett miikodik. A funkcio az elsé
lehetséges transzformacié a W-CS-ben.

= Eltolas (W-CS)
A funkcit egy, az NC programban definialt nullaponteltolds mellett (funkcié
TRANS DATUM) és a munkasik billentése el6tt mikodik.

® Tiikrozés (W-CS)
A funkcié egy, az NC programban definidlt tikrozés mellett (funkcido TRANS
MIRROR vagy a 8 TUKROZES) és a munkasik billentése elétt mUkadik.

® Eltolas (mW-CS)
A funkcié un. modositott munkadarab-koordindtarendszerben is érvényes. A

funkcio az Eltolas (W-CS) és a Tiikrozés (W-CS) funkciok utan és a munkasik
billentése el6tt mdkodik.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Megjegyzések

= Az NC programban programozott értékek az I-CS beviteli koordinatarendszerre
vonatkoznak. Ha az NC programban nem definial transzformaciokat, akkor a W-
CS, munkadarab-koordinatarendszer, a WPL-CS munkasik-koordinatarendszer és
az I-CS eredete és helyzete azonos lesz.

Tovabbi informacio: "Beviteli-koordinatarendszer I-CS", oldal 234

B Egy tisztan 3 tengelyes megmunkalas esetén a W-CS munkadarab-
koordinatarendszer és a WPL-CS munkasik-koordinatarendszer azonos.
Ebben az esetben az 6sszes transzformacio befolyasolja az I-CS beviteli
koordinatarendszert.

Tovabbi informacié: "Munkasik-koordinatarendszer WPL-CS", oldal 232
m Az egymasra éplil6 transzformacidk eredménye programozasuk sorrendjétél
flgg.

Munkasik-koordinatarendszer WPL-CS

Alkalmazas

A WPL-CS munkasik-koordinatarendszerben definidlja az I-CS beviteli
koordinatarendszer helyzetét és orientaciojat és ezzel az NC program
koordinataértékeivel valo kapcsolatat. Ezért programoz a munkasik billentése utan
transzformaciokat.

Tovabbi informacid: "Beviteli-koordinatarendszer I-CS", oldal 234
Funkciodleiras

A WPL-CS munkasik-koordinatarendszer tulajdonsagai

A WPL-CS munkasik-koordinatarendszer egy haromdimenziés derékszog(
koordinatarendszer. A WPL-CS koordinataeredetét a W-CS munkadarab-
koordinatarendszerben végzett transzformaciok segitségével definialja.

Tovabbi informacio: "Munkadarab-koordinatarendszer W-CS', oldal 229

Ha a W-CS-ben nincsenek definidlva transzformaciok, akkor a W-CS és a WPL-CS
helyzete és orientacidja azonos lesz.
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Transzformaciok a WPL-CS munkasik-koordinatarendszerben

A HEIDENHAIN a kovetkezd transzformaciok hasznalatat javasolja a WPL-CS
munkasik-koordinatarendszerben:

B TRANS DATUM funkcio

Tovabbi informacié: "Nullaponteltolds ezzel TRANS DATUM', oldal 244
= TRANS MIRROR funkcié vagy ciklus 8 TUKROZES

Tovabbi informacio: "Tikrozés ezzel TRANS MIRROR', oldal 246
Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

® TRANS ROTATION funkcio vagy ciklus 10 ELFORGATAS

Tovabbi informacio: "Elforditas ezzel TRANS ROTATION', oldal 248
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

® TRANS SCALE funkcié vagy ciklus 11 MERETTENYEZO

Tovabbi informacio: "Skalazas ezzel TRANS SCALE", oldal 250
Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

m Ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
®  PLANE RELATIV funkci¢ (opci6 8)

Tovabbi informacio: "PLANE RELATIV", oldal 277

Ezekkel a transzformaciokkal megvaltoztatja az I-CS beviteli-koordindtarendszer
helyzetét és orientaciojat.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérl6 a programozott transzformaciok fajtajara és sorrendjére
kilonbozéképpen reagal. Nem megfeleld miveletek esetén elére nem lathato
mozgasok vagy Utkozések keletkezhetnek.

» Csak ajavasolt transzformaciokat programozza a mindenkori
referenciarendszerben

> Haszndlja a billentési funkciokat térbeli szogekkel a tengelyszdgek helyett

» NC program tesztelése a szimulacio segitségével

Tovabbi transzformaciok a GPS globalis programbeallitasokkal (opcio 44)

A Forgatas (I-CS) transzformacio a GPS munkaterileten hozzdadodik az
NC programban Iévé forgatashoz.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Tovabbi transzformaciok a maréesztergalassal (opcié 50)

A mardesztergalds szoftveropcioval az aldbbi transzformaciok allnak még
rendelkezésre:

Precesszios sz0g a kovetkezé ciklusok segitségével:

m Ciklus 800 FORGAT. RENDSZ. ILL.

m Ciklus 801 FORGO KOORDINATA RENDSZER RESET
® Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM.

Gépgyart¢ altal definialt OEM transzformacio specidlis esztergakinematikak
szamara

A gépgyarto a szoftveropcio 50 Mardesztergalas nélkil is definidlhat egy
OEM transzformaciét és egy precessziés szoget.

Az OEM transzformacié a precesszios szog eldtt érvényes.

Ha egy OEM transzformacio vagy egy precesszids szog definidlva van, a
vezérld az értékeket a POS fulon mutatja a Status munkatertleten. Ezek a
transzformaciok érvényesek marétizemmaodban is!

Tovabbi informaciék: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Tovabbi transzformaciok a fogaskerékgyartassal (opcié 157)
A kovetkezd ciklusok segitségével definialhat precesszios szoget:

Ciklus 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS
Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS

A gépgyarté a szoftveropcio 157 Fogaskerékgyartas nélkdl is definialhat
egy precesszios szoget.

Megjegyzések

Az NC programban programozott értékek az I-CS beviteli koordinatarendszerre
vonatkoznak. Ha az NC programban nem definial transzformacidkat, akkor a W-
CS, munkadarab-koordinatarendszer, a WPL-CS munkasik-koordinatarendszer és
az I-CS eredete és helyzete azonos lesz.

Tovabbi informacio: "Beviteli-koordinatarendszer I-CS", oldal 234

Egy tisztan 3 tengelyes megmunkalas esetén a W-CS munkadarab-
koordinatarendszer és a WPL-CS munkasik-koordinatarendszer azonos.

Ebben az esetben az 6sszes transzformacié befolyasolja az I-CS beviteli
koordinatarendszert.

Az egymasra éplilé transzformaciok eredménye programozasuk sorrendjété!
flgg.

PLANE funkcioként (opci6 8) mikodik a PLANE RELATIV a W-CS munkadarab-
koordinatarendszerben és orientalja a WPL-CS munkasik-koordinatarendszert. Az
additiv billentés értékei azonban mindig az aktualis WPL-CS-re vonatkoznak.

Beviteli-koordinatarendszer I-CS

Alkalmazas

Az NC programban programozott értékek az I-CS beviteli koordinatarendszerre
vonatkoznak. A szerszam poziciojat pozicionald mondatok segitségével
programozza.
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Funkcioleiras

Az I-CS beviteli koordinatarendszer tulajdonsagai

Az I-CS beviteli koordinatarendszer egy haromdimenzios derékszogl
koordinatarendszer. Az I-CS koordinataeredetét a WPL-CS munkasik-
koordinatarendszerben végzett transzformaciok segitségével definidlja.
Tovabbi informacié: "Munkasik-koordinatarendszer WPL-CS", oldal 232

Ha a WPL-CS-ben nincsenek definialva transzformaciok, akkor a WPL-CS és az I-CS
helyzete és orientacidja azonos lesz.

Pozicionalo mondatok az I-CS beviteli koordinatarendszerben

Az I-CS beviteli koordinatarendszerben poziciondld mondatok segitségével
definidlja a szerszam pozicidjat. A szerszam pozicidja definidlja a T-CS szerszam-
koordinatarendszer helyzetét.

Tovabbi informacio: "Szerszam-koordinatarendszer T-CS', oldal 236

Az aldbbi pozicionald mondatokat definidlhatja:

= Tengellyel parhuzamos pozicionald mondatok

= Palyafunkciok derékszogl vagy polaris koordinatakkal

® LN egyenesek derékszogl koordindtakkal és fellleti normalis vektorokkal (opcid
9)

Ciklusok

; Tengellyel parhuzamos pozicionald
mondat

; L palyafunkcio

; LN egyenes derékszogl koordinatakkal és
fellleti normalis vektorral

Helyzetkijelz6

A helyzetkijelzé kovetkezd maddjai az I-CS beviteli-koordinatarendszerre vonatkoznak:
= Névleges poz. (NEVL)

m  Aktudlis poz. (AKTL)
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Megjegyzések

= Az NC programban programozott értékek az I-CS beviteli koordinatarendszerre
vonatkoznak. Ha az NC programban nem definial transzformaciokat, akkor a W-
CS, munkadarab-koordinatarendszer, a WPL-CS munkasik-koordinatarendszer és
az I-CS eredete és helyzete azonos lesz.

® Egytisztan 3 tengelyes megmunkalas esetén a W-CS munkadarab-
koordinatarendszer és a WPL-CS munkasik-koordinatarendszer azonos.
Ebben az esetben az 6sszes transzformacio befolyasolja az I-CS beviteli
koordinatarendszert.

Tovabbi informacid: "Munkasik-koordinatarendszer WPL-CS", oldal 232

Szerszam-koordinatarendszer T-CS

Alkalmazas

A T-CS szerszam-koordinatarendszerben a vezérld szerszamkorrekciokat és egy
szerszambeallast valdsit meg.
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Funkcioleiras

A T-CS szerszam-koordinatarendszer tulajdonsagai

A T-CS szerszam-koordinatarendszer egy haromdimenzios derékszogU
koordinatarendszer, melynek a koordinata eredetpontja a TIP szerszamcsucs.

A szerszamcsucsot a szerszamkezeld adatai segitségével definidlhatja a
szerszamtarto-bazispontra vonatkoztatva. A gépgyarto a szerszamtarto
bazispontjat altalaban az orsd homlokfellletén definialja.

Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 101

A szerszamcsucsot a szerszamkezel6 kovetkezd oszlopaival definialjuk a
szerszamtarto-bazispontra vonatkoztatva:

m L

DL

ZL (opcid 50, opcid 156)
XL (opciod 50, opcid 156)
YL (opci6 50, opcid 156)
DZL (opcid 50, opciod 156)
DXL (opcio 50, opcid 156)

DYL (opcio 50, opcio 156)

LO (opcié 156)

DLO (opcio 156)

Tovabbi informacio: "Szerszamtartd-bazispont’, oldal 157

A szerszam poziciojat és kovetkezésképp a T-CS helyzetét az I-CS beviteli
koordinatarendszerben Iévé pozicionald mondatok segitségével definialhatja.

Tovabbi informacid: "Beviteli-koordinatarendszer I-CS", oldal 234

A mellékfunkciok segitségével mas bazisrendszerekben is programozhat, pl. az M91
hasznalataval az M-CS gép-koordinatarendszerben.

Tovabbi informacio: "Mozgas az M-CS gép-koordinatarendszerben M91 funkcioval’,
oldal 424

A T-CS orientaciodja a legtobb esetben megegyezik az I-CS orientacidjaval.

Ha a kdvetkezd funkciok aktivak, a T-CS orientacidja a szerszambeallastdl fligg:

= M128 (opcio 9) mellékfunkcid

Tovabbi informacidé: "Szerszam ferde helyzetének automatikus kompenzalasa az
M128 (opcid 9) funkcidval’, oldal 441

. FUNCTION TCPM (opcio6 9) funkcioé

Tovabbi informacié: "Szerszambeallds kompenzaldsa ezzel FUNCTION TCPM
(opcid 9)', oldal 297
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Az M128 mellékfunkcioval definidlhatja a szerszambeallast az M-CS gép-
koordinatarendszerben a tengelyszogek segitségével. A szerszambeadllds hatasa a
gép kinematikajatol fligg.

Tovabbi informacio: "Megjegyzések', oldal 445

; Egyenes az M128 mellékfunkcioval és
tengelyszogekkel

A WPL-CS munkasik-koordinatarendszerben is definidlhat szerszambeallast, pl. a
FUNCTION TCPM funkcidval vagy LN egyenesekkel.

; FUNCTION TCPM funkcio térszoggel

; LN egyenes siknormalis vektorral és
szerszamorientacioval

Transzformaciok a T-CS szerszam-koordinatarendszerben.

A kovetkezd szerszamkorrekciok érvényesek a T-CS szerszam-
koordinatarendszerben:

m Korrekcios értékek a szerszamkezel6bél

Tovabbi informacio: "Szerszamhossz- és szerszamsugar-korrekcio", oldal 306
m Korrekcios értékek a szerszambehivasbol

Tovabbi informacidé: "Szerszamhossz- és szerszamsugar-korrekcio", oldal 306
B A*.tco korrekcios tablazatok értékei

Tovabbi informacid: "Szerszamkorrekcio korrekcids tablazatokkal', oldal 316
= A FUNCTION TURNDATA CORR T-CS funkcio (opcid 50) értékei

Tovabbi informacio: "Esztergaszerszamok korrekcidja FUNCTION TURNDATA
CORR (opcio 50)", oldal 319
m  3D-s szerszamkorrekcid fellleti normalis vektorokkal (opcié 9)

Tovabbi informacio: "3D-s szerszamkorrekcid (opcid 9)", oldal 321

® Belépési szogtél fiiggd 3D-s szerszamkorrekcid korrekcios értékek tablazataval
(opcid 92)
Tovabbi informacio: "Belépési szogtél fliggd 3D-s sugarkorrekcid (opcid 92)",
oldal 336

Helyzetkijelz6

A VT virtudlis szerszamtengely kijelzése a T-CS szerszam-koordinatarendszerre
vonatkozik.

A vezérl§ a VT értékeit a GPS munkaterlleten (opcié 44) mutatja és a GPS fil alatt a
Status munkatertleten.

Tovabbi informaciok: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
A HR 520 és a HR 550 FS kézikerekek a kijelz6jikon mutatjak a VT értékeit.
Tovabbi informaciodk: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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10.2 NC funkcidk a bazispontkezeléshez

10.2.1 Attekintés

A vezérld a kovetkezd funkciokat biztositja az NC programban a mar meghatarozott
bazispont befolydsoldsahoz a bazispont-tablazatban:

B Bazispont aktivalasa
®  Bazispont masolasa
= Modositsa a bazispontot

10.2.2 Bazispont aktivalasahoz PRESET SELECT

Alkalmazas

A PRESET SELECT funkcioval aktivalhatja a bazispont-tablazatban definialt
bazispontot Uj bazispontként.

El6feltétel
® Bdazisponttablazat értékeket tartalmaz

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
B A munkadarab bazispontja beallitva

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Funkcioleiras

A bazispontot a bazispont szamaval vagy a Doc oszlopbeli bejegyzéssel aktivalhatja.

Ha a bejegyzés a Doc oszlopban nem egyértelmd, a vezérlé a legalacsonyabb
bazispont-szamu bazispontot aktivalja.

A KEEP TRANS szintaktikai elemmel definidlhatja, hogy a vezérld a kovetkezd
transzformaciokat megtartja:

m TRANS DATUM funkcid

m Ciklus 8 TUKROZES és TRANS MIRROR funkcié

m Ciklus 10 ELFORGATAS és TRANS ROTATION funkcié

m Ciklus 11 MERETTENYEZO és TRANS SCALE funkcio

m Ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT
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Bevitel

11 PRESET SELECT #3 KEEP TRANS WP ; Aktivalja a bazisponttablazat 3.
sorat munkadarab-bazispontként és
transzformdciokat kap

Az NC funkcio a kovetkez szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés
PRESET SELECT  Szintaxisnyito egy bazispont aktivalasahoz

# " "vagy QS Vélassza ki a bazisponttablazat sorat
Rogzitett vagy valtozé szam vagy név

A sort kivalaszthatja a legordilé mentibdl. Neveknél a vezérls
a bazisponttablazatban csak azokat a sorokat mutatja a
legordiilé meniben, melyeknél a Doc oszlop definidlva van.

KEEP TRANS Egyszer( transzformaciok megtartasa
Opcionalis szintaktikai elem

WP vagy PAL A munkadarab vagy a paletta bazispontjanak aktivalasa
Opcionalis szintaktikai elem

Megjegyzés
Ha a PRESET SELECT funkcidt opcionalis paraméter nélkul programozza, akkor a
viselkedés megegyezik a 247 BAZISPONT KIJELOLES funkciééval.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

10.2.3 Bazispont masolasahoz PRESET COPY

Alkalmazas

A PRESET COPY funkciéval masolhatja a bazispont-tablazatban definialt bazispontot
€s az Uj bazispontot aktivalhatja.

El6feltétel
®  Bazisponttablazat értékeket tartalmaz
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
® A munkadarab bazispontja beallitva
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
Funkcidleiras
A masolando bazispontot a bazispont szamaval vagy a Doc oszlopbeli bejegyzéssel

valaszthatja ki. Ha a bejegyzés a Doc oszlopban nem egyértelmd, a vezérld a
legalacsonyabb bazispont-szamu bazispontot valassza ki.
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10.2.4

Bevitel
11 PRESET COPY #1 TO #3 SELECT ; Masolja a bazisponttablazat 1. sorat a
TARGET KEEP TRANS 3. sorba, a 3. sort aktivalja munkadarab-

bazispontként és transzformaciokat kap
Az NC funkcio a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

PRESET COPY Szintaxisnyitd egy munkadarab-bazispont masolasahoz és
aktivalasahoz

# " "vagy QS Vélassza ki a bazisponttablazat masolando sorat
Rogzitett vagy valtozé szam vagy név

Valassza ki a sort a legordilé mendvel. Neveknél a vezérlé
a bazisponttablazatban csak azokat a sorokat mutatja a
legordiilé meniben, melyeknél a Doc oszlop definidlva van.

TO#," "vagy QS  Valassza ki a bazisponttablazat uj sorat
Rogzitett vagy valtozé szam vagy név

Vélassza ki a sort a legorduld mentvel. Neveknél a vezérld
a bazisponttablazatban csak azokat a sorokat mutatja a
legordiilé meniben, melyeknél a Doc oszlop definidlva van.

SELECT TARGET A bazisponttablazat masolt sorat aktivalja munkadarab-
bazispontként
Opcionalis szintaktikai elem

KEEP TRANS Opcionalis szintaktikai elem

Bazispont korrigalasahoz PRESET CORR

Alkalmazas
A PRESET CORR funkcioéval korrigalhatja az aktiv bazispontot.

El6feltétel
® Bdazisponttablazat értékeket tartalmaz

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
® A munkadarab bazispontja beallitva

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Funkcidleiras
Ha egy NC mondatban mind az alapelforgatas, mind az eltolas korrigélva van, a
vezérl§ el6bb az eltolast majd azutan az alapelforgatast korrigalja.

A korrekcids értékek az aktiv koordinatarendszerre vonatkoznak. Ha korrigalja az
OFFS értékeket, az értékek az M-CS gép-koordinatarendszerre vonatkoznak.

Tovabbi informacid: "Referenciarendszerek’, oldal 224
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Bevitel

11 PRESET CORR X+10 SPC+45 ; Munkadarab-bazispontot az X-ben +10
mm-rel és az SPC-ben +45°-kal korrigalni

Az NC funkcio a kovetkez szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

PRESET CORR Szintaxisnyité a munkadarab-bazispont korrigalasahoz

XY, Z Korrekcids értékek a f6 tengelyeken
Opcionalis szintaktikai elem

SPA, SPB, SPC A térszog korrekcios értékei
Opcionalis szintaktikai elem

X_OFFS, Az eltolas korrekcios értékei a gépi nullapontra vonatkoztatva

Y_OFFS, Z_OFFS, Opciondlis szintaktikai elem

A_OFFS,

B_OFFS, C_OFFS,

U_OFFS,

V_OFFS,

W_OFFS

Nullaponttablazat

Alkalmazas

A nullaponttablazatban a poziciokat a munkadarabon menti el. A nullaponttablazat
hasznalatahoz aktivalni kell azt. Egy NC programon belil behivhat nullapontokat,
hogy pl. tobb munkadarab megmunkalasat ugyanabban a pozicidban végezhesse
el. A nullaponttablazat aktiv sora az NC programban munkadarab-nullapontként
funkcional.

Felhasznalt témak
B Nullaponttablazat tartalma és létrehozasa
Tovabbi informacié: "Nullaponttablazat", oldal 618
®  Nullaponttablazat szerkesztése programfutas kozben
Tovabbi informaciok: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
®  Bazisponttablazat
Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

Funkcioleiras

A nullaponttablazatban talalhato nullapontok az aktualis munkadarab-bazispontra
vonatkoznak. A nullaponttablazatban 1évé koordinataértékek kizardlag abszolut
ertekként érvényesek.

Nullaponttablazatokat hasznalhat példaul a kovetkezd esetekben:

®  Ugyanazon nullaponteltolas gyakori hasznalata esetén

B Kulonbozé munkadarabok visszatéré megmunkaldsainal

B Egy munkadarab kulonboz6 pozicidinak visszatéré megmunkalasainal
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10.3.1

Nullaponttablazat kézi aktivalasa
Nullaponttablazatot kézzel aktivalhat a Programfutas Uzemmodhoz.

A Programfutas izemmaodban a Programbeallitasok ablak tartalmazza

a Tablazatok teriletet. Ezen a terlleten egy kivalasztéablak segitségével
kivalaszthatja a programfutashoz sziikséges nullapont tablazatot és mindkét
korrekcios tablazatot.

Ha egy tablazatot aktival, a vezérl§ azt a tablazatot az M statusszal jeloli.

Nullaponttablazatot az NC programban aktival

Nullaponttablazatot az NC programban az alabbiak szerint aktival:
NG s > NC funkcio beszurasa kivalasztasa
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
SEL TABLE kivalasztasa
A vezérl6 megnyitja az akciosavot.
Kivalasztas kivalasztasa
A vezérl6 a fajl kivalasztasahoz megnyit egy ablakot.
Nullaponttablazat kivalasztasa
Valassza a Kivalaszt mUveletet

Ha a nullaponttabléazat nem ugyanabban a konyvtarban van, mint az NC program,
a teljes elérési Ut nevét kell definialnia. A Programbeallitasok ablakban

vV V.V VvV V VYV

meghatarozhatja, hogy a vezérlé abszolut vagy relativ elérési Utvonalat hozzon létre.

Tovabbi informacié: "Bedllitasok a Program munkatertleten®, oldal 111

Ha a nullaponttablazat nevét kézzel irja be, vegye figyelembe a
kovetkezOket:
® Ha a nullaponttablazat ugyanabban a konyvtarban van, mint az
NC program, csak a fajl nevét kell megadnia.
® Ha a nullaponttablazat nem ugyanabban a konyvtarban van, mint az
NC program, a teljes elérési Ut nevét kell definidlnia.

Definicio
Fajlformatum Definicié
d Nullapont tablazat
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NC funkcidok koordinata-transzformaciohoz

Attekintés
A vezérl6 az alabbi TRANS funkcidkat kinalja:

Szintaxis Funkcio Tovabbi informaciok
TRANS DATUM Munkadarab nullapont eltolasa oldal 244
TRANS MIRROR Tengely tlkrozése oldal 246
TRANS ROTATION Szerszamtengely korlli forgatas oldal 248
TRANS SCALE Konturok és poziciok skalazasa oldal 250

Definidlja a funkciokat a tablazat szerinti sorrendben és allitsa alaphelyzetbe a
funkcidkat forditott sorrendben. A programozasi sorrend befolyasolja az eredményt.

Tolja el pl. elészor a munkadarab nullapontjat és utana tiikrozze a konturt. Ha
megforditja a sorrendet, a kontur az eredeti munkadarab nullapontra lesz tikrozve.

Az 6sszes TRANS funkcié a munkadarab nullapontra vonatkoztatva érvényes. A
munkadarab nullapont az I-CS beviteli koordinata rendszer eredetpontja.

Tovabbi informacid: "Beviteli-koordinatarendszer I-CS", oldal 234

A
+Y +Y

+X
B\ >
@ +X

Felhasznalt témak
m Ciklusok koordinata transzformaciékhoz
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
®  PLANE funkciok (opci6 8)
Tovabbi informacioé: "Munkasik dontése PLANE funkcidkkal (opci6 8)',
oldal 252

m Referenciarendszerek
Tovabbi informacid: "Referenciarendszerek’, oldal 224

Nullaponteltolas ezzel TRANS DATUM

Alkalmazas

A TRANS DATUM funkcioval eltolja a munkadarab nullapontot vagy rogzitett vagy
valtozé koordinatak segitségével vagy a nullaponttablazat egyik tablazati soranak
megadasaval.

A TRANS DATUM RESET funkcio visszavonja a nullaponteltolast.
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Felhasznalt témak
B Nullaponttablazat tartalma
Tovabbi informacié: "Nullaponttablazat", oldal 618
= Nullaponttablazat aktivalasa
Tovabbi informacié: "Nullaponttablazatot az NC programban aktival®, oldal 243
B A gép bazispontjai
Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 1071

Funkcioleiras

TRANS DATUM AXIS

A TRANS DATUM AXIS funkciéval hatarozzon meg egy nullaponteltolast a megfelel
tengely értékmegadasaval. Egy NC mondatban maximum kilenc koordinatat
hatarozhat meg, a novekményes megadas lehetséges.

A nullaponteltolas eredményét a vezérld a elhelyezése munkateriileten mutatja.
Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

TRANS DATUM TABLE

A TRANS DATUM TABLE funkcioval a nullaponttablazat egyik soranak
kivalasztasdval hataroz meg egy nullaponteltoldst.

Opcionalisan nullaponttablazat elérési Utvonala is definialhaté. Ha nem ad meg
az elérési Utvonalat, a vezérl6 a SEL TABLE funkcioval aktivalt nullaponttablazatot
hasznalja.

Tovabbi informacio: "Nullaponttablazatot az NC programban aktival’, oldal 243

A nullaponteltolast és a nullaponttablazat elérési Utvonalat a vezérlé a TRANS fUilon a
Status munkatertleten mutatja.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

TRANS DATUM RESET

A TRANS DATUM RESET funkcio visszavonja a nullaponteltolast. Ekkor az
lényegtelen, hogy korabban hogyan definidlta a nullapontot.
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Bevitel

11 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42 ; Munkadarab nullapont eltolasa az X, Y és Z
tengelyen

Az NC funkcio a kovetkez szintaktikai elemeket tartalmazza:
Szintaktikai elem Jelentés

TRANS DATUM Szintaxisnyitd egy nullaponteltolashoz
AXIS, TABLE vagy  Nullaponteltolds koordinataadatokkal, nullaponttablazattal

RESET vagy nullaponteltoldssal visszavondsa
X, Y,Z A B CU  Akoordinatamegadashoz hasznalhaté tengelyek
Vvagy W Rogzitett vagy véltozd szam
Csak AXIS valasztasakor
TABLINE Nullaponttablazat sora

Rogzitett vagy valtozd szam
Csak TABLE vélasztasakor

" "vagy QS Nullaponttablazat elérési Utvonala
Rogzitett vagy valtozé név
Opcionalis szintaktikai elem
Csak TABLE valasztasakor

Megjegyzések
= A TRANS DATUM funkcid lecseréli a 7 NULLAPONTELTOLAS ciklust. Ha az

NC programot egy korabbi vezérlébdl importalja, a vezérld a 7. ciklust az
NC funkcio szerkesztésekor a TRANS DATUM funkcidra cseréli.

B Az abszolut értékek a munkadarab bazispontjara vonatkoznak. A novekményes
értékek a munkadarab nullapontjara vonatkoznak.

Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 1071

m A transDatumCoordSys (127501 sz.) gépi paraméterrel definidlja a gépgyarto,
hogy a poziciokijelz értékei melyik referenciarendszerre vonatkoznak.

Tovabbi informacid: "Referenciarendszerek’, oldal 224

Tiikrozés ezzel TRANS MIRROR

Alkalmazas

A TRANS MIRROR funkcioval konturokat vagy poziciokat tikrozhet egy vagy tobb
tengely korul.

A TRANS MIRROR RESET visszavonja a tikrozést.

Felhasznalt témak
® Ciklus 8 TUKROZES
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
® Additiv tikrozés a globalis programbeallitadsokon belll GPS (opcid 44)
Tovabbi informaciok: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Funkcioleiras

A tlikrozés az NC programban valé definidlasatol kezdve a kortilményektdl fliggéen
érvényes.

A vezérl6 a konturokat vagy pozicidkat az aktiv munkadarab nullapont korul tikrozi.

Ha a nullapont a konturon kivil van, a vezérlé a nullapontig meglévé tavolsagot
szintén tukrozi.

Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 1071
+Y;

+X

i +X

Ha csak egy tengelyt tiikroz, akkor megvaltozik a szerszam forgasi iranya. Egy
ciklusban definidlt forgasirany megmarad, pl. az OCM ciklusokban (opcié 167).

A kivalasztott AXIS tengelyértékektdl fliggéen a vezérld a kovetkezé megmunkaldsi
sikokban tukroz:

B X: Avezérl6 az YZ megmunkalasi sikot tukrozi

B Y: Avezérld a ZX megmunkaldsi sikot tikrozi

B Z:Avezérl6 az XY megmunkalasi sikot tlikrozi

Tovabbi informacio: "Mardgépek tengelyeinek jeldlése", oldal 100
Legfeljebb hdrom tengelyértéket valaszthat.

A vezérl§ egy aktiv tiikrozést mutat a TRANS filon a Status munkatertleten.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Bevitel

11 TRANS MIRROR AXIS X ; Megmunkalas tikrozése az Y tengely kordl

Az NC funkcié a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés
TRANS MIRROR Szintaxisnyito egy tukrozéshez

AXIS vagy RESET  Tengelyértékek tlikrozésének beaddsa vagy tlikrozés
visszavonasa

X, Y vagy Z TUkrozendd tengelyértékek

Csak AXIS valasztasakor
Megjegyzés
Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILLmegmunkalasi médban tudja
hasznalni.
Tovabbi informacio: "Megmunkalasi mod atkapcsoldsa a FUNCTION MODE-dal
oldal 124

Megjegyzések a billentési funkciokkal kapcsolatban

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérld a programozott transzformaciok fajtajara és sorrendjére
kilonbozéképpen reagal. Nem megfeleld miveletek esetén elére nem lathato
mozgasok vagy utkozések keletkezhetnek.

> Csak ajavasolt transzformaciokat programozza a mindenkori
referenciarendszerben

» Hasznalja a billentési funkciokat térbeli szogekkel a tengelyszogek helyett

> NC program tesztelése a szimulacio segitségével

A billentési funkcio fajtdja a kovetkezd hatassal van az eredményre:

m Ha térbeli szogekkel (PLANE funkciokkal, kivéve a PLANE AXIAL funkciot,
Ciklus 19) végzi a billentést, akkor a kordbban programozott transzformdciok
megvaltoztatjak a munkadarab nullapont helyzetét és a forgo tengelyek
orientacigjat:
® A TRANS DATUM funkcioval végzett eltolas megvaltoztatja a munkadarab

nullapont helyzetét.

m Atlkrozés megvaltoztatja az elforduld tengelyek orientaciojat. Az egész
NC program beleértve a térbeli szogeket, tiikrozve lesz.

® Ha tengelyszogekkel (PLANE AXIAL, Ciklus 19) végzi a billentést, akkor
egy korabban programozott tiikrozés nem befolyasolja a forgod tengelyek
orientaciojat. Ezekkel a funkciokkal kozvetlendl pozicionalja a gép tengelyeit.

Tovabbi informacid: "Munkadarab-koordinatarendszer W-CS', oldal 229

10.4.4 Elforditas ezzel TRANS ROTATION

Alkalmazas

A TRANS ROTATION funkciéval konturokat vagy poziciokat fordithat el adott
forgasszoggel.

A TRANS ROTATION RESET visszavonja az elforditast.
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Felhasznalt témak
® Ciklus 10 ELFORGATAS
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
®  Additiv elforgatas a globalis programbeadllitasokon beliil GPS (opcid 44)
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Funkcidleiras

Az elforditas az NC programban valé definialasatél kezdve a kordlményektdl
figgben érvényes.

A vezérl6 elforditja a megmunkalast a megmunkalasi sikban az aktiv munkadarab
nullapont kordil.

Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 101

A vezérl6 az I-CS beviteli koordinata rendszert a kdvetkez&képpen forditja el:

m A sz0g bazistengelyétdl kiindulva, megfelel a f6 tengelynek

m A szerszamtengely kordl

Tovabbi informacié: "Marogépek tengelyeinek jelolése’, oldal 100

Elforditast a kbvetkezdképpen programozhat:

B Abszollt, a pozitiv f6 tengelyre vonatkoztatva

® Novekményesen az utoljara aktiv elforditasra vonatkoztatva

A vezérl6 egy aktiv elforditast mutat a TRANS fUilon a Status munkatertleten.
Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

Bevitel

11 TRANS ROTATION ROT+90 ; Megmunkalas elforditasa 90°-kal

Az NC funkcio a kovetkez szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

TRANS Szintaxisnyito egy elforditashoz
ROTATION

ROT vagy RESET  Elforditasi szog abszolut vagy ndvekményes beaddsa vagy
elforditas visszavonasa

Rogzitett vagy valtozé szam

Megjegyzés
Ezt a ciklust kizarolag a FUNCTION MODE MILLmegmunkalasi médban tudja
hasznalni.

Tovabbi informacio: "Megmunkalasi mod atkapcsoldsa a FUNCTION MODE-dal
oldal 124
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10.4.5 Skalazas ezzel TRANS SCALE

Alkalmazas

A TRANS SCALE funkcioval konturokat vagy poziciokat skalazhat és egyenletesen
nagyithatja vagy kicsinyitheti azokat. Ezaltal figyelembe tud venni pl. zsugoritasi és
tulméreti tényezdket.

A TRANS SCALE RESET visszavonja a skalazast.

Felhasznalt témak
m Ciklus 11 MERETTENYEZO
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

Funkcioleiras
A skaldzas az NC programban valo definialasatol kezdve a koridlményektdl fliggéen
érvényes.
A munkadarab-nullapont helyzetétél fliggben a vezérl§ a skalazast a
kovetkezOképpen végzi:
B Munkadarab-nullapont a kontur kozéppontjaban:

A vezérl6 a konturt minden iranyban egyforman skalazza.
®  Munkadarab-nullapont balra lent a konturnal:

A vezérld a konturt az X és az Y tengely pozitiv iranyaban skalazza.
= Munkadarab-nullapont jobbra fent a konturnal:

A vezérlé a konturt az X és az Y tengely negativ iranyaban skalazza.
Tovabbi informacio: "A gép bazispontjai’, oldal 1071

1-nél kisebb SCL mérettényezdvel a vezérld kicsinyiti a konturt. 1-nél nagyobb SCL
mérettényezével a vezérld nagyitja a konturt.

A vezérl6 skaldzaskor figyelembe veszi a ciklusokbdl az 6sszes koordindtaadatot és
méretadatot.

A vezérl§ egy aktiv skaldzast mutat a TRANS fUilon a Status munkaterileten.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Bevitel

11 TRANS SCALE SCL1.5 ; Megmunkalas nagyitasa 1.5
mérettényezdvel

Az NC funkcio a kovetkez szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés
TRANS SCALE Szintaxisnyito egy skaldzashoz

SCLvagy RESET  Meérettényez6 beaddsa vagy skalazas visszavonasa
Rogzitett vagy valtozé szam

Megjegyzések
m Eztaciklust kizarolag a FUNCTION MODE MILLmegmunkalasi médban tudja
hasznalni.

Tovabbi informacié: "Megmunkalasi mod atkapcsolasa a FUNCTION MODE-dal
", oldal 124

B Ha egy belsd sugarakkal rendelkezd konturt kicsinyit, tgyeljen a helyes
szerszamvalasztasra. Kilonben adott esetben maradékanyag marad a darabon.

10.5 Megmunkalasi sik dontése (opcio6 8)

10.5.1 Alapok

A munkasik dontésével a forgdtengelyes gépeken példaul egy felfogassal a
munkadarab tobb oldalat is megmunkalhatja. A billentési funkciok segitségével egy
ferdén felfogott munkadarabot is beallithat.

A megmunkalasi sikot csak aktiv Z szerszamtengely esetén dontheti meg.

A vezérl6 dontott megmunkaldsi sik funkcioi koordinata-transzformaciok. A
megmunkalasi sik mindig meréleges a szerszamtengely iranyara.

Tovabbi informacid: "Munkasik-koordinatarendszer WPL-CS", oldal 232

A megmunkalasi sik dontéséhez harom funkcié all rendelkezésre:

B Kézibillentés a 3D forgatas ablakkal a Kézi miikodtetés alkalmazasban
Tovabbi informaciok: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

= Vezérelt billentés a PLANE funkciokkal az NC programban

Tovabbi informacio: "Munkasik dontése PLANE funkcidkkal (opci6 8)',
oldal 252
B Vezérelt billentés a 19 MEGMUNKALASI SIK ciklussal

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
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Megjegyzések a kiilonféle gépkinematikakhoz

Ha nincs aktiv transzformacié és a munkasik nincs dontve, a gép linearis tengelyei
parhuzamosan mozognak a B-CS bazis-koordinatarendszerrel. A gépek a
kinematikatol figgetlendl szinte azonosan viselkednek.

Tovabbi informacié: "Bazis-koordinatarendszer B-CS", oldal 228

Ha megdonti a munkasikot, a vezérlé a kinematikatol figgéen mozgatja a gép
tengelyeit.

Vegye figyelembe a gép kinematikajaval kapcsolatos kovetkezd szempontokat:
m  Gép asztalforgastengellyel

Ennél a kinematikanal az asztalforgastengelyek hajtjak végre a billené mozgast
€s a munkadarab helyzete megvaltozik a gép munkaterében. A gép linearis
tengelyei a WPL-CS dontott munkasik-koordinatarendszerben ugyanugy
mozognak, mint a nem dontott B-CS koordinatarendszerben.

Tovabbi informacié: "Munkasik-koordinatarendszer WPL-CS", oldal 232

= Gép fejforgastengelyekkel
Ennél a kinematikanal a fejforgastengelyek hajtjak végre a billend mozgast és a
munkadarab helyzete valtozatlan marad a gép munkaterében. A dontott WPL-CS-
ben az elfordulasi szogtél fliggben a gép legalabb két linearis tengelye mar nem
mozog parhuzamosan a nem billentett B-CS-vel.

Tovabbi informacid: "Munkasik-koordinatarendszer WPL-CS", oldal 232

Munkasik dontése PLANE funkciokkal (opci6 8)
Alapok

Alkalmazas

A munkasik dontésével a forgdtengelyes gépeken példaul egy felfogassal a
munkadarab tobb oldalat is megmunkalhatja.

A billentési funkciok segitségével egy ferdén felfogott munkadarabot is beallithat.

Felhasznalt témak
B Megmunkalasi tipusok a tengelyek szamatal fliggéen
Tovabbi informacio: "Megmunkalasi modok tengelyszam szerint", oldal 406
B DOntott munkasik atvétele a Kézi izemmaodban a 3D forgatas ablakkal
Tovabbi informaciodk: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Elofeltételek

m  Gép forgotengelyekkel
A 3+2 tengelyes megmunkalashoz legaldbb két forgdtengelyre van sziiksége.
Levehetd tengelyek is lehetségesek felsé asztalként.

= Kinematikai leiras

A vezérlbnek a dontési szogek kiszamitdsahoz sziiksége van a gépgyarto altal
készitett kinematikai leirasra.

m  Szoftveropcio 8 Specialis funkciok 1. csoport

B Szerszam Z szerszamtengellyel

Funkcioleiras

A munkasik dontésével definialja a WPL-CS munkasik-koordinatarendszer
orientacigjat.

Tovabbi informacio: "Referenciarendszerek’, oldal 224

A munkadarab nullapontjanak poziciojat és azzal a WPL-CS munkasik-
koordinatarendszer helyzetét definiadlja a TRANS DATUM funkcid
segitségével a munkasik billentése elétt a W-CS munkadarab-
koordinatarendszerben.

A nullaponteltolds mindig az aktiv WPL-CS-ben érvényes, tehat adott
esetben a billentési funkcio utdn. Ha a munkadarab nullapontjat eltolja
a billentéshez, eléfordulhat, hogy vissza kell vonnia egy aktiv billentési
funkciot.

Tovabbi informacio: "Nullaponteltolds ezzel TRANS DATUM', oldal 244

A gyakorlatban a munkadarabrajzok kulonb6zd szogmeghatarozasokat
tartalmaznak, ezért a vezérld kiilonbozé PLANE funkciokat kinal kilonbozé
szogdefinialasi lehetéségekkel.

Tovabbi informacid: "A PLANE funkcidk attekintése", oldal 254

A munkasik geometriai definiciojan kivil hatarozza meg minden egyes PLANE
funkciora, hogyan pozicionalja a vezérld a forgotengelyeket.

Tovabbi informacio: "Forgotengely pozicionalas", oldal 286

Ha a munkasik geometriai meghatarozasa nem eredményez egyértelmdi billentési
poziciot, kivalaszthatja a kivant billentési megoldast.

Tovabbi informacid: "Billentési megoldasok’, oldal 289

A definialt szogektdl és a gép kinematikajatol fliggéen valaszthat, hogy a
vezérld a forgdtengelyeket pozicionalja vagy kizarélag a WPL-CS munkasik-
koordinatarendszert orientalja.

Tovabbi informacié: "Transzformacids tipusok”, oldal 293
Statuszkijelz6

elhelyezése munkateriilet

Amint megtortént a munkasik dontése, az altalanos statuszkijelzében a elhelyezése
munkatertleten megjelenik egy ikon.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Ha egy billentési funkciét helyesen inaktival vagy visszavon, a dontott
munkasikra utalo ikonnak el kell tdnnie.

Tovabbi informacié: 'PLANE RESET", oldal 281

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv | 01/2022 253



Koordinatatranszformacié | Megmunkalasi sik dontése (opci6 8)

Status munkateriilet

Ha a munkasik dontott, a POS és a TRANS fllek a Status munkatertleten
informacidkat fognak tartalmazni a munkasik aktiv orientaciéjarol.

Ha a munkasikot tengelyszogek segitségével definidlja, a vezérl6 a definialt
tengelyértékeket mutatja. Az Osszes alternativ geometriai meghatarozasi
lehetéséggel Iatja a keletkezé térszogeket.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

A PLANE funkciok attekintése
A vezérl6 az alabbi PLANE funkciokat kinalja:

Szintaktikai- Funkcid Tovabbi informaciok
elem
SPATIAL A munkasikot harom térszog segitségével definidlja oldal 257

VETITETT A munkasikot két vetitési szdg és egy forgatasi szog  oldal 262
segitségével definidlja

EULER A munkasikot harom Euler szog segitségével oldal 267
definidlja

VEKTOR A munkasikot két vektor segitségével definidlja oldal 269

PONT A munkasikot harom pont koordinatai segitségével oldal 273
definidlja

RELATIV A munkasikot egyetlen, inkrementalisan mikodé oldal 277

térszog segitségével definidlja

AXIAL A munkasikot maximum harom abszolut vagy oldal 282
inkrementalis tengelyszog segitségével definidlja

RESET Visszavonja a munkasik billentését oldal 281
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 megprobalja a vezérld bekapcsolasakor a dontott sik kikapcsolasi
allapotat helyreallitani. Bizonyos esetekben ez nem lehetséges. Ez torténik pl.,
ha On tengelyszdggel billent, és a gép térszoggel van konfigurélva vagy ha On
megvaltoztatta a kinematikat.

> Ha lehetséges, a ledllitas el6tt allitsa vissza a billentést
> Ellendrizze az ismételt bekapcsolas elétt a billentés allapotat

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A ciklus 8 TUKROZES a Megmunkalasi sik billentése funkcioval
Osszekottetésben kiilonbozdképpen hathat. Donté tényezék a programozasi
sorrend, a tikrozott tengelyek és az alkalmazott dontési funkcid. A dontési
folyamat alatt és az ezt kovetd végrehajtas kozben Utkozésveszély all fenn!

> Grafikai szimulacioval ellenérizze a végrehajtast és a poziciokat

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt a
Mondatonkénti programfutas Gzemmodban

Példak
1 Ha a ciklus 8 TUKROZES-t a dontési funkcio elétt forgdtengelyek nélkil
programozza:

m Az alkalmazott PLANE-funkcié dontése (kivéve PLANE AXIAL) ker(l
tukrozésre

B Atlkrozés a PLANE AXIAL-val vagy a ciklus 19-val valo dontés utan lép
érvénybe

2 Haaciklus 8 TUKROZES-t a dontési funkcio elétt forgdotengelyekkel
programozza:

B Atikrozott forgotengely nem hat ki az alkalmazott PLANE-funkcio
dontésére, kizarolag a forgétengely mozgasa kertl tlikrozésre

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A Hirth fogazasu forgdtengelyeket az elforditashoz ki kell emelni a fogazasbol. A
kiemelés és az elforditas kdzben Utkozésveszély all fenn!

> Huzza vissza a szerszamot, miel6tt megvaltoztatja a forgdétengely helyzetét

m  Ha akkor alkalmazza a PLANE-funkciot, amikor az M120 aktiv, a vezérlé
automatikusan torli a sugarkorrekcidt, és ezzel egylitt az M120 funkciodt is.

B A PLANE-funkciok visszaallitdsahoz mindig alkalmazza a PLANE RESET funkciot.
Ha a PLANE-paraméterek mindegyikét 0-ban hatdrozza meg (pl. mindharom
térszogneél), akkor azzal csupdn a szoget, nem pedig a funkciot torli.

®m Ha az M138 funkcidval korlatozza az elforgatott tengelyek szamat, korlatozza
gépének dontott-tengely lehetdségeit is. A gépgyarto hatarozza meg, hogy a
vezérl® a deaktivalt tengelyek tengelyszogét figyelembe veszi-e vagy 0-ra allitja.

m Avezérl6 a megmunkalasi sik dontését csak a Z orsétengely esetében
tdamogatja.
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Munkasik dontése forgétengelyek nélkiil

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

A gépgyartonak figyelembe kell vennie a kinematikai leirasban pl. a
felszerelt szogfej pontos szogét.

A programozott megmunkalasi sikot forgdtengely nélkil is bedllithatja
merélegesen a szerszamra, pl. megmunkalasi sik egy szogfej felszereléséhez vald
elékészitéséhez.

A PLANE SPATIAL funkcidval és a STAY poziciondlo viselkedéssel forditja el a
megmunkalasi sikot a gépgyarto altal meghatarozott szogértékre.

Példa felszerelt szogfej rogzitett Y szerszamirannyal:

Példa
A dontés szogének pontosan illeszkednie kell a szerszam szogéhez,
kilonben a vezérl6 hibalizenetet kild.
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PLANE SPATIAL

Alkalmazas
A PLANE SPATIAL funkciéval a munkasikot harom térszoggel definidlja.

A térszogeket hasznaljak a leggyakrabban a munkasik definialasara. A
definicio nem gépspecifikus, tehat fliggetlen a meglévé forgdtengelyektdl.

Felhasznalt témak

® Egyetlen, inkrementalisan mikodd térszog definialasa
Tovabbi informacié: "PLANE RELATIV", oldal 277

m Tengelysz6g megaddasa
Tovabbi informacio: "PLANE AXIAL", oldal 282
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Funkcioleiras
A térszogek a munkasikot harom, egymastdl fliggetlen elforduldssal definidljak a W-
CS munkadarab-koordinatarendszerben, tehat a nem dontott munkasikban.

SPA és SPB térszogek SPC térszog

Akkor is meg kell hataroznia mindharom szoget, ha egy vagy tobb szog értéke 0.

Mivel a térbeli szogek programozasa a fizikailag létezd forgastengelyektdl fliggetlen,
nem kell kiilonbséget tenni a fej- és az asztaltengelyek kozott az eléjel tekintetében.
Mindig a kiterjesztett jobbkéz-szabalyt hasznalja.

+Z

+Y

B

Jobb keze hiuvelykujja annak a tengelynek a pozitiv iranyat mutatja, amely korul

az elforgatas torténik. Ha behajlitja az ujjait, az ivelt ujjak mutatjak a pozitiv
forgasiranyt.

A térszogek megaddsa harom, egymastdl figgetlen elforduldsként a W-CS
munkadarab-koordinatarendszerben, A-B-C programozasi sorrendben, sok
felhasznalonak nagy kihivast jelent. A nehézséget a két koordinatarendszer, a
valtozatlan W-CS és a megvaltozott WPL-CS munkasik-koordindtarendszer egyidejd
figyelembevétele jelenti.

Ezért alternativaként ugy is definialhatja a térszogeket, hogy a harom egymasra
épulé elfordulast a C-B-A elfordulasi sorrendben képzeli el. Ez az alternativa lehetévé
teszi, hogy kizarolag egy koordinatarendszert, a megvaltozott WPL-CS munkasik-
koordinatarendszert kelljen figyelembe venni.

Tovabbi informacio: "Megjegyzések', oldal 261

Ez a nézet megfelel harom egymas utan programozott PLANE
RELATIV funkciénak, el6szor SPC-vel, majd SPB-vel és végul SPA-val. Az
inkrementalisan mkodd SPB és SPA térszogek a WPL-CS munkasik-
koordinatarendszerre vonatkoznak, tehat egy dontott munkasikra.

Tovabbi informacié: 'PLANE RELATIV", oldal 277
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Alkalmazasi példa

Példa

Kiindulo allapot A kiindulo allapot a még nem megdontott WPL-
CS munkasik-koordinatarendszer helyzetét és
orientaciojat mutatja. A helyzetet definidlja a
munkadarab nullapont, ami a példaban a letorés
felsé éléhez lett eltolva. Az aktiv munkadarab
nullapont definidlja azt a poziciot, ami kordl a
vezérlé a WPL-CS-t orientdlja vagy elforditja.

A definialt SPA+45 térszog segitségével
orientalja a vezérlé a WPL-CS billentett Z
tengelyét merdlegesen a letorés sikjara. Az
elfordulds az SPA szoggel torténik a nem
megdontott X tengely kordl.

A dontott X tengely orientdcioja azonos a nem
megdontott X tengely orientacidjaval.

A dontott Y tengely orientacidja automatikusan
adaddik, mivel az 6sszes tengely egymasra
merdleges.

Ha a letorés megmunkalasat alprogramon belll programozza, négy
munkasik definicidval egy korbefutd letorést gyarthat.

Amikor a példa meghatarozza az elsé letorés munkasikjat, programozza a
tobbi letorést az alabbi térszoggel:

m SPA+45, SPB+0 és SPC+90 a masodik letoréshez
Tovabbi informacio: "Megjegyzések”, oldal 261

B SPA+45, SPB+0 és SPC+180 a harmadik letoréshez

m SPA+45, SPB+0 és SPC+270 a negyedik letoréshez

Az értékek a nem megdontott W-CS munkadarab-koordinatarendszerre
vonatkoznak.

Ne feledje, hogy minden munkasik definialas el6tt el kell tolnia a
munkadarab nullapontjat.
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Bevitel

Az NC funkcié a kovetkezé szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

PLANE SPATIAL Szintaxisnyitd a munkasik harom térszog segitségével valo
definidldasahoz

SPA Elfordulds a W-CS munkadarab-koordinatarendszer X tengelye
korul
Megadas: -360.0000000...+360.0000000
SPB Elfordulds a W-CS Y tengelye kordl
Megadas: -360.0000000...+360.0000000
SPC Elfordulds a W-CS Z tengelye kordl
Megadas: -360.0000000...+360.0000000
MOVE, TURN A forgdtengely pozicionalasanak tipusa
vagy STAY

A kivalasztastol fiiggéen definidlhatja az MB, DIST
és F, F AUTO vagy FMAX opcionalis szintaktikai
elemeket.

Tovabbi informacio: "Forgdtengely pozicionalas", oldal 286

SYM vagy SEQ Egyértelmd billentési megoldas kivalasztasa
Tovabbi informacio: "Billentési megoldasok’, oldal 289
Opcionalis szintaktikai elem

COORD ROT Transzformacio tipusa

vagy TABLE ROT  Tovabbi informacié: "Transzformacios tipusok', oldal 293
Opcionalis szintaktikai elem
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Megjegyzések
Nézetek osszehasonlitasa egy letorés példajan

Példa

A-B-C nézet

Kiindul¢ allapot

SPA+45
Z szerszamtengely orientacioja

Elfordulds a nem megdontott W-CS
munkadarab-koordinatarendszer X
tengelye kortdl

SPB+0

Elfordulds a nem megdontott W-CS'Y
tengelye kortil

0 értéknél nincs elfordulas

SPC+90

X f6 tengely orientacioja

Elfordulas a nem megdontott W-CS Z
tengelye kortl

C-B-A nézet
Kiindulo helyzet
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SPC+90
X f6 tengely orientacioja
Elfordulds a W-CS munkadarab-

koordinatarendszer Z tengelye kortl,
vagyis a nem megdontott munkasikban

SPB+0

Elfordulds a WPL-CS munkasik-
koordinatarendszer Y tengelye kortdl,
vagyis a dontott munkasikban

0 értéknél nincs elfordulds
SPA+45
Z szerszamtengely orientacioja

Elfordulds az X tengely koril a WPL-CS-
ben, vagyis a dontott munkasikban

Mindkét nézet azonos eredményhez vezet.

Definicio

Rovidités Definicié
SP pl. az SPA-ban  Térbeli

PLANE PROJECTED

Alkalmazas

A PLANE PROJECTED funkcioval a munkasikot két vetitési szoggel definialja.
Egy tovabbi forgasszoggel az X tengelyt opcionalisan kiigazithatja a dontott
munkasikban.
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Funkcidleiras

A vetitési szogek a munkasikot két egymastal fliggetlen szogként definidljak a ZX és
YZ munkasikokban a W-CS nem megdontott munkadarab-koordinatarendszerben.
Tovabbi informacio: "Mardgépek tengelyeinek jeldlése", oldal 100

Egy tovabbi forgasszoggel az X tengelyt opcionalisan kiigazithatja a dontott
munkasikban.

PROMIN,

PROMIN és PROPR vetitési szogek ROT forgasszog

Akkor is meg kell hataroznia mindharom szoget, ha egy vagy tobb szog értéke 0.

A vetitési sz0gek megadasa derékszogl munkadaraboknal egyszerd, mivel a
munkadarab élei megegyeznek a vetitési szogekkel.

Nem derékszogld munkadaraboknadl a vetitési szogeket Ugy hatarozhatja meg, hogy
a ZX és YZ munkasikokat szogbeosztasokkal ellatott atlatszo lapokként képzeli

el. Ha a munkadarabot eldlrél a ZX sikon at tekinti, az X tengely és a munkadarab
éle kozotti kilonbség azonos a PROPR vetitési szoggel. Ugyanezzel a modszerrel
hatdrozhatja meg a PROMIN vetitési szoget, ha a munkadarabot balrdél tekinti.

0 Ha a PLANE PROJECTED funkciot tobb oldali vagy belsé megmunkalasra
hasznalja, a takart munkadarabéleket kell hasznalnia vagy kivetitenie. llyen
esetekben képzelje a munkadarabot atlatszénak.

Tovabbi informacio: "Megjegyzések’, oldal 266
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Alkalmazasi példa

Példa

Kiindul¢ allapot A kiindulo allapot a még nem megdontott WPL-
CS munkasik-koordinatarendszer helyzetét és
orientaciojat mutatja. A helyzetet definidlja a
munkadarab nullapont, ami a példaban a letorés
felsé éléhez lett eltolva. Az aktiv munkadarab
nullapont definidlja azt a poziciot, ami kordl a
vezérlé a WPL-CS-t orientdlja vagy elforditja.

A szerszamtengely orientdlasa A definialt PROMIN+45 vetitési szog
segitségével orientalja a vezérlé a WPL-CS

7 tengelyét merélegesen a letorés sikjara. A
PROMIN-boI szarmazo szog az YZ munkasikban
érvényes.

A dontott X tengely orientdcioja azonos a nem
megdontott X tengely orientacidjaval.

A dontott Y tengely orientacidja automatikusan
adaddik, mivel az 6sszes tengely egymasra
merdleges.

Ha a letorés megmunkalasat alprogramon belll programozza, négy
munkasik definicidval egy korbefuto letorést gyarthat.

Amikor a példa definidlja az elsé letorés munkasikjat, programozza a tobbi
letorést a kovetkezd vetitési és forgasszogekkel:

= PROPR+45, PROMIN+0 és ROT+90 a masodik letoréshez
= PROPR+0, PROMIN-45 és ROT+180 a harmadik letoréshez
= PROPR-45, PROMIN+0 és ROT+270 a negyedik letoréshez

Az értékek a nem megdontott W-CS munkadarab-koordinatarendszerre
vonatkoznak.

Ne feledje, hogy minden munkasik definialas el6tt el kell tolnia a
munkadarab nullapontjat.
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Bevitel

Az NC funkcié a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

PLANE Szintaxisnyité a munkasik két vetitési szog és egy forgatasi
PROJECTED sz0g segitségével valé definidlasahoz
PROPR Sz6g a ZX munkasikban, vagyis a W-CS munkadarab-

koordinatarendszer Y tengelye kortl
Megadas: -89.999999...+89.9999

PROMIN Sz6g az YZ munkasikban, vagyis a W-CS X tengelye kordl
Megadas: -89.999999...+89.9999
ROT Elfordulds a WPL-CS dontott munkasik-koordinatarendszer Z

tengelye kordl
Megadas: -360.0000000...+360.0000000

MOVE, TURN A forgdtengely pozicionalasanak tipusa
vagy STAY

A kivalasztastol fiiggéen definidlhatja az MB, DIST
és F, F AUTO vagy FMAX opcionalis szintaktikai
elemeket.

Tovabbi informacio: "Forgdtengely pozicionalas", oldal 286

SYM vagy SEQ Egyértelmd billentési megoldas kivalasztasa
Tovabbi informacio: "Billentési megoldasok’, oldal 289
Opcionalis szintaktikai elem

COORD ROT Transzformacio tipusa

vagy TABLE ROT  Tovabbi informacié: "Transzformacios tipusok', oldal 293
Opcionalis szintaktikai elem
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Megjegyzések
Eljaras takart munkadarabélek esetén egy atlés furat példajan

)

NN

\\
\\
NN
\\ \\\\\
AN

Kocka atlds furattal Nézet elolrél, vagyis vetités a ZX

munkasikra

Példa

Vetitési és térbeli szogek 0sszehasonlitasa

Ha elképzeli, hogy a munkadarab atlatszo,
egyszerlen meghatdrozhatja a vetitési

45 szogeket.
\ Mindkét vetitési szog 45°.
\) 0 Az eléjel definidlasakor arra kell
: dgyelnie, hogy a megmunkalasi

sik meréleges legyen a furat
kozéptengelyére.

Amikor térszogek segitségével definial
megmunkalasi sikot, figyelembe kell vennie a
térbeli atlot.

A furat hosszanti teljes metszete azt mutatja,
hogy a tengely nem alkot egyenlé szaru
haromszoget a munkadarab also és bal
élével. Emiatt pl. egy SPA+45 térszog hibas

eredményhez vezet.
54.736°
I
Definicio
Rovidités Definicio
PROPR F6 sik
PROMIN Melléksik
ROT Forgasszog

266 HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaléi kézikdnyv | 01/2022



Koordinatatranszformacié | Megmunkalasi sik dontése (opcié 8)

PLANE EULER

Alkalmazas

A PLANE EULER funkcioval a munkasikot harom Euler szoggel definidlja.
Funkcioleiras

Az Euler szdgek a munkasikot harom, egymasra éplilé elforduldssal definidljak a
nem megdontott W-CS munkadarab-koordinatarendszerbdl kiindulva.

A harmadik Euler sz6ggel opcionalisan kiigazithatja a dontott X tengelyt.

EULNU 7
EULPR
f

EULPR Euler szog EULNU Euler szog

_EULROT

T

s

EULROT Euler szog

Akkor is meg kell hataroznia mindharom szdget, ha egy vagy tobb szog értéke 0.

Az egymasra éplil6 elfordulasok elészor a nem megdontott Z tengely koril, majd a
dontott X tengely korul, végul a dontott Z tengely korul torténnek.

Ez a nézet megfelel harom egymas utan programozott PLANE
RELATIVfunkcionak, el6szor SPC-vel, utana SPA-val és végul ismét SPC-vel.

Tovabbi informacio: 'PLANE RELATIV", oldal 277

Ugyanezt az eredményt éri el egy PLANE SPATIAL funkcidval az SPC és
SPA térszogekkel és egy azt kovetd elfordulassal, pl. a TRANS ROTATION
funkcioval.

Tovabbi informacioé: "PLANE SPATIAL", oldal 257

Tovabbi informacio: 'Elforditas ezzel TRANS ROTATION', oldal 248
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Alkalmazasi példa

Példa

Kiindulo allapot A kiindulo allapot a még nem megdontott WPL-
CS munkasik-koordinatarendszer helyzetét és
orientaciojat mutatja. A helyzetet definidlja a
munkadarab nullapont, ami a példaban a letorés
felsé éléhez lett eltolva. Az aktiv munkadarab
nullapont definidlja azt a poziciot, ami kordl a
vezérlé a WPL-CS-t orientdlja vagy elforditja.

A definialt EULNU Euler sz0g segitségével
orientalja a vezérld a WPL-CS Z tengelyét
merdlegesen a letorés sikjara. Az elfordulas az
EULNU szoggel torténik a nem megdontott X
tengely korul.

A dontott X tengely orientdcioja azonos a nem
megdontott X tengely orientacidjaval.

A dontott Y tengely orientacidja automatikusan
adddik, mivel az 6sszes tengely egymasra
merdleges.

Ha a letorés megmunkalasat alprogramon belll programozza, négy
munkasik definicidval egy korbefutd letorést gyarthat.

Amikor a példa meghatarozza az elsé letorés munkasikjat, programozza a
tobbi letorést az alabbi Euler szogekkel:

= EULPR+90, EULNU45 és EULROTO a masodik letoréshez
= EULPR+180, EULNU45 és EULROTO a harmadik letoréshez
® EULPR+270, EULNU45 és EULROTO a negyedik letoréshez

Az értékek a nem megdontott W-CS munkadarab-koordinatarendszerre
vonatkoznak.

Ne feledje, hogy minden munkasik definialas el6tt el kell tolnia a
munkadarab nullapontjat.
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Példa

Koordinatatranszformacié | Megmunkalasi sik dontése (opcio 8)

11 PLANE EULER EULPR+0 EULNU45 EULROTO TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Az NC funkcié a kovetkezé szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem
PLANE EULER

Jelentés

Szintaxisnyitd a munkasik harom Euler szog segitségével valo
definidlaséhoz

EULPR Elfordulas a W-CS munkadarab-koordinatarendszer Z tengelye
korul
Megadas: -180.000000...+180.000000
EULNU Elfordulas a WPL-CS dontott munkasik-koordinatarendszer X
tengelye kordl
Megadas: 0...180.000000
EULROT Elfordulas a dontott WPL-CS Z tengelye kordl
Megadas: 0...360.000000
MOVE, TURN A forgodtengely pozicionaldsanak tipusa
vagy STAY
A kivalasztastol fiiggéen definidlhatja az MB, DIST
és F, F AUTO vagy FMAX opcionalis szintaktikai
elemeket.
Tovabbi informacio: "Forgotengely pozicionalas", oldal 286
SYM vagy SEQ EgyértelmU billentési megoldas kivalasztasa
Tovabbi informacid: "Billentési megoldasok’, oldal 289
Opcionalis szintaktikai elem
COORD ROT Transzformacio tipusa

vagy TABLE ROT

Tovabbi informacié: "Transzformacids tipusok”, oldal 293
Opcionalis szintaktikai elem

Definicio

Rovidités Definicio

EULPR Precesszios sz0g
EULNU Nutacios szog
EULROT Forgasszog
PLANE VECTOR

Alkalmazas

A PLANE VECTOR funkcioval a munkasikot két vektorral definialja.

Felhasznalt témak
®  NC programok kimeneti formatumai
Tovabbi informacio: " NC programok kiadasi formatumai", oldal 404
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Funkcidleiras
A vektorok a munkasikot két, egymastdl figgetlen iranymegadasként definidljak a
nem megdontott W-CS munkadarab-koordinatarendszerbdl kiindulva.

Bazisvektor a BX, BY és BZ A normalisvektor NZ komponense
komponensekkel

Akkor is meg kell hataroznia mind a hat komponenst, ha egy vagy tébb komponens
értéke 0.

o Normalizalt vektort nem kell megadnia. Hasznalhatja a rajz méreteit, vagy
tetszéleges értékeket, melyek nem valtoztatjak meg a komponensek
egymashoz val¢ viszonyat.

Tovabbi informacio: "Alkalmazasi példa’, oldal 271

A bazisvektor a BX, BY és BZ komponensekkel definidlja a dontott X tengely
iranyat. A normalisvektor az NX, NY és NZ komponensekkel definidlja a dontott Z
tengely iranyat és ezzel kozvetett médon a megmunkalasi sikot. A normalisvektor
merdleges a dontott munkasikra.
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Alkalmazasi példa

Példa

Kiindul¢ allapot A kiindulo allapot a még nem megdontott WPL-
CS munkasik-koordinatarendszer helyzetét és
orientaciojat mutatja. A helyzetet definidlja a
munkadarab nullapont, ami a példaban a letorés
felsé éléhez lett eltolva. Az aktiv munkadarab
nullapont definidlja azt a poziciot, ami kordl a
vezérlé a WPL-CS-t orientdlja vagy elforditja.

Az NX+0, NY-1 és NZ+1 komponensekkel
definialt normalvektor segitségével a vezérlé

a WPL-CS munkasik-koordinatarendszer

7 tengelyét a letorés sikjara merélegesen
orientalja.

A dontott X tengely orientdcioja a BX+1
komponens miatt azonos a nem megdontott X
tengely orientaciojaval.

A dontott Y tengely orientacidja automatikusan
adaddik, mivel az 6sszes tengely egymasra
merdleges.

Ha a letorés megmunkalasat alprogramon belll programozza, négy

munkasik definicidval egy korbefuto letorést gyarthat.

Amikor a példa meghatarozza az elsé letorés munkasikjat, programozza a

tobbi letorést az alabbi vektorkomponensek segitségével:

= BX+0, BY+1 és BZ+0 valamint NX+1, NY+0 és NZ+1 a masodik
letoréshez

® BX-1,BY+0 és BZ+0 valamint NX+0, NY+1 és NZ+1 a harmadik
letoréshez

® BX+0, BY-1és BZ+0 valamint NX-1, NY+0 és NZ+1 a negyedik
letoréshez

Az értékek a nem megdontott W-CS munkadarab-koordinatarendszerre

vonatkoznak.

Ne feledje, hogy minden munkasik definialas el6tt el kell tolnia a
munkadarab nullapontjat.
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Bevitel

Az NC funkcié a kovetkezd szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

PLANE VECTOR Szintaxisnyitd a munkasik két vektor segitségével valo
definidldsahoz

BX, BY és BZ A bazisvektor komponensei a W-CS munkadarab-
koordindtarendszerre vonatkoztatva a dontott X tengely
orientalasahoz

Megadas: -99.9999999...+99.9999999

NX, NY és NZ A normalisvektor komponensei a W-CS-re vonatkoztatva a
dontott Z tengely orientalasahoz

Megadas: -99.9999999...+99.9999999

MOVE, TURN A forgdtengely pozicionalasanak tipusa
vagy STAY

A kivalasztastol fiiggéen definidlhatja az MB, DIST
és F, F AUTO vagy FMAX opcionalis szintaktikai
elemeket.

Tovabbi informacio: "Forgdtengely pozicionalas", oldal 286

SYM vagy SEQ Egyértelmd billentési megoldas kivalasztasa
Tovabbi informacio: "Billentési megoldasok', oldal 289
Opcionalis szintaktikai elem

COORD ROT Transzformacio tipusa

vagy TABLE ROT  Tovabbi informacié: "Transzformacios tipusok’, oldal 293
Opcionalis szintaktikai elem

Megjegyzések

B Ha a normalisvektor komponenseinek értéke nagyon kicsi, pl. 0 vagy 0.0000001,
a vezérl6 nem tudja meghatarozni a megmunkalasi sik délését. llyen esetekben
a vezérlé hibalizenettel megszakitja a megmunkalast. Ez a viselkedés nem
konfiguralhato.

B Avezérl6 a megadott adatokbdl kiszamitja az egységvektorokat.
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Megjegyzések a nem merdleges vektorokkal kapcsolatban

Ahhoz, hogy a megmunkalasi sik meghatarozasa egyértelmd legyen, a vektorokat
egymasra merdlegesen kell programozni.

Az autoCorrectVector (201207 sz.) opcionalis gépi paraméterrel a gépgyarto a
vezérlé viselkedését definidlja a nem merdéleges vektorok esetére.

A hibalizenet alternativajaként a vezérld kijavithatja vagy kicserélheti a nem
merd&leges bazisvektort. Ekozben a vezérlé a normalisvektort nem valtoztatja meg.

A vezérld korrekcids viselkedése nem merdleges bazisvektorok esetén:

B Avezérl6 a bazisvektort a normalisvektor mentén vetiti a megmunkalasi sikra,
amit a normalisvektor hataroz meg.

A vezérl6 korrekcios viselkedése nem meréleges bazisvektor esetén, amely raadasul

tul révid, parhuzamos vagy parhuzamos és ellentétes irdnyu a normalisvektorral:

B Ha a normalisvektor értéke O-t tartalmaz az NX komponensben, a bazisvektor
megfelel az eredeti X tengelynek.

= Ha a normalisvektor értéke 0-t tartalmaz az NY komponensben, a bazisvektor
megfelel az eredeti Y tengelynek.

Definicio

Rovidités Definicié

B pl. a BX-ben Bazisvektor

N pl. az NX-ben Normalisvektor

PLANE POINTS

Alkalmazas
A PLANE POINTS funkcioval a munkasikot harom ponttal definialja.

Felhasznalt témak
B Asik kiilgazitasa a 431 SIK MERESE ciklussal

Tovabbi informacidk: Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv
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Funkcidleiras
Pontok definidljak a munkasikot koordinataik segitségével a nem megdontott W-CS
munkadarab-koordinatarendszerben.

Elsé ponta P1X, P1Y és P1Z Masodik pont a P2X, P2Y és P2Z
koordinatakkal koordinatakkal

Harmadik pont a P3X, P3Y és P3Z
koordinatakkal

Akkor is meg kell hataroznia mind a kilenc koordinatat, ha egy vagy tobb koordinata
értéke 0.

Az elsé pont a P1X, P1Y és P1Z koordinatakkal definidlja a dontott X tengely elsé
pontjat.

Elképzelhetd, hogy az elsd ponttal a dontott X tengely kezddpontjat és
azzal a pontot a WPL-CS munkasik-koordinatarendszer orientalasahoz is
meghatarozza.

Vigyazzon, az els6 pont definidlasaval a munkadarab nullapontjat nem
tolja ell Ha az elsd pont koordinatait 0 értékkel kivanja programozni,
eléfordulhat, hogy a munkadarab nullapontjat el6zéleg el kell tolnia ebbe a
pozicioba.

A masodik pont a P2X, P2Y és P2Z koordinatakkal definidlja a dontott X tengely
masodik pontjat és ezaltal az orientalasat is.

A definialt munkasikban a dontott Y tengely orientacidja automatikusan
adodik, mivel a két tengely egymasra merélegesen all.

A harmadik pont a P3X, P3Y és P3Z koordinatakkal a dontott munkasik délését
definialja.
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Annak érdekében, hogy a
szerszamtengely pozitiv irdnya a
munkadarabtdl elfelé mutasson, a
kovetkezd feltételek vonatkoznak a
harom pont helyzetére:

= A2 pontaz1.ponttdl jobbra
X taldlhatd

7 = A3.pontaz1.ésa 2. pontokat
0sszekoté egyenes felett talalhatd
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Alkalmazasi példa

Példa

11 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+0 P2X+1 P2Y+0 P2Z+0 P3X+0 P3Y+1 P3Z+1
TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Kiinduld allapot A kiindulo allapot a még nem megdontott WPL-
CS munkasik-koordinatarendszer helyzetét és
orientacidjat mutatja. A helyzetet definidlja a
munkadarab nullapont, ami a példaban a letorés
felsé éléhez lett eltolva. Az aktiv munkadarab
nullapont definidlja azt a poziciot, ami kordl a
vezérlé a WPL-CS-t orientdlja vagy elforditja.

A P1és P2 elsd két pont segitségével orientalja
a vezérl6 a WPL-CS X tengelyét.

A dontott X tengely orientdcioja azonos a nem

A P3 hatarozza meg a dontott megmunkalasi
sik d6lésszogét.
A dontott Y és Z tengely orientacioja

automatikusan adodik, mivel az 6sszes tengely
egymasra merdlegesen all.

Hasznalhatja a rajz méreteit, vagy
beirhat tetszdleges értékeket, melyek
nem valtoztatjak meg a beirt adatok
egymashoz valé viszonyat.

A példaban a P2X értékét definidlhatja
a +100 munkadarab szélességgel is.
Ugyanigy programozhatja a P3Y és
P3Z értékét a +10 letorésszélesseggel.

Ha a letorés megmunkalasat alprogramon bellil programozza, négy

munkasik definicidval egy korbefutd letorést gyarthat.

Amikor a példa meghatarozza az elsé letorés munkasikjat, programozza a

tobbi letorést az alabbi pontok segitségével:

®m P1X+0,P1Y+0,P1Z+0 valamint P2X+0, P2Y+1, P2Z+0 és P3X-1, P3Y
+0, P3Z+1 a masodik letoréshez

= P1X+0,P1Y+0,P1Z+0 valamint P2X-1, P2Y+0, P2Z+0 és P3X+0, P3Y-1,
P3Z+1 a harmadik letoréshez

® P1X+0,P1Y+0,P1Z+0 valamint P2X+0, P2Y-1, P2Z+0 és P3X+1, P3Y
+0, P3Z+1 a negyedik letoréshez

Az értékek a nem megdontott W-CS munkadarab-koordinatarendszerre
vonatkoznak.

Ne feledje, hogy minden munkasik definidlas el6tt el kell tolnia a
munkadarab nullapontjat.
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Koordinatatranszformacié | Megmunkalasi sik dontése (opcio 8)

11 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+0 P2X+1 P2Y+0 P2Z+0 P3X+0 P3Y+1 P3Z+1
TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Az NC funkcio a kovetkez6 szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem
PLANE POINTS

Jelentés

Szintaxisnyitd a munkasik harom pont segitségével valo
definidlasahoz

P1X,P1Y ésP1Z

A dontott X tengely elsé pontjanak koordinatai a W-CS
munkadarab-koordinatarendszerre vonatkoznak

Megadas: -999999999.999999...+999999999.999999

P2X, P2Y és P2Z

A masodik pont koordinatai a W-CS-re vonatkoznak a dontott

X tengely orientalasahoz
Megadas: -999999999.999999...+999999999.999999

P3X, P3Y és P3Z

A harmadik pont koordinatai a W-CS-re vonatkoznak a dontott

megmunkalasi sik délésszogéhez
Megadas: -999999999.999999...+999999999.999999

MOVE, TURN
vagy STAY

A forgotengely pozicionaldsanak tipusa

A kivélasztastol figgden definialhatja az MB, DIST
és F, F AUTO vagy FMAX opcionalis szintaktikai
elemeket.

Tovabbi informacio: "Forgotengely pozicionalas", oldal 286

SYM vagy SEQ

Egyértelm billentési megoldas kivalasztasa
Tovabbi informacié: "Billentési megoldasok’, oldal 289
Opcionalis szintaktikai elem

COORD ROT
vagy TABLE ROT

Definicio

Rovidités
P pl. a P1X-ben

PLANE RELATIV

Alkalmazas

Transzformacio tipusa
Tovabbi informacio: "Transzformacids tipusok”, oldal 293
Opcionalis szintaktikai elem

Definicié

Pont

A PLANE RELATIV funkcidval a munkasikot egyetlen egy térszoggel definidlja.
A definialt szog mindig az I-CS beviteli-koordinatarendszerre vonatkoztatva

érvényes.

Tovabbi informacid: "Referenciarendszerek’, oldal 224
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Funkcidleiras
Egy relativ térszog a megmunkalasi sikot elfordulasként definidlja az aktiv
vonatkoztatdsi rendszerben.

Ha a megmunkalasi sik nincs megdontve, a definialt térszog a nem megdontott
W-CS munkadarab-koordinatarendszerre vonatkozik.

Ha a megmunkalasi sik dontott, a relativ térszog a dontott WPL-CS munkasik-
koordinatarendszerre vonatkozik.

A PLANE RELATIV funkciéval pl. egy dontott munkadarabsikon ugy
programozhat letorést, hogy a munkasikot a letorés szogével tovabbdonti.

SPA - SPB - SPC

SPB additiv térszog

Minden PLANE RELATIVE funkcidban kizardlag egy térszdget definidlhat. Azonban
tetszélegesen sok PLANE RELATIV funkcidt programozhat egymas utan.
Ha egy PLANE RELATIV funkcio utan vissza kivan térni a korabban aktiv

megmunkalasi sikra, definialjon egy tovabbi PLANE RELATIV funkciot azonos
szoggel, de ellentétes elgjellel.
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Alkalmazasi példa

Példa

11 PLANE RELATIV SPA+45 TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Kiindul¢ allapot

A kiindulo allapot a még nem megdontott WPL-
CS munkasik-koordinatarendszer helyzetét és
orientacidjat mutatja. A helyzetet definidlja a
munkadarab nullapont, ami a példaban a letorés
felsé éléhez lett eltolva. Az aktiv munkadarab
nullapont definidlja azt a poziciot, ami kordl a
vezérlé a WPL-CS-t orientdlja vagy elforditja.

Az SPA+45 térszog segitségével orientdlja a
vezérl6 a WPL-CS Z tengelyét merélegesen a
letorés sikjara. Az elfordulas az SPA szdggel
torténik a nem megdontott X tengely kordl.

A dontott X tengely orientdcioja azonos a nem

A dontott Y tengely orientacidja automatikusan
adaddik, mivel az 6sszes tengely egymasra
merdleges.

Ha a letorés megmunkalasat alprogramon beldl programozza, négy

munkasik definicioval egy korbefuto letorést gyarthat.

Amikor a példa meghatarozza az elsé letorés munkasikjat, programozza a

tobbi letorést az alabbi térszoggel:

m Elsé PLANE RELATIVE funkcié az SPC+90-nel és egy tovabbi relativ
dontés SPA+45-tel a masodik letoréshez

B Elsé PLANE RELATIVE funkcio az SPC+180-nal és egy tovabbi relativ
dontés SPA+45-tel a harmadik letoréshez

m Elsd PLANE RELATIVE funkcié az SPC+270-nel és egy tovabbi relativ
dontés SPA+45-tel a negyedik letoréshez

Az értékek a nem megdontott W-CS munkadarab-koordinatarendszerre

vonatkoznak.

Ne feledje, hogy minden munkasik definialas el6tt el kell tolnia a
munkadarab nullapontjat.

o Ha a munkadarab nullapontjat tovabb tolja a dontott munkasikban,
inkrementalis értékeket kell meghataroznia.

Tovabbi informacié: "Megjegyzés', oldal 281
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Bevitel

Az NC funkcié a kovetkezé szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

PLANE RELATIV  Szintaxisnyitd a munkasik egy relativ térszog segitségével valo
definidldasahoz

SPA, SPB vagy Elfordulas a W-CS munkadarab-koordinatarendszer X, Y vagy
SPC Z tengelye korul

Megadas: -360.0000000...+360.0000000

Ha a megmunkalasi sik dontott, az elfordulas az
X, Y vagy Z tengely korul a WPL-CS munkasik-
koordinatarendszerben érvényes

MOVE, TURN A forgdtengely pozicionaldsanak tipusa
vagy STAY

A kivalasztastol fiiggéen definidlhatja az MB, DIST
és F, F AUTO vagy FMAX opcionalis szintaktikai
elemeket.

Tovabbi informacio: "Forgdtengely pozicionalas", oldal 286

SYM vagy SEQ Egyértelmd billentési megoldas kivalasztasa
Tovabbi informacio: "Billentési megoldasok', oldal 289
Opciondlis szintaktikai elem

COORD ROT Transzformacio tipusa

vagy TABLE ROT  Tovabbi informacié: "Transzformacios tipusok’, oldal 293
Opcionalis szintaktikai elem
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Megjegyzés
Inkrementalis nullaponteltolas egy letorés példajan

30 28

)

50°-Os letorés egy dontott
munkadarabsikon

Példa

Azért elényos ez a modszer, mert kozvetlenll a rajz méreteivel programozhat.

Definicio

Rovidités Definicio
SP pl. az SPA-ban  Térbeli

PLANE RESET

Alkalmazas

A PLANE RESET funkcidval visszavonja az 6sszes billentési szoget és inaktivalja a
megmunkalasi sik dontését.

Funkcioleiras

A PLANE RESET mindig két részfeladatot hajt végre:

m Az dsszes billentési szdg visszavonasa, fiiggetlendl a kivalasztott billentési
funkcidtél vagy a szog tipusatol
B A munkasik dontésének inaktivalasa

Ezt a részfeladatot egyetlen mas billentési funkcié sem végzi el!

Még akkor is aktiv marad a munkasik dontése, ha barmely billentési
funkcion belll az 6sszes szoget 0 értékkel programozza.

Az opcionalis forgdtengely pozicionalassal harmadik részfeladatként a
forgdtengelyeket visszaforgathatja az alaphelyzetbe.

Tovabbi informacio: "Forgotengely pozicionalas", oldal 286
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Bevitel

11 PLANE RESET TURN MB MAX FMAX

Az NC funkcio a kovetkez szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

PLANE RESET Szintaxisnyito az 0sszes billentési szog visszavonasara és
minden billentési funkcid inaktivalasara

MOVE, TURN A forgotengely pozicionalasanak tipusa

vagy STAY

A kivalasztastol fliggéen definidlhatja az MB, DIST
és F, F AUTO vagy FMAX opciondlis szintaktikai
elemeket.

Tovabbi informacio: "Forgotengely pozicionalas", oldal 286

Megjegyzés
Minden programfutas el6tt gy6z&djon meg arrdl, hogy egyetlen nem kivant

koordinatatranszformacio sem aktiv. Sziikség esetén a 3D forgatas ablak
segitségével kézzel inaktivalhatja a munkasik billentését.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

Az dllapotkijelz&ben ellendrizheti a billentési szituacio kivant allapotat.
Tovabbi informacia: "Statuszkijelzd", oldal 253

PLANE AXIAL

Alkalmazas

A PLANE AXIAL funkcioval a munkasikot egytél max. harom abszolut vagy
inkrementalis tengelyszoggel definidlja.

Minden, a gépen lévé forgdtengelyre programozhat egy tengelyszoget.

A csak egy tengelyszog definidlhatésaganak koszonhetéen a PLANE
AXIAL olyan gépeken is hasznalhatd, amelyek csak egy forgotengellyel
rendelkeznek.

Ugyeljen arra, hogy a tengelyszogeket tartalmazd NC programok mindig fiiggenek a
kinematikatol és ezért nem gépsemlegesek!

Felhasznalt témak
®  Kinematikatol fliggetlen programozas térszogekkel
Tovabbi informacié: "PLANE SPATIAL", oldal 257
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Funkcioleiras

A tengelyszogek meghatarozzak mind a megmunkalasi sik orientaciojat, mind pedig
a forgotengelyek névleges koordinatait.

A tengelyszogeknek meg kell felelnilik a gépen 1évé tengelyeknek. Ha nem létezé
forgdtengelyek vonatkozasaban ad meg tengelyszoget, a vezérld hibalizenetet kiild.
Mivel a tengelyszdgek fliggenek a kinematikatol, az eléjelek tekintetében meg kell
kilonboztetnie a fej- és az asztaltengelyeket.

+X

Kiterjesztett jobbkéz-szabaly Kiterjesztett balkéz-szabaly
fejforgastengelyekhez asztalforgastengelyekhez

A megfeleld keze hiivelykujja annak a tengelynek a pozitiv iranyat mutatja, amely
koril az elforgatas torténik. Ha behajlitja az ujjait, az ivelt ujjak mutatjak a pozitiv
forgasiranyt.

Ugyeljen arra, hogy az egymasra épuilé forgétengelyek esetében az elsd forgdtengely
poziciondldsa a masodik forgdtengely pozicidjat is megvaltoztatja.
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Alkalmazasi példa

A kovetkezd példa egy AC asztalkinematikaju gépre érvényes, melynek mindkét
forgotengelye derékszogl és egymasra van épitve.

Példa
11 PLANE AXIAL A+45 TURN MB MAX FMAX

Kiinduld helyzet A kiindulo allapot a még nem megdontott WPL-
CS munkasik-koordinatarendszer helyzetét és
orientacidjat mutatja. A helyzetet definidlja a
munkadarab nullapont, ami a példaban a letorés
felsé éléhez lett eltolva. Az aktiv munkadarab
nullapont definidlja azt a poziciét, ami kordl a
vezérlé a WPL-CS-t orientdlja vagy elforditja.

Az A definialt tengelyszog segitségével a
vezérl6 a WPL-CS Z tengelyét a letorés sikjara
merélegesen orientdlja. Az elfordulas az A
szoggel torténik a nem megdontott X tengely
kordl

Ahhoz, hogy a szerszam a letorés
fellletére merdélegesen alljon, az A
asztalforgastengelyt hatrafelé kell
donteni.

Az asztalforgdstengelyek kiterjesztett
balkéz-szabalyanak megfeleléen az A
tengelyértékének pozitiv eldjellnek kell
lennie.

A dontott X tengely orientdcioja azonos a nem

A dontott Y tengely orientacidja automatikusan
adaddik, mivel az 6sszes tengely egymasra
merdleges.

Ha a letorés megmunkalasat alprogramon bellil programozza, négy
munkasik definicioval egy korbefutd letorést gyarthat.

Amikor a példa meghatarozza az elsé letorés munkasikjat, programozza a
tobbi letorést az alabbi tengelyszogek segitségével:

m A+45 és C+90 a masodik letoréshez
® A+45 és C+180 a harmadik letoréshez
B A+45 és C+270 a negyedik letoréshez

Az értékek a nem megdontott W-CS munkadarab-koordinatarendszerre
vonatkoznak.

Ne feledje, hogy minden munkasik definidlas el6tt el kell tolnia a
munkadarab nullapontjat.
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Bevitel
11 PLANE AXIAL A+45 TURN MB MAX FMAX
Az NC funkcio a kovetkez szintaktikai elemeket tartalmazza:

Szintaktikai elem Jelentés

PLANE AXIAL Szintaxisnyitd a munkasik egytél max. harom tengelyszog
segitségével valé definidlasahoz

A Ha van A tengely, az A forgastengely névleges pozicioja
Megadas: -99999999.9999999...+99999999.9999999
Opcionalis szintaktikai elem

B Ha van B tengely, a B forgastengely névleges pozici¢ja
Megadas: -99999999.9999999...+99999999.9999999
Opcionalis szintaktikai elem

C Ha van C tengely, a C forgastengely névleges pozicioja
Megadas: -99999999.9999999...+99999999.9999999
Opcionalis szintaktikai elem

MOVE, TURN A forgotengely pozicionaldsanak tipusa
vagy STAY

A kivélasztastol figgden definialhatja az MB, DIST
és F, F AUTO vagy FMAX opcionalis szintaktikai
elemeket.

Tovabbi informacio: "Forgotengely pozicionalas", oldal 286

A SYM vagy SEQ valamint COORD ROT vagy TABLE ROT bejegyzések
lehetségesek, de a PLANE AXIAL funkcioval egyltt nem érvényesek.

Megjegyzések

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

HA az On gépe lehetévé teszi a térbeli szogek meghatarozasat, akkor a
PLANE AXIAL utan a PLANE RELATIV-val folytathatja a programozast.

= A PLANE AXIAL-funkcié tengelyszogei modalisan érvényesek. Ha ndvekményes
tengelyszoget programoz, a vezérld az értéket hozzaadja az aktualisan érvényes
tengelyszoghoz. Amennyiben ketté egymast kbvetd PLANE AXIAL-funkciot
kettd kilonbozé forgotengellyel programoz, Ugy az Uj megmunkalasi sik a két
meghatarozott tengelyszogbdl adodik.

®m Az PLANE AXIAL funkcié nem vesz figyelembe alapelforgatast.

® A PLANE AXIAL funkcioval egyttt a programozott transzformaciok tiikrozeés,
elforgatas és skalazas nem befolyasoljak a billentési pont helyzetét vagy az
elfordulo tengelyek orientacidjat.
Tovabbi informacio: "Transzformaciok a W-CS munkadarab koordinata
rendszerben’, oldal 230

= Ha nem hasznal CAM rendszert, a PLANE AXIAL csak derékszogUl forgotengelyek
esetén elényos.
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Forgotengely pozicionalas

Alkalmazas

A forgétengely pozicionalas tipusaval azt definidlja, hogy a vezérlé hogyan forditja be
a forgétengelyeket a kiszamitott tengelyértékekre.

A kivalasztas példaul a kbvetkezd szempontoktol fligg:

B A szerszam a munkadarab kozelében van a beforgatas kozben?

B A szerszam biztonsagos elforgatasi helyzetben van a beforgatas kozben?
m  Szabad és lehet a forgotengelyeket automatikusan pozicionalni?

Funkcioleiras

A vezérl6 hdrom megoldast kinal a forgdtengely pozicionalasara, ezekbdl kell
valasztania.

MOVE

X~
NS

TURN \’ g
o

STAY g

[

rey Yy

Forgotengely- Jelentés

pozicionalas

fajtai

MOVE Ha a munkadarabhoz kdzel végzi az elforditast, akkor

haszndlja ezt a lehetéséget.
Tovabbi informacié: "Forgdtengely pozicionaldsa MOVE',
oldal 287

TURN Ha az alkatrész olyan nagy, hogy a mozgastartomany nem
elegendé a linearis tengelyek kiegyenlité mozgasahoz, akkor
haszndlja ezt a lehetéséget.

Tovabbi informacio: "Forgdtengely pozicionalasa TURN',
oldal 287
STAY A vezérl§ egyetlen tengelyt sem pozicional.

Tovabbi informacio: "Forgdtengely poziciondlasa STAY",
oldal 288
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Forgodtengely pozicionalasa MOVE

A vezérl6 pozicionalja a forgdtengelyeket és a linedris f6 tengelyeken kiegyenlité
mozgasokat végez

A kiegyenlitd mozgdasok azt eredményezik, hogy a szerszam és a munkadarab
egymashoz viszonyitott helyzete a pozicionalas kozben nem valtozik.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A forgaspont a szerszamtengelyen van. Nagy szerszamatmérék esetén a
szerszam az elfordulas kdzben belemertilhet az anyagba. Az elforduléd mozgas
soran utkozésveszély all fenn!

» Ugyeljen arra, hogy a szerszam és a munkadarab kozott mindig elegendd
tavolsag legyen

Ha a DIST szintaktikai elemet nem, vagy 0 értékkel definidlja, a kiegyenlité mozgas
forgaspontja és azzal a kdzéppontja a szerszam csucsan lesz.

Ha a DIST szintaktikai elemet 0-nal nagyobb értékkel definidlja, a forgaspontot ezzel
az értékkel tavolabbra tolja a szerszamcsucstal.

Ha a munkadarab egy bizonyos pontja korll kivanja az elforgatast,
gy6z6djon meg a kovetkezskrél:

B A poziciéba forgatas el6tt a szerszam kozvetlendl a munkadarab kivant
pontja felett all.

m A DIST-ben definidlt érték pontosan megfelel a szerszamesucs és a
kivant forgaspont kozotti tavolsagnak.

Forgdtengely pozicionalasa TURN

A vezérl6 kizardlag a forgdtengelyeket pozicionalja. A szerszamot a beforgatas utan
pozicionalnia kell.

HEIDENHAIN | TNC7 | Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv | 01/2022 287



Koordinatatranszformacié | Megmunkalasi sik dontése (opci6 8)

Forgdtengely pozicionalasa STAY
A forgotengelyeket és a szerszamot is pozicionalnia kell a beforgatas utan.

A vezérl6 STAY esetén is automatikusan orientalja a WPL-CS
megmunkalasi sik koordinatarendszert.

Ha a STAY-t valasztja, a forgdtengelyeket a PLANE funkcio utdn egy kdlon
pozicionald mondatban kell beforgatnia.

A pozicionalé mondatban kizardlag a vezérl6 altal kiszamitott tengelyszogeket
hasznalja:

= Q120 az A tengely tengelysz6gének
B Q121 a B tengely tengelyszogének
® Q122 a C tengely tengelyszogének

A valtozok segitségével elkerlli a beirasi és a szamolasi hibakat. Az értékek PLANE
funkcidkon bellli megvaltoztatasa utan nem kell semmilyen tovabbi modositast
végrehajtania.

Példa

Bevitel

MOVE

A MOVE kivalasztasa lehetévé teszi a kdvetkezd szintaktikai elemek definidlasat:

Szintaktikai elem Jelentés

DIST A forgaspont és a szerszamcsucs kdzotti tavolsag
Megadas: 0...99999999.9999999
Opcionalis szintaktikai elem

F, F AUTO vagy El6tolas meghatdrozasa az automatikus forgdtengely
FMAX pozicionalashoz

Opcionalis szintaktikai elem

TURN

A TURN kivélasztasa lehetéveé teszi a kovetkezé szintaktikai elemek definidlasat:

Szintaktikai elem Jelentés

MB VisszahUzas az aktudlis szerszamtengelyiranyban a
forgdtengely pozicionalas elétt
Beirhat inkrementalisan mdkodé értékeket vagy a
MAX kivalasztasaval definialhat egy visszahuzast a
mozgastartomany hataraig.
Megadas: 0...99999999.9999999 vagy MAX
Opcionalis szintaktikai elem

F, F AUTO vagy Elétolas meghatdrozasa az automatikus forgotengely
FMAX pozicionalashoz

Opcionalis szintaktikai elem
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STAY

A STAY kivalasztasa nem teszi lehetévé tovabbi szintaktikai elemek definidlasat.

Megjegyzés

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl6 nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab Utkozésének
automatikus ellenérzését. A beforgatas eldtti hibas vagy hidanyzo elépozicionalas
a beforgatas soran Utkozésveszélyt valthat kil

> A beforgatds el6tt alljon be egy biztonsagos pozicioba

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt a
Mondatonkénti programfutas Gzemmodban

Billentési megoldasok

Alkalmazas

A SYM (SEQ) lehetévé teszi a kivant opcid kivalasztasat a kilonféle billentési
megoldasok kozdil.

0 Egyértelmd billentési megoldasokat kizarolag tengelyszogek segitségével
definidlhat.

Minden mas meghatarozasi lehetéség a géptdl fliggbéen tobbféle billentési
megoldast eredményezhet.
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Funkcidleiras
A vezérl6 két valasztasi lehetéséget kindl, ezekbdl egyet kell kivalasztania.

Kivalasztasi- Jelentés
lehetéség
SYM A SYM funkcio segitségével kivalaszt egy, a mestertengely

szimmetriapontjara vonatkozo billentési megoldast.
Tovabbi informacié: "SYM billentési megoldas”, oldal 291

SEQ A SEQ funkcid segitségével kivalaszt egy, a mestertengely
alaphelyzetére vonatkoz¢ billentési megoldast.

Tovabbi informacié: "SEQ billentési megoldas’, oldal 291

Béazis a SEQ-hez Bazis a SYM-hez

Amennyiben a SYM (SEQ) segitségével kivalasztott megoldasi lehetéség nincs a
gép elmozdulasi tartomanyaban, a vezérl6 a Nem megengedett szog hibalizenetet
jeleniti meg.

A SYM vagy SEQ megadasa opcionalis.

Ha nem hatdrozza meg a SYM (SEQ) funkcidt, a vezérlé az aldbbi mddon hatarozza
meg a megoldast:

1T Annak meghatdrozasa, hogy mindkét megoldasi lehetéség a forgotengelyek
mozgasi tartomanyaban van-e

2 Két megoldasi lehetdség: valassza a legrovidebb Uttal jard megoldasi lehetéséget
a forgétengelyek aktudlis poziciojabdl kiindulva

3 Egy megoldasilehet8ség: valassza az egyetlen megoldast

4 Nincs megoldasi lehetéség: Szog nem megengedett hibalizenet jelenik meg
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SYM billentési megoldas

A SYM funkcio segitségével valassza ki a megoldasi lehet8ségek egyikét a

mestertengely szimmetriapontjara vonatkozoéan:

B SYM+ a mestertengelyt a szimmetriaponthoz képest a pozitiv féltérbe
poziciondlja

m SYM- a mestertengelyt a szimmetriaponthoz képest a negativ féltérbe
pozicionalja

A SYM a SEQ-vel ellentétben a mestertengely szimmetriapontjat hasznalja bazisként.

Minden mestertengelynek két szimmetriahelyzete van, amelyek 180°-ra vannak
egymastol (részben csak egy szimmetriahelyzet a mozgdsi tartomanyban).

A szimmetriapontot az alabbiak szerint hatarozza meg:

> PLANE SPATIAL végrehajtasa tetszéleges térszoggel és SYM+-val

> mestertengely tengelyszogének lementése egy Q-paraméterbe, pl. -80
PLANE SPATIAL-funkcié megismétlése SYM--val

mestertengely tengelyszogének lementése egy Q-paraméterbe, pl. -100
Kozépérték képzése, pl. -90

A kozépérték megfelel a szimmetriapontnak.

vV vy

SEQ billentési megoldas

A SEQ funkcio segitségével valassza ki a megoldasi lehetéségek egyikét a
mestertengely alaphelyzetére vonatkozoan:

= SEQ+ a mestertengelyt az alaphelyzethez képest a pozitiv billentési tartomanyba
poziciondlja

B SEQ- a mestertengelyt az alaphelyzethez képest a negativ billentési tartomanyba
pozicionalja

SEQ a mestertengely alaphelyzetébdl (0°) indul ki. A mestertengely az elsé

forgdtengely a szerszambol kiindulva, vagy az utolso forgétengely az asztalbdl

kiindulva (a gépkonfiguraciétdl fiiggéen). Ha mindkét megoldasi lehetéség a pozitiv

vagy a negativ tartomanyban van, a vezérl6 automatikusan a kdzelebbi megoldast

alkalmazza (rovidebb Ut). Ha a mésodik megoldasi lehetéségre van szliksége, akkor

vagy elé kell poziciondlnia a mestertengelyt a megmunkalasi sik billentése elétt (a

masodik megoldasi lehetdség tartomanyaban) va