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Uj és médositott funkciék | Rendelkezésre 4ll6 kiegészité dokumentacié

Rendelkezésre allo kiegészité dokumentacié

képviselethez.
ID: 1373081-xx

Az Uj és a médositott szoftver-funkciok attekintése

A korébbi szoftver-verzik tovabbi informacioi a Uj és médositott szoftver-
funkciok attekintése kiegészité dokumentacioban vannak ismertetve.

Ha sziiksége van erre a dokumentéciora, forduljon a HEIDENHAIN

1.1 Uj funkciok

1.1.1 Felhasznaloi kézikonyv mint integralt terméksugé TNCguide

Téma
TNCguide

1.1.2 Kezelés

Téma

Hardverkovetelmény

Leiras
A TNCguide-ot kornyezetfiggé modon nyithatja meg. A kornyezetfliggd

megnyitas kozvetlenll a hozzatartoz¢ informaciokhoz, pl. a kivalasztott
elem vagy az aktualis NC funkcio informacioihoz vezet.

A Sugo ikon segitségével kivalaszthatja azt az elemet, amelyhez a
vezérl6elemnek adatokat kell megjelenitenie. A HELP gombbal a vezérlé
informacidkat jelenit meg a kivalasztott NC funkciordl.

Tovabbi informacio: "Kornyezetfiiggd sugd', oldal 45

Leiras
A 18-as szoftververzié telepitéséhez vagy frissitéséhez legaldbb egy 30
GB merevlemezméretl vezérlére van szlkség.

Kdzlemény:
SIK2 dugaszolhato kartya

1.1.3  Allapotkijelzék

Téma

Status munkateruUlet

A 18 SP1 szoftververzidval bevezetjik az SIK2 dugaszolhato kartyat. Az
SIK2-vel rendelkezd vezérldk esetében a szoftveropciokat Uj négyjegyd
szamok jelolik.

Amennyiben mind az SIK1, mind az SIK2 rendelkezésre all,
mindkét szoftveropcié szama meg van adva a vezérlé felhasznaloi
kézikonyvében, pl.: (#18 / #3-03-1)

Tovabbi informacié: "Szoftveropciok’, oldal 54

Leiras
Az Elrendezés konfiguralasa ikon segitségével a Status

munkatertleten oszlopokat adhat hozza vagy tavolithat el, és
elrendezheti a terlleteket az oszlopokban.
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1.1.4

1.1.5

Kézi mikodtetés

Téma

Kiegyensulyozatlansagi
funkciok (#50 / #4-03-1)

Programozasi alapok

Téma

Szovegszerkeszt6
munkaterulet

Leiras
A vezérlé kézi ciklusokat kinal az aktualis felfogas
kiegyensulyozatlansaganak meghatdrozasara az esztergalasi

Uzemmaodban. A vezérld javaslatot ad a kiegyenlitd suly tomegére és
helyzetére.

Leiras
A vezérl6 a Programozas Uzemmodban egy Szovegszerkeszto
munkatertletet kinal.

A Szovegszerkeszt6 pontban a kovetkez6 fajltipusokat hozhatja létre
és szerkesztheti:

B Szovegfajlok, pl.: *.txt
®m Formatumfajlok, pl.: *.a

Beallitasok a Program
munkaterlleten

A szovegszerkeszté modban inaktivalhatja az automatikus kiegészitést.

Kivalaszthatja, hogy a vezérl§ a segédabrakat felugré ablakban vagy
csak a Sugo munkaterileten jelenitse meg.

Kivalaszthatja, hogy a vezérl6 egy NC modulnal egy informaciokat
tartalmazo megjegyzést, pl. az NC modul nevét illessze be.

Kivalaszthatja, hogy a vezérld a nem elérheté NC funkciokat az
NC funkciot beszur ablakban kiszUrkitse vagy elrejtse, pl. nem
engedélyezett szoftveropcioknal.

Kivalaszthatja, hogy a vezérld a kovetkez6 NC funkcioknal
alapértelmezésben idézdjelet szurjon be az elérési Utadatokhoz:

CALL PGM (1SO: %)

12. PROGRAMHIVAS ciklus (ISO: G39)
FN 16: F-PRINT (ISO: D16)

FN 26: TABOPEN (ISO: D26)

Ha érintéképerny&t hasznal, a vezérld egy kornyezetfliggd
képernydbillentylizetet jelenit meg. A kijelolési menu segitségével
kivalaszthatja a képernyobillentylizet helyzetét a munkaterlleten, vagy
elrejtheti a képernydbillentylzetet.

Az NC program abrazolasa

Szerszamok

Téma

Szerszamtipus

A lineBreak (105404. Szam) gépparaméterrel hatarozhatja meg, hogy
a vezérl6 a tébbsoros NC funkciokat teljesen vagy bezarva jelenitse
meg.

Leiras

A Tarcsamaro (MILL_SIDE) szerszamtipus hozzaaddsa.

Szerszammodell
(#140 / #5-03-2)

A furé- és mardszerszamokhoz, valamint munkadarab-
tapintérendszerekhez 3D modelleket adhat hozza. A vezérl a
szimuldciéban megjelenitheti a szerszammodelleket, és figyelembe
veheti azokat a szamitasok sordn, példaul a DCM (#40 / #5-03-1)
dinamikus utkozésfelligyeletben.
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1.1.7

1.1.8

1.1.9
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Ciklusok marémegmunkalashoz

Téma

1274. OCM KEREK HORONY

ciklus (1SO: G1274)
(#167 / #1-02-1)

Koordinatatranszformacio

Téma
TRANS RESET
Fajlok

Téma

Fajlok Gizemmadd

Utkozésfeliigyelet

Téma

Befogokésziilékek
kombinalasa

Leiras
Ezzel a ciklussal egy kerek horony hatarozhaté meg, amely mas OCM-
ciklusokban zsebként vagy sikmaras hatarfellileteként hasznalhaté.

Leiras
A TRANS RESET NC funkcioval egyszerre visszadllithatja az 6sszes
egyszer( koordinata-transzformaciot.

Leiras
A Fajlok izemmod beallitasai kozott meghatarozhatja, hogy a

vezérld megjelenitse-e a rejtett és fiiggd fajlokat, pl. a *.t.dep
szerszamhasznalati fajlt.

Leiras
Az Uj tokmany ablakban tébb befogdeszkdz kombinalhato és Uj

befogdeszkozként elmenthetd. Ez lehetéveé teszi Osszetett felfogasi
helyzetek megjelenitését és felligyeletét.

FUNCTION DCM DIST
(#140 / #5-03-2)

A FUNCTION DCM DIST NC funkciovalcsokkentheti a szerszam és
a befogdeszkoz kdzotti minimalis tavolsdgot a DCM (#40 / #5-03-1)
dinamikus Utkozésfelligyelethez.
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1.1.10 Valtozékprogramozasa

Téma
FN 18: SYSREAD (ISO: D18)

1.1.11 Grafikus programozas
Téma
Konturok importalasa a
grafikus programozasba

1.1.12 I1SO

Téma

NC funkciot beszur ablak

1.1.13 Kezelbsegités

Téma

Helyi mend

Leiras
Az FN 18: SYSREAD (ISO: D18) funkcidi kibéviiltek:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: a szamlal¢ azt jelzi, hanyadszor
fut az aktualis programrészlet

= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: egy tengely aktudlis el8irt
pozicidja (IDX) a REF rendszerben

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: a vezérl6 reakcioja, ha egy
programozhatd 14xx tapintérendszer-ciklus soran a tapintasi pont
nem érhetd el

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: kiilonboz6 gépparaméterek értékei
az M120 szamara

m  NR53: radidlis rantas normal elétolasnal
®  NR54: radidlis rantas nagy elétolasnal
® FN 18: SYSREAD (D18) ID630: a vezérld SIK adatai
= NR3: SIK1 vagy SIK2 SIK generacio
® NR4: informacio arrdl, hogy egy szoftveropcio (IDX) engedélyezve
van-e és milyen gyakran a SIK2 vezérl6knél
= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: a szerszamorso aktualis
orsoszoge

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10950 NR6: a kivalasztott fajl az
aktudlis szerszam (#140 / #5-03-2) szerszamtablazatanak TSHAPE
oszlopaban

Leiras
NC mondatokat importalhat a koordinata-transzformaciora szolgalo
NC funkciokat tartalmazo grafikus programozasba.

Leiras

Az NC funkciét beszlr ablakkal ISO szintaxist is beilleszthet.

Az NC funkciok gombjaival beillesztheti a megfelel ISO szintaxist,
példaul a GO1-et az Lgombbal.

Leiras

Az NC funkciot beszur ablak tartalmaz egy helyi menit.
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1.1.14 Szimulacié munkateriilet

Téma

Szimulacioés beallitasok
ablak
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Leiras
Az STL optimalizalt mentése (#152 / #1-04-1) kapcsoldval egy
egyszerUsitett STL fajlt adhat ki. Ezek az STL fajlok a BLK FORM FILE

funkciohoz vannak igazitva, példaul maximum 20 000 haromszoget
tartalmaznak.

1.1.15 Tapintérendszer-funkcidk a Kézi iizemmaodban

Téma

Bazispont megvaltoztatasa
ablak

1.1.16 Programfutas

Téma

Menetfurd szabadra jaratasa

1.1.17 Tablazatok

Téma

Adatlap munkateriilet

Leiras
A Bazispont megvaltoztatasa ablakban az Valtozasok atvétele és

a meglévo tap. objektumok torlése gomb segitségével az eddigi
tapintasi poziciokat elvetheti és egy Uj bazispontot aktivalhat.

Leiras
Ha az NC program megall a menetfuras kdzben, a vezérlé megjeleniti a
Szerszam visszahuzasa gombot.

Ha kivalasztja a gombot és megnyomja a NC-Start gombot, a vezérl
automatikusan szabadra jaratja a szerszamot.

Leiras
Az Elrendezés konfiguralasa ikon segitségével az Adatlap

munkatertleten oszlopokat adhat hozza vagy tavolithat el, és
elrendezheti a terlleteket az oszlopokban.

Szerszamtablazat

A szerszamtablazat TSHAPE oszlopaban kivalaszthat egy 3D

fajlt szerszammodellként (#140 / #5-03-2). Ezzel a vezérl§
Osszetett szerszamokat jelenithet meg és vehet figyelembe a DCM
(#40 / #5-03-1) dinamikus Utkdzésfelligyelethez.

Szabadon definialhatd
tablazatok

A Tablazattulajdonsagok modositasa ikon segitségével a szabadon
definialhato tablazatoknal pl. Uj oszlopok illesztheték be.

A gépgyarto bedllitasai

A gépgyarté a CfgTableCellLock (135600 sz.) gépparaméterrel
hatdrozza meg, hogy az egyes tablazatcelldak zarolva vagy irasvédettek
legyenek-g, és ha igen, mely esetekben. A géptdl figgéen nem lehet
példaul szerszamtipust modositani, amint egy szerszam van a gépben.

Az opcionalis CfgTableCellCheck (141300. sz.) gépparaméterrel

a gépgyarté meghatarozhatja a tablazat oszlopaira vonatkozo
szabalyokat. A gépparaméter lehet&séget nyujt az oszlopok kotelezd
mezdként valéd meghatarozasara vagy automatikus alapértelmezett
értékre valo visszaallitasara. Ha a szabaly nem teljesdl, a vezérl6 egy
megjegyzés ikont jelenit meg.
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1.1.18 Override Controller

Téma Leiras
Tulvezérld Az OC 310 tulvezérld hardverbdvitéssel a vezérl6 a kovetkezd
lehetéségeket kinalja:
m Az el6tolas vagy a gyorsmenet befolyasoldsa az allitokerék
segitségével.
Az NC programok inditasa az integralt NC-Start gombbal
Tapintasi visszajelzést kap a rezgésektd|
Feltételes megallitasok definialdsa megallasi pontokkal
Az NC program folytatasa a tulvezérlés novelésével

1.1.19 FS integralt funkcionalis biztonsag

Téma Leiras

SLP (safely limited position) A safeAbsPosition (403130 sz.) gépparaméterrel definidlja a gépgyarto,
biztonsdagi funkcid hogy az SLP biztonsagi funkcio aktiv.

Ha az SLP biztonsagi funkcio inaktiv, az FS funkcionalis biztonsag az
inditasi folyamat utan ellenérzés nélkil felligyeli a tengelyt. A vezérlé
szlrke figyelmeztetd haromszoggel jeldli a tengelyt.

1.1.20 HEROS operacids rendszer

Téma Leiras

HEROS men A vezérlé képernydjének fényerejét a HEROS beallitasaiban allithatja be.

A Képernyokép beallitasok ablakban megadhatja azt az elérési utat
és fajlnevet, amely alatt a vezérld a képernydképeket elmenti. A fajinév
tartalmazhat helyettesité karaktert, pl. %N a folyamatos szamozashoz.

A HEROS Diffuse eszkoz hozzaadasa. Szoveges fajlokat lehet
o0sszehasonlitani és 0sszevonni.

A vezérl6 ezzel az eszkdzzel egy kiegészitést kinal a
programdosszehasonlitas funkciohoz az NC programoknal.

1.2 Modositott és kibovitett funkcidk
1.2.1 Kezelés
Téma Leiras

Dark Mode A darkModeEnable(135501 sz.) gépparaméterrel hatdrozza meg a
gépgyarto, hogy a Dark Mode funkcio kivalaszthaté-e.

A munkateriletek cimsora A vezérl6 a munkaterllet mérete alapjan csoportositja a cimsor ikonjait
egy kivalasztémentben.
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1.2.2  Allapotkijelz6k

Téma

Poziciok munkatertilet
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Leiras
Ha a kézikerék aktiv, a vezérl§ a Poziciok munkaterlleten egy ikont

jelenit meg a kivalasztott tengelynél. Az ikon azt mutatja, hogy a
kézikerékkel mozgathato-e a tengely.

Ha a tengelyek aktiv M136 paranccsal mozognak, a vezérlé mm/ford-
ban jeleniti meg az elétoldst a Poziciék munkaterileten és a Status
munkatertlet POS filén.

Ha egy palettabazispont aktiv, a vezérl6 egy ikont jelenit meg az aktiv
palettabazispont szamaval a Poziciék munkateriileten.

Allapotéattekintés a TNC
savban

A pozicio megjelenitési modjat a TNC sav allapotattekintésében
valaszthatja ki a Poziciok munkaterilettél fuggetlenil, pl. Aktualis poz.
(AKTL)

Status munkateruUlet

1.2.3 Kézi mikodtetés

Téma

Kézikerék

A Status munkateriilet FN 16 filén a Kivitel terlletet a Torlés gombbal
torolheti.

A QPARA fil 10 helyett 22 valtozét tud megjeleniteni minden terdleten.

A Status munkatertlet MON fUilén a hisztogram a jel teljes terlletét a
relativ kijelzés (#155 / #5-02-1) szineiben mutatja.

Ha az esztergaszerszam-tablazat opcionalis WPL-DX-DIAM és WPL-
DZL oszlopa megtalalhatd, a vezérl6 ezen oszlopok értékeit a Status
(#50 / #4-03-1) munkaterilet Szerszam fiilén mutatja.

Leiras

Ha a Kézi izemmodot valasztja, a vezérl§ inaktivalja a kézikereket.
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1.2.4 Programozasi alapok

Téma

Programozas izemmaod

Leiras

A filek sorrendjét a Programozas tizemmaodban modosithatja.

Program munkaterulet

A vezérlé a Program munkaterilet cimsoraban ikonokat mutat a
Kivagas, Masolas és Beszuras funkciohoz.

Egy NC mondat szerkesztése kdzben a Vissza paranccsal a
szintaxiselemek egyes médositasait visszavonhatja.

NC funkcio beszurasa ablak

A vezérl6 az NC funkcié beszurasa ablakban végzett keresés soran
olyan keresési eredményeket is megjelenit, amelyek tartalmazzak

a keresett kifejezést, valamint helyettesité funkciokat, rokon vagy
egyenértékd funkciokat is.

Segédabra

Ha egy NC mondatot szerkeszt, a vezérlé néhany NC funkcional
segédabrat jelenit meg egy felugréd ablakban az aktudlis szintaktikai
elemhez.

A felugro ablakban megnyithatja a Sigé munkateriletet vagy a
TNCguide-ot.

Szovegszerkeszté maod

1.2.5 Szerszamok

Téma

Szerszamadatok

Ha szovegszerkeszté moédban barmilyen karaktert beir, a vezérlé Uj sort
szUr be.

Ha egy ciklust beprogramoz aktiv automatikus befejezéssel, a vezérlé
a csak lefelé kompatibilis ciklusparaméterek vagy opcionalis
ciklusparaméterekkel lehetéséget kindlja. Késébb tovabbi opcionalis
ciklusparamétereket is hozzaadhat.

A lehetséges szintaxiselem mellett a vezérl§ a lehetséges értékeket is
megjeleniti, példaul a szovegszerkeszté mod kivalasztomendjében, pl.
az M bet(inél.

A vezérlé a szovegszerkeszté modban is megjelenit egy segédabrat.

Szovegszerkesztd médban sortorést szurhat be.

Leiras
A menetszerszam esztergaszerszamtipus tartalmazza az SPB-Insert
(#50 / #4-03-1) paramétert.

Indexalt szerszamok

A Szerszam beszurasa ablakba bekerllt az Index jelolénégyzet is.
A jelolénégyzet bejeldlésekor a vezérl6 beszurja a kdvetkezd szabad
indexszamot.

Indexalt szerszam létrehozasakor a vezérld az el6z8 tablazatsor
szerszamadatait bemasolja. Az el6z§ tablazatsor lehet a fészerszam
vagy egy meglévé indexalt szerszam.

Ha torol egy fészerszamot, a vezérl6 az 0sszes hozzatartozé indexalt
szerszamot is torli.

Szerszamhasznalati
ellenérzés
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A vezérl6 a Szerszamellendrzés oszlop Szerszamhasznalat és
Szerszamellendrzés teriletén megjeleniti az Aktualizal ikont.
Létrehozhat egy szerszamhasznalati fajlt, és végrehajthatja a
szerszamhasznalati ellenérzést.
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1.2.6

1.2.7

1.2.8

28

Programozasitechnikak

Téma
NC modulok

Kontur és pontdefiniciok

Téma

SEL CONTOUR
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Leiras

Aktivalhatja és inaktivalhatja az NC mondatok irasvédelmeét.

Leiras
A SEL CONTOUR komplex konturképletben a részleges konturok LBL
alprogramként is definialhatok.

PATTERN DEF

Az NC funkciot beszur ablak tartalmazza a PATTERN DEF funkcié
minden mintadefiniciéjat.

220. LYUKKOR (I1S0O: G220)
ciklus és

221. LYUKSOROK ciklus (ISO:
G221)

A gépgyartd elrejtheti a 220 LYUKKOR (ISO: G220) és 221 LYUKSOROK
(ISO: G221) ciklust. Elsésorban a PATTERN DEF funkciét hasznélja.

Ciklusok marémegmunkalashoz

Téma

225. GRAVIROZ ciklus (ISO:
G225)

Leiras
A Q515. BETUTIPUS paraméter a 225 GRAVIROZ (ISO: G225) ciklusbhan

az 1 beviteli értékkel béviilt. Ezzel a beviteli értékkel valassza ki a
LiberationSans-Regular bet(tipust.

208. FURATMARAS (ISO:
G208) ciklus és

127x OCM standard
alakciklusok (#167 / #1-02-1)
ciklusok

Szimmetrikus tdréseket adhat meg az el6irt méretekhez, pl. 10+-0.5

287. FOGASKER.
LEF.HANTOLAS (1SO: G287)
(#157 / #4-05-1) ciklus

A 287. FOGASKER. LEF.HANTOLAS (ISO: G287) (#157 / #4-05-1) ciklus
bévilt:

B Ha az opcionalis Q466 KIFUTASI UT paramétert programozza, a
vezérld optimalizalja a bekezdési és kifutasi utakat. Ez rovidebb
megmunkalasi idéket eredményez.

= Atechnoldgiai tablazat prototipusa két oszloppal bévdlt:
® dK: A munkadarab szogeltolasa, hogy csak a fogoldal egyik

oldala legyen megmunkalva. Ez ndvelheti a felllet minéségét.
= PGM: Profilprogram egy egyedi fogoldalvonalhoz, példaul a
fogoldal hordéssagdnak megvaldsitasahoz.

m A vezérlé minden vagas utan egy felugro ablakot jelenit meg az
aktualis vagas szamaval és a hatralévs vagasok szamaval.

286. FOGASKER.
LEFEJTOMARAS (ISO: G286)
(#157 / #4-05-1) ciklus és

287. FOGASKER.
LEF.HANTOLAS (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1) ciklus
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A gépgyarté a 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS (ISO: G286)
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1.2.9

1.2.10
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Ciklusok marémegmunkalashoz (#50 / #4-03-1)

Téma

800. FORGAT. RENDSZ. ILL.

(ISO: G800) (#50 / #4-03-1)
ciklus

Fajlok

Téma

Fajlfunkciok

Leiras

A 800. FORGAT. RENDSZ. ILL. (ISO: G800) (#50 / #4-03-1) ciklus

bévilt:

® A Q497 PRECESSZIOS SZOG paraméter beviteli tartomanya négyrél
Ot tizedesjegyre bévdlt.

= A Q531 ALLASSZOEGparaméter beviteli tartomanya haromrol 6t
tizedesjegyre bévdilt.

Leiras
Ha a fajlfunkciok elérheték egy kivalasztott mappaban vagy fajlban, a
vezérlé harom pontot jelenit meg az ikon alatt.

Ha egy fajlt masol és Ujra beilleszti ugyanabba a mappaba, a vezérlé
a _1 toldalékkal bdviti a fajlnevet. A vezérld minden tovabbi masolat
szamat eggyel noveli.

Fajl elénézete

A vezérl6 ikonokkal mutatja a fjl elénézetében, hogy egy fajl teljes
egészében vagy csak részben jelenik meg.

Dokumentum munkatertlet

A Dokumentum munkaterilet egy fajlinformacios savot tartalmaz,
amely megjeleniti a fajl elérési utjat.

A Dokumentum munkaterilet tovabbi funkciokat kinal a PDF-fajlokhoz,
példaul keresés vagy a tartalom méretezése.

Az Internet ablakban az URL-eket konyvjelz&ként jelolheti meg.

Gyors kivalasztas
munkaterUletek

A Gyors kivalasztas munkaterilet a Programozas Uizemmaodban a
kovetkez6 terlletekre oszlik:

= NC programok

= Uj grafikus programozas
= Uj szovegfaijl

= Megbizasok

Az Uj tablazat létrehozasa funkcio dtdolgozasa az Uj tablazat gyors
kivalasztasa munkateruleten. Példaul kereshet tablazattipusok szerint,
és hozzaadhat kedvenceket.
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1.2.11 Feliigyelet

Téma

Komponensfellgyelet
(#155/ #5-02-1)
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Leiras
Ha egy komponens nincs konfiguralva vagy nem fellgyelhetd, a vezérld
kiszurkiti a megmunkalast a hétérképen.

Folyamatfellgyelet

1.2.12 Mellékfunkcidk

Téma

Az orso kiegészits funkcioi

A HEIDENHAIN &ltal elére meghatarozott felliigyeleti feladatok frisstltek
és bdviltek, pl. a jelekkel és eljarasokkal.

A gépgyarto tovabbi feligyeleti feladatokat konfiguralhat.

Tobbé nem kell konkrétan kivalasztania referencia-megmunkalasokat.
A feljegyzéseket 6 alkatrészként vagy rossz alkatrészként értékelheti.
A vezérl6 automatikusan az elsé tiz |6 értékelésd feljegyzést hasznalja
referencia-megmunkalaskeént.

A megmunkalasok feljegyzései kézzel vagy automatikusan
naplofajlként exportalhatok.

A kordbbi szoftververziok bejegyzései és beallitdsai nem kompatibilisek
a 18-as szoftververzidval.

Leiras

Esztergalasi Uzemmaodban az esztergaorso kiegészitd funkcioit mas
szamokkal kell programozni, pl. M303 az M3 (#50 / #4-03-1) helyett. A
gépgyarto hatarozza meg a hasznalt szamokat.

Az opciondlis CfgSpindleDisplay (139700 sz.) gépparaméterrel

a gépgyarté meghatarozza, hogy a vezérlé milyen kiegészité
funkciészamokat jelenitsen meg az allapotkijelzén.

Kézi miikodtetés alkalmazas

1.2.13 Valtozékprogramozasa

Téma

Képletek

1.2.14 Grafikus programozas

Téma

Konturbeallitasok ablak

A gépgyarté az opcionalis forbidManual (103917. sz.) gépparaméterrel
hatérozza meg, hogy mely kiegészité funkciok engedélyezettek

a Kézi mikodtetés alkalmazasban, és melyek talalhatok a
kivalasztomenuben.

Leiras
Ha a Képlet, Stringképlet és Konturképlet NC funkciékon beliil

megnyomija a szokdz billentydt, a vezérlé megjeleniti az dsszes
aktualisan lehetséges szintaxiselemet a mlveletsorban.

A -/+ gombbal megvaltoztathatja a képleteknél az el¢jelet.

Leiras
A vezérl6 véglegesen elmenti a Konturbeallitasok ablak bedllitdsait.
Csak a Sik és Atméréprogramozas bedllitas nincs elmentve.
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1.2.15 CAD Viewer

Téma Leiras

CAD import (#42 / #1-03-1) Ha a CAD Viewer-ben konturokat és poziciokat valaszt ki,
érintésvezérléssel forgathatja a munkadarabot. Erintésvezérlés
hasznalatakor a vezérlé nem jelenit meg elemadatokat.

A CAD Import (#42 / #1-03-1) a nem a megmunkalasi sikban lévé
konturokat kiilon szakaszokra osztja. Ekkor a CAD Viewer a lehetd
leghosszabb L egyeneseket és koriveket hozza létre.

A létrehozott NC programok gyakran sokkal rovidebbek és
tisztabbak, mint a CAM altal generdlt NC programok. Ezért a konturok
jobban megfelelnek a ciklusoknak, példaul az OCM ciklusoknak

(#167 / #1-02-1).

A CAD Import a létrehozott korpalyak sugarait megjegyzések
formajaban adja meg. A generalt NC mondatok végén a CAD
Import a legkisebb radiuszt jeleniti meg a szerszamkivalasztas
megkonnyitésére.

A vezérl6 az Atmérétartomany utan korkozéppontok keresése
ablakban lehetdséget nyUjt a poziciok mélységei szerinti szlirésre.

1.2.16 ISO
Téma Leiras
ISO-programozas A vezérl6 az ISO programozassal egyUtt a kdvetkezé funkcidkat

biztositja:

m  Automatikus befejezés

B Szintaktikai elemek szines kiemelése
® Tagolddas
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1.2.17 KezelGsegités

Téma Leiras

Megjegyzések és felsorolasok  Sortoréseket szurhat be a megjegyzésekben és a felsorolasokban.

Tagoladas oszlop A Tagolodas oszlop szerkezeti elemeit a helyi meni segitségével
valaszthatja ki. A vezérl§ az 6sszes megfelel6 NC mondatot is
megjeldli.

Keresés oszlop a Program Ha a Keresés és csere funkciot hasznalja, a vezérl§ bezarja az esetleg

munkatertleten meghivott NC programokat.

A Mindet cseréli funkcid korldtozasa 10 000-rél 100 000-re valtozott.

Szamoldgép A szamologéppel az értékeket mm-rél hiivelykre atszamithatja, és
forditva.

A szamologép kulon gombokat biztosit az arcsin, arccos és arctan
trigonometrikus figgvényekhez.

Ertesitésmeni Az értesitésmenlben a Bedllitas autosave gomb segitségével
legfeljebb 6t hibaszamot hatarozhat meg, amelyek megjelenésekor a
vezérlé automatikusan létrehoz egy szervizfajlt.

Egy kapcsoldval meghatarozhatja, hogy a vezérlé az aktudlis
NC program folyamatfelligyeletének (#168 / #5-01-1) adatait a
szervizfajlban elmentse-e.

1.2.18 Szimulacié munkateriilet

Téma Leiras
Szimulacios beallitasok A Programozas Uizemmodban a Szimulacié munkatertlet csak egy
ablak NC program szamara lehet megnyitva. Ha egy masik flon szeretné

megnyitni a munkatertletet, a vezérl® megerdsitést kér. A lekérdezés a
szimulacids bedllitasoktdl és az aktiv szimulacio allapotatdl fligg.

Bazispont Az aramkimaradas nyugtazasa el6tt kivalaszthat egy bazispontot a
Szimulacié munkaterllethez.

Specialis ellendrzések A Specialis ellendrzések funkcioban a kovetkezd ellenérzések
aktivalhatok egyenként:

B Anyaglevalasztas gyorsmenetben

= Utkozések a szerszamtartd vagy a szerszamszar és a munkadarab
kozott

m (tkdzések a szerszam és a befogoeszkdz kdzott
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1.2.19

1.2.20
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Tapintérendszer-funkciok a Kézi lizemmaddban

Téma

Tapintasi folyamat

Leiras
Kézi tapintérendszer-funkcio kivalasztasakor a vezérld automatikusan
felkinalja az ebben a funkcidban legutoljara hasznalt tapintasi iranyt.

A vezérlé minden tapintasi folyamat utan a Mérés terlleten azt mutatja,
hogy melyik tengelyen tortént a tapintas.

Ha a tapintasi pont nem érheté el, az NC-Start gombbal folytathatja a
tapintasi folyamatot.

Automatikus tapintasi
modszer

Ha a tapintérendszer-funkcién belll az automatikus tapintasi médszert
valasztja, a vezérld a SET_UP oszlop és a tapintogomb-radiusz
0sszegét hasznalja biztonsagi tavolsagként. A biztonsagi tavolsagra
nem adhato meg a tapintérendszer-tavolsag SET_UP oszlopaban
szereplénél kisebb érték.

Sik a henger felett (PLC)
tapintérendszer-funkcio

A Sik a henger felett (PLC) tapintérendszer-funkciéban a masodik
mérés alapértelmezésben az elsé mérés forditott sorrendjében torténik.
Ez kiklszobali az el6pozicionalas szukségességét a tapintasi sikban,
mivel a vezérl6 az aktudlis szoget hasznalja kiindulasi szogként.

A tapintorendszer kalibralasa

Ha egy tapintorendszer radiuszat egy kalibralégombon kalibralta,
a vezérlé automatikusan megnyitja a 3D kalibralds (#92 / #2-02-1)
funkciot.

Bazispont megvaltoztatasa
ablak

A Bazispont megvaltoztatasa ablakban masik bazispontot is
megadhat.

A munkadarab tapintérendszer-ciklusai

Téma

A 14xx tapintorendszer-
ciklusok rogzitése a
munkadarab ferdeségének
meghatarozasahoz és a
bazispont rogzitéséhez

Leiras
Szimmetrikus tlréseket adhat meg az el6irt méretekhez, pl. 10+-0.5

Tovabbi informacio: "A 14xx. tapintorendszer-ciklusok alapjai",
oldal 131

441. GYORS TAPINTAS (ISO:
G441) ciklus

A 441. GYORS TAPINTAS (ISO: G441) a Q371 TAPINTASI PONT
REAKCIO paraméterrel bévilt. Ezzel a paraméterrel hatarozhatd meg a
vezérlé reakcioja, ha a tapintdcsap nem tér ki.

A Q400 MEGSZAKITAS paraméterrel hatarozhatja meg a 441. GYORS
TAPINTAS (ISO: G441) ciklusban, hogy a vezérlé megszakitsa-e a
programfutast, és megjelenitse-e a mérési jegyzékonyvet. A paraméter
a kovetkezd ciklusokkal egytitt mikadik:

= 444 TAPINTAS 3D (ISO: G444) ciklus
®  45x Tapintorendszer-ciklusok a kinematika bemérésére

B 46x Tapintorendszer-ciklusok kalibralasa a munkadarab-
tapintérendszerhez

®  14xx Tapintérendszer-ciklusok a munkadarabok ferdeségének
meghatarozasara és a bazispont rogzitésére

Tovabbi informacio: "441. GYORS TAPINTAS ciklus", oldal 380

33



Uj és médositott funkciék | Médositott és kibévitett funkcidk

1.2.21 Tapintorendszer-ciklusok a szerszamhoz

Téma Leiras
48x szerszambemeérési Az opcionalis maxToolLengthTT(122607 sz.) gépparaméterrel a
ciklusok gépgyarto az osszes Utkozési test szamara kézi rahagyast definial.

Ha egy szerszamot a szerszamtablazatban az L = 0 hosszal hataroz
meg, a vezerld a gépparaméter értékét hasznalja kiindulopontként a
hossz durva méréséhez. Ezt kdvetéen finom mérésre kerdil sor.

Tovabbi informacio: "Szerszam bemérése 0 hosszal', oldal 389

Az opciondlis calPosType (122606. sz.) gépparaméterrel a gépgyartd
meghatarozza, hogy a vezérld figyelembe vegye-e a parhuzamos
tengelyek helyzetét és a kinematika valtozasait a kalibralas és a mérés
soran. A kinematika valtozasa lehet példaul a fejcsere.

Tovabbi informacié: "Gépi paraméterek bedllitasa’, oldal 390
1.2.22 Tapintorendszer-ciklusok a kinematika bemérésére
Téma Leiras

451. KINEMATIKA MERESE A 451 KINEMATIKA MERESE (ISO: G451) (#48 / #2-01-1) és 452
(ISO: G451) (#48 / #2-01-1) PRESET-KOMPENZACIO (ISO: 452) (#48 / #2-01-1) ciklus tarolja

ciklus és aQS144 — QS146 QS paraméterekben a forgdtengelyek mért
452 PRESET-KOMPENZACIO  helyzethibait.
(ISO: 452) (#48 / #2-01-1) Tovabbi informacié: "451. KINEMATIKA MERESE ciklus

(#48 / #2-01-1)", oldal 419

Tovabbi informacioé: "452. PRESET-KOMPENZACIO ciklus
(#48 / #2-01-1)", oldal 435

1.2.23 Programfutas

Téma Leiras

Elétolas-korlatozas Az el6tolas-korlatozasra szolgald gomb és a hozzatartozo funkcidk
atnevezése FMAX-rol F LIMIT-re.

Végrehajtasi kurzor A vezérl6 mindig az el6térben jeleniti meg a végrehajtasi kurzort. A
végrehajtasi kurzor esetleg mas ikonok felett lIathato, vagy eltakarja
azokat.

Bazispontok Ha NC-programot futtat a Mondatonkent modban, szerkesztheti

a bazisponttablazatot. A szerkesztés el6tt a vezérld megjelenit egy
biztonsagi kérést, hogy a programfutast megszakitja-e.
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1.2.24 Tablazatok

Téma

Uj tablazat létrehozésa

Leiras

Ha Uj tablazatot hoz létre a fajlkezelében, a tablazat még nem tartalmaz
semmilyen informaciot a sziikséges oszlopokrol. Amikor elészor

nyitja meg a tablazatot, a vezérlé megnyitja a Hidnyos a tablazat
szerkezete ablakot a Tablazatok lizemmaodban.

A Hianyos a tablazat szerkezete ablakban egy kivalasztomenu
segitségével egy tablazatsablont valaszthat ki. A vezérlé megmutatja,
hogy mely tablazatoszlopokat lehet a tablazathoz hozzaadni vagy
onnan eltavolitani.

Tablazat szerkesztése

A tablazat tartalmanak szerkesztéséhez a tablazat celldjara is duplan
koppinthat vagy kattinthat. A vezérld megjeleniti A szerkesztés ki
van kapcsolva. Bekapcsolja? ablakot. Engedélyezheti az értékek
szerkesztését, vagy megszakithatja a folyamatot.

Ha a Tablazatok izemmmodban egy tablazatcellat masol vagy kivag, a
vezérlé a beillesztéshez felkindlja a Feliiliras vagy Csatolas funkciot.

Ha egy cella tartalmat egy kivalasztasi ablak segitségével kivalasztja, a
vezérld megjeleniti a Bejegyzés torlése gombot.

Tablazat munkatertlet

Az Oszlopszélesség modositasa funkcié aktiv marad, ha mas oszlopot
valaszt ki.

Adatlap munkaterdlet

A vezérl6 az Adatlap munkateruleten a tablazatokhoz segédabrakon
mutatja, hogyan hatnak a koszordszerszamok paraméterei.

Hozzéaférés a tablazat
értékeihez

A TABDATA WRITE, TABDATA ADD és FN 27: TABWRITE (ISO: D27)
NC funkciokban kozvetlenll adhat meg értékeket.

Szerszamkezelés
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A helytabldzatba beirt szerszamokat nem lehet torolni. A vezérld a
gombot kiszurkitve jeleniti meg.

A 3D fajlok kivalasztasi ablaka keresési funkciot kinal.

Ha egy Uj tablasort illeszt be a szerszamkezelésben a Szerszam
beszurasa gombbal, a vezérl§ javasolja a kovetkez8 szabad sor
szamat.

A vezérlé megjeleniti a szabalyozdszerszamok TO (#156 / #4-04-1)
tajolasi ikonjait.

A Szerszamok gombbal néhany tzemmaodbdl és alkalmazasbadl a
Szerszamkezelés funkciéba valthat.
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Beallitasok alkalmazas

Téma

OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)
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Leiras
Az OPC UA menipontban egy gombbal, kézzel elindithatja vagy
Ujraindithatja a késztiléket az OPC UA NC Server-t.

Az OPC UA NC Server szervizfdjlok létrehozasara kinal lehetéséget.

A szerszamok vagy szerszamtartok 3D modelljei érvényesitheték
(#140 / #5-03-2).

Az OPC UA NC Server tamogatja az Aes128Sha256RsaOaep és az
Aes256Sha256RsaPss biztonsagi iranyelvet.

PKI Admin

Ha a kapcsolatfelvételi kisérlet az OPC UA NC Server

(#56-61 / #3-02-1*) kiszolgaldval sikertelen, a vezérlé az
Ugyféltanusitvanyt a Visszautasitva filon helyezi el. A tanusitvanyt
kozvetlenll atveheti a Megbizhato fllre, és nem kell kézzel atvinnie a
tanusitvanyokat a vezérlére.

A PKI Admin funkciot az OPC UA menlpontban megnyithatja.

A PKI Admin a Specialis beallitasok fillel béviilt.

Meghatarozhatja, hogy a kiszolgaloi tanusitvany tartalmazzon-e
statikus IP-cimeket, és engedélyezzen-e kapcsolatokat hozzatartozo
CRL fajl nélkdl.

Biztonsagos kapcsolatok

A vezérl6 egy ikonnal jelzi, hogy egy kapcsolati konfiguracio
biztonsagos vagy nem biztonsagos.

A vezérlé a jovébeni szoftververzidkban mar nem tamogatja az LSV2
protokollokat.

A vezérléfelilet konfiguracioi

Felhasznalokezelés

Téma

Bejelentkezés a funkcio-
felhasznaloval

A Konfiguraciok menipontban a kovetkezé gombok is megjelentek:
B Aktudlis beallitasok mentése
® Az utolsé konfiguracié helyreallitasa

Leiras
Az informatikai rendszergazda bedllithat egy funkciofelhasznalot, hogy
megkonnyitse a Windows tartomanyhoz valo6 csatlakozast.

Csatlakoztatas Windows
tartomanyhoz

Gépi paraméterek
Téma

A gépparaméterek
megjelenitése

Ha a vezérlét a Windows tartomanyhoz csatlakoztatta, akkor a
szUkséges konfiguracidkat mas vezérlék szamara is exportalhatja.

Leiras
A Lista munkaterileten a konfiguracié-szerkesztében egy ikonnal
valthat a szerkezeti és tablazatos nézet kozott.

StretchFilter
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A CfgStretchFilter (201100 sz.) gépparaméter eltavolitasa.
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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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2.2 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. haszndlati itmutatd, kezelési utasitas, lizemeltetési utasitas.

A vezérl6 felhasznaloi kézikonyve az alabbi valtozatokban all rendelkezésre:
m Valamennyi nyomtatott kiadas az aldbbi modulokra van felosztva:
u A Beallitas és végrehaijtas felhasznaldi kézikonyv a gép beadllitasahoz,
valamint az NC programok végrehajtasahoz tartoz6 osszes informaciot

tartalmazza.
ID: 1358774-xx

= A Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv az NC programok
létrehozdsahoz és teszteléséhez tartozo Osszes informaciot tartalmazza.
Nem tartalmazza a tapintorendszer- és megmunkalasi ciklusokat.
ID: 1358773-xx

= A Megmunkalasi ciklusok felhasznaldi kézikonyv tartalmazza a
megmunkalasi ciklusok valamennyi funkcidjat.
ID: 1358775-xx

B A Munkadarab és szerszam mérési ciklusok felhasznaloi kézikonyv
tartalmazza a tapintérendszer-ciklusok 0sszes funkciojat.
ID: 1358777-xx

= PDF fgjlként a nyomtatott valtozat szerinti a felosztas, vagy mint a felhasznaléi
kézikonyv teljes kiadasa, az 6sszes modul 6sszefoglalasa
ID: 1369999-xx
TNCguide
= HTML fajlként, a TNCguide integralt sugd hasznalatdhoz kozvetlenll a
vezérlében
TNCguide
A felhasznaloi kézikonyv segiti Ont a vezérld biztonsagos és rendeltetésszer(
hasznalataban.
Tovabbi informacid: "Rendeltetésszer(i hasznalat", oldal 49

Tovabbi informacids kiadvanyok felhasznalok részére

Onnek felhasznaloként tovabbi informacios kiadvanyok &linak rendelkezésre:

= Az Uj és megvaltozott szoftverfunkcidk attekintése az egyes szoftververziok
Ujdonsagairdl tajékoztatja Ont.
TNCguide

= A TNC7 funkciéi prospektus a TNC7 funkcidirdl tajékoztatja Ont a TNC 640-hez
viszonyitva
ID: 1387017-xx
HEIDENHAIN-Prospekte

= A HEIDENHAIN prospektusok a HEIDENHAIN termékeirdl és szolgaltatasairdl
tajékoztatjak, pl. A vezérld szoftveropcioi.
HEIDENHAIN-Prospekte

B Az NC Solutions adatbazis gyakran el6fordulo feladatokra kinal megoldasokat.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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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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Biztonsagi utmutatasok

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

A jelen Utmutato alabbi biztonsagi utmutatasokat tartalmazza:

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 konyv ikon kereszthivatkozast jelez.

A kereszthivatkozas kilsé dokumentaciokhoz vezet, pl. a gépgyartd vagy
mas gyarté tovabbi dokumentacidjahoz.

2.4 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 aldbbi tartalmakat valtoztassa meg:

B Szerszamok

B Forgacsolasi értékek

= El6toldsok

B Biztonsagi magassag vagy biztonsagi poziciok

m  Gépspecifikus poziciok, pl az M91gel osszefiiggésben

®  Programbehivasok utvonalai

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

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

Programteszttel megbizonyosodik arrol, hogy az NC-program alkalmazhato
a rendelkezésre allé szoftver-opcidk, az aktiv gépi kinematika valamint az
aktualis gépi konfiguracio mellett.
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Felhasznaloi kézikonyv mint integralt terméksugé
TNCguide

Alkalmazas

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

Tovabbi informacid: "Rendelkezésre allo felhasznaldi dokumentacio”, oldal 39

A felhasznaloi kézikonyv segiti Ont a vezérld biztonséagos és rendeltetésszer(
hasznalataban.
Tovabbi informacio: "Rendeltetésszer(i hasznalat", oldal 49

Felhasznalt témak
B Sugé munkaterulet
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

Elofeltétel

A vezérl6 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 tartalmazé informacios oldalt. A megadott link és a lépések segitségével
a hianyzo fajlokat hozzaadhatja a vezérl6hoz.

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

A megadott mUveleti |épések segitségével a TNCguide verzidjat is
aktualizalhatja. Az aktualizalds példaul szoftverfrissités utan valhat
szukségessé.

Funkcidleiras

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

Tovabbi informacio: "Sugoé alkalmazas', oldal 43

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
A TNCguide hasznalata mindkét esetben azonos.

Tovabbi informacio: "lkonok", oldal 44
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Sugo alkalmazas

sigo [ @)}
B = «
TNC7
Uj és médosftott funkcidk
» A felhasznéléi kézikonyvré|
- Atermékrél
» ATNC7
Biztonségi utasftasok
» Szoftver
» Hardver
A vezérl6 kezelbfeliiletén
Az izemmédok &ttekinté
» Munkateriiletek 5
- Kezel6elemek
Altalsnos gesztusok az é

+ Billenty(izet kezelGelemel

» Fémenli munkaterilet

» Elsé lépések

A vezérl§ kezeléfeliletér 4

1 Keresés

A vezérl6 kezeléfeliiletének ikonjai

Uzemmédtél fiiggetlen ikonok attekintése

Ez az attekintés olyan szimbélumokat tartalmaz, amelyek minden izemmadbél elérheték vagy tobb (izemmédban hasznalatosak.
Az egyes munkateriiletek specialis szimbélumai a hozzéjuk tartozd tartalmaknal talélhaték.

Ikon vagy gyorsbillenty(i Funkci6

e Vissza

™) A Start izemmod kivélasztasa

(] AFéjlok izemmad kivalasztasa

= A Téblézatok izemmod kivalasztasa

|_?‘§> ‘A Programozés (izemmod kivalasztasa

™ AKézi izemmad kivalasztasa 3
9 A Programfutas tizemmod kivalasztasa

L} ‘A Machine iizemméd kivalasztasa

Szamolégép megnyitasa és bezarasa
Képernydbillentylizet megnyitasa és bezarasa

B @<« C
€ 2

Megnyitott TNCguide a Sigé munkateriileten

A TNCguide a kovetkezd részekbdl all:

T A'Sagoé munkaterdlet cimsora

Tovabbi informacio: "Sugé munkaterdiilet”, oldal 44
2 A TNCguide integralt terméksugo cimsavja
Tovabbi informacio: "TNCguide ', oldal 44
3 A TNCguide tartalomjegyzék mez4
4 Elvélaszto a TNCguide mezd8i kozott
Az elvalaszto segitségével allithatja be az egyes mezdk szélességét
5 A TNCguide navigacios mezéje
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lkonok

Sugo6 munkateriilet
A Sugé munkatertlet a Sugé alkalmazason belll a kovetkez ikonokat tartalmazza:

lkon Jelentés

A Keresési eredmények oszlop megnyitdsa vagy bezarasa
Tovabbi informacid: "Keresés a TNCguide-ban", oldal 45

oo Kezddlap megnyitasa
A kezddoldal megmutatja az 0sszes rendelkezésre allo
dokumentdciot. Valassza ki a kivant dokumentaciot a
navigacios csempék segitségével, pl. a TNCguide-ot.
Ha csak egy dokumentacio all rendelkezésre, a vezérld
kozvetlendl megnyitja a tartalmat.

Ha egy dokumentdcié nyitva van, hasznalhatja a keresési

funkciot.
ﬁ Oktatoéanyagok megnyitasa
«— > Navigal - -
Navigalas a legutobb megnyitott tartalmak kozott
C Aktualizal
TNCguide
Az integralt TNCguide terméksugo a kovetkezd ikonokat tartalmazza:
lkon Jelentés
A struktura megnyitasa

A strukturat a tartalmak cimsorai alkotjak

A struktura a dokumentaciéban a f6 navigacios eszkozként
szolgal.

Az index megnyitasa
Az index fontos cimszavakbal all.

Az index alternativ navigacioként funkcional a
dokumentacioban.

< > Navigalas
Az el6z6 vagy a kovetkezd oldal megjelenitése a
dokumentdcioban

& > Megnyitas vagy bezaras

A navigacio megjelenitése vagy elrejtése
Masolas

NC példak vagodlapra masolasa

Tovabbi informacio: "NC példak vagolapra masolasa’,
oldal 46
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Kornyezetfiiggé sugo

A TNCguide-ot kornyezetfiiggé modon nyithatja meg. A kornyezetfliggé megnyitas
kozvetlenil a hozzatartozé informaciokhoz, pl. a kivalasztott elem vagy az aktualis
NC funkcio informacioihoz vezet.

A kornyezetfiggd sugd a kovetkezd lehetdségekkel nyithatd meg:

lkon vagy gomb  Jelentés

@ Sago ikon
Ha kivalasztja az ikont, majd egy elemet a fellileten, a vezérl§
megnyitja a kapcsolddo informaciokat a TNCguide-ban.

HELP gomb

Ha egy NC mondatot szerkeszt, és megnyomja a HELP
gombot, a vezérld megnyitja a hozzatartozo informacidkat a
TNCguide-ban.

Ha a TNCguide-ot kornyezetfliggéd maédon nyitja meg, a vezérlé egy felugré ablakban
nyitja meg a tartalmat. Ha a Tobbet mutat gombot kivalasztja, a vezérlé megnyitja a
TNCguide-ot a Sugé alkalmazasban.

Tovabbi informacio: "Sugo alkalmazas", oldal 43

Ha a Sago munkaterdlet mar nyitva van, a vezérlé helyette a TNCguide-ot mutatja
egy felugro ablakban.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

2.5.1 Keresés a TNCguide-ban

A keres6funkcioval a megnyitott dokumentacioban keresheti a megadott
kifejezéseket.

A keres6funkcid hasznalata a kovetkezé:
» Irja be a karaktersorozatot

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

A keresés automatikusan elindul, amikor pl. beirt egy bet(t.
Ha egy beirast torolni szeretne, hasznalja az X ikont a beviteli mezében.

A vezérlé megnyit egy mezét a keresési eredményekkel.

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

A vezérl6 megnyitja a kivalasztott tartalmat.

A vezérl6 tovabbra is mutatja az utolso keresés eredményeit.
Ha szikséges, valasszon alternativ taldlati helyet.

Ha szlikséges, irjon be Uj karaktersorozatot

vV V.V V Vv VYV
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2.5.2 NC példak vagodlapra masolasa

A masoléfunkcio segitségével atveszi az NC példakat a dokumentaciobdl az
NC szerkeszt&be.

A masolofunkcid hasznalata a kovetkezd:
> Navigaljon a kivant NC példahoz
» Nyissa meg az Utmutatasok NC-programok hasznalatahoz funkciot

» Olvassa el és vegye figyelembe az Utmutatasok NC-programok
hasznalatahoz funkcio tanacsait

Tovabbi informécié: "Utmutatdsok NC-programok hasznalatéhoz', oldal 41
> NC példa vagolapra masolasa

0 > A masolds kozben a kapcsoldfelllet valtoztatja a szinét.

> Avagolap magaban foglalja a masolt NC példa teljes
tartalmat.

> NC példa beillesztése az NC programba

» A beillesztett tartalmat az Utmutatasok NC-programok
hasznalatahoz szerint modositsa

> NC program ellendrzése a szimulacio segitségével

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi
kézikonyv

2.6 Kontakt a szerkesztoséghez

Modositasokat javasolna vagy hibat fedezett fel?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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A TNC7

A termékrol | 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 informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

A felhasznaldi kényelem pl. a tapintérendszerek, kézikerekek vagy 3D-egér
hasznalataval novekszik.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

Definiciok

Rovidités Definicié

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

7 A termék szama a vezérl§ generaciojat jeldli. A funkciok a

jovahagyott szoftver-opcioktol fliggnek.
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3.1.1

3.1.2

Rendeltetésszerii hasznalat

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

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

a vezérl6 hasznalatat irja le. Tdjékozodjon a gép hasznalata elétt a fontos
biztonsagi szempontokrdl, a sziikséges biztonsagi felszerelésrél, valamint a képzett
személyzetre vonatkozé kovetelményekrdl a gép gyartdjanak dokumentacioja
segitségével.

A HEIDENHAIN mar¢- és esztergagépekhez, valamint legfeljebb 24
tengelyes megmunkalod kdzpontokhoz értékesit vezérléket. Ha On
felhasznaloként eltérd helyzettel talalkozik, azonnal fel kell vennie a
kapcsolatot az izemeltetdvel.

A HEIDENHAIN hozzajarul az On biztonsaganak noveléséhez, valamint az On
termeékeinek védelméhez, amihez tobbek kozott figyelembe veszi az ligyfelek
visszajelzéseit. Ebbél erednek pl. a vezérl6k mikodésének finomitasai és az
informaciés kiadvanyokban megjelend biztonsagi utasitasok.

Jaruljon hozza aktivan a biztonsag noveléséhez gy, hogy jelentse a
hianyzoé vagy félreérthetd informaciokat.
Tovabbi informacio: "Kontakt a szerkesztéséghez', oldal 46

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.
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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

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 10/2023



A termékrol | Biztonsagi utasitasok

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 vezérl6 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
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MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

Ha a csatlakoztatott USB-eszkozoket adatatvitel kozben nem szabdlyszerlen
tavolitja el, adatok sérilhetnek vagy akar torlédhetnek is!

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

> Az adatatvitelt koveten tavolitsa el az USB készuléket a funkcidgombbal

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérl6t ki kell kapcsolni, hogy a futé folyamatok lezaruljanak és a rendszer
mentse az adatokat. A vezérlé azonnal, fékapcsoldval torténd kikapcsoldsa
minden vezérl6éallapot esetén adatvesztéshez vezethet!

> Mindig kapcsolja ki a vezérl6t
> A fékapcsolot a képernyén megjelend lizenetet kovetéen kapcsolja csak ki

MEGJEGYZES
Vigyazat, iitkozésveszély!
Ha programfutas kdzben a GOTO funkcio segitségével kivalaszt egy NC mondatot
és utdna végrehajtja az NC programot, a vezérlé figyelmen kivil hagy minden

korabban programozott NC funkcidt, pl. transzformacidkat. Emiatt a kovetkezé
poziciondld mozgasok kozben ltkozésveszély all fenn!

> A GOTO funkciot csak NC programok programozasakor és tesztelésekor
hasznalja

> NC programok végrehajtasakor kizarolag a Mondatkeres muveletet hasznalja
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3.3 Szoftver

Ez a felhasznaloi kézikonyv a gép beallitasahoz, valamint az NC programok
programozasahoz és végrehajtasahoz tartozo funkciokat irja le, melyeket a vezérlé
teljes funkcionalitas esetén nyuijt.

A funkciok tényleges kiterjedése tobbek kozott az engedélyezett
szoftveropcioktol fligg.
Tovabbi informacio: "Szoftveropciok’, oldal 54

A tablazat az ebben a felhasznaloi kézikdnyvben leirt NC szoftverszamokat 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 szoftverszam Termék

817620-18 TNC7
817621-18 TNC7 E
817625-18 TNC7 programozé munkahely

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.

Ha a gépgyarténak utélagosan at kell alakitania a gép konfiguraciojat, az a
gép lzemeltetdjének koltségeket okozhat.

Definicio
Rovidités Definicio
E Az E betl a vezérl6 export verzidjat jeloli. Ebben a verzioban

a szoftveropcio 9, Bévitett funkciok 2. csoport a 4 tengelyes
interpolaciora korlatozodik.
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Szoftveropciok

A szoftveropcidk meghatarozzak a vezérld funkcioinak terjedelmét. Az opcionalis
funkciok gep- vagy alkalmazasfliggdk. A szoftver-opciok annak lehetGséget kinaljak
Onnek, hogy a vezérlét hozzaallitsa az On egyéni igényeihez.

Megnézheti, mely szoftver-opciok vannak engedélyezve a gépén.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

A TNC7 kilonboz6é szoftveropciokkal rendelkezik, amelyeket a gépgyarté kilon vagy

akar utdlag is engedelyezhet. Az alabbi attekintés kizarolag olyan szoftveropciokat
tartalmaz, melyek Onnek, mint felhasznaldnak fontosak.

A szoftveropcidk a SIK (System Identification Key) bévitékartydra vannak
elmentve. A TNC7 egy SIK1 vagy SIK2 bévitdkartyaval van ellatva, ettél figgden a
szoftveropciok szamai kiilonbdznek.

A felhasznaloi kézikonyvben opcidszamos zardjeles szoveq jelzi, hogy a
standardfunkciok nem tartalmazzak valamelyik funkciot.

A zarojelek a SIK1és SIK2 opcids szamokat tortjellel elvalasztva
tartalmazzak, pl. (#18 / #3-03-1).

Tovabbi, a gépgyartd szempontjabol fontos szoftveropciokrol a miszaki
kézikonyv tajékoztat.

A SIK2 meghatarozasai

A SIK2 opcioszamok az <osztaly>-<opcio>-<valtozat> rendszer szerint vannak
felépitve:

Osztaly A funkcié a kovetkez§ teriletekre vonatkozik:

1. Programozas, szimulacio és folyamatfelépités
2: Alkatrészmindség és termelékenység

3: Interfészek

4: Technoldgiai funkciok és minéségellendrzés
5: Folyamatstabilitas és -felligyelet

6: Gépkonfiguracio

7: Fejlesztbi eszk6zok

Opcio Sorszam az osztalyon belul

Valtozat A szoftveropciok Uj verzidkat kaphatnak, példaul ha a szoftveropcio
funkcids terjedelme megvaltozik.

Egyes szoftveropciok tobbszor is megrendelheték a SIK2-vel, hogy ugyanazon
funkcié tobb valtozata is rendelkezésre élljon, pl. tdbb szabalyozokor legyen
engedélyezhet6 a tengelyekhez. A felhasznaloi kézikonyvben ezek a szoftveropcios
szamok a * karakterrel vannak jelolve.

A vezérl6 a Beallitasok alkalmazas SIK menlpontjaban mutatja, hogy egy
szoftveropcio engedélyezve van-e és milyen gyakran.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Attekintés

Ugyeljen arra, hogy bizonyos szoftveropciok hardverbévitést igényelnek.
Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 10/2023



A termékroél | Szoftver

Szoftveropcié Definicié és alkalmazas
Control Loop Qty. Kiegészito szabalyz6kor
(#0-7 / #6-01-1%) Szabalyozokor minden olyan tengelyhez vagy orséhoz kell, amit a vezérlé

programozott célértékre mozgat.

Kiegészit6 szabalyozokorre van szuksége pl. levehetd és hajtott
billendasztaloknal.

Ha a vezérls SIK2-vel van felszerelve, akkor ezt a szoftveropcidt tobbszor is
megrendelheti, és legfeljebb 24 szabalyozokort engedélyezhet.

Adyv. Function Set 1 Bovitett funkciok csoport 1
(#8 /#1-01-1) Ez a szoftver-opcio lehet6vé 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-lal
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

®  Konturok programozasa egy henger lefejtésén, pl. a 27. ciklussal
HENGERPALAST

Tovabbi informaciok: Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
m Forgotengely elétolds programozasa mm/percben M116-tal

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
m 3 tengelyes korinterpolacio dontott megmunkalasi sik esetén

Az 1. csoport bévitett funkcioival egyszerUsiti a bedllitast és noveli a
munkadarab pontossagot.

Adv. Function Set 2 Bovitett funkciok csoport 2

(#9 / #4-01-1) Ez a szoftveropcid lehetévé teszi forgdtengelyes gépeken munkadarabok 5
tengelyes szimultdan megmunkalasat.

A szoftver-opcio pl. az alabbi funkcidkat tartalmazza:

®m  TCPM (tool center point management): Linedris tengelyek automatikus
kovetése a forgotengelyek pozicionaldsa kbzben

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

B NC programok végrehajtasa vektorokkal, beleértve az opcionalis 3D-s
szerszamkorrekciot

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

® Tengelyek kézi mozgatasa automatikus T-CS szerszam-
koordinatarendszerben

® Egyenes interpoldcio tobb mint négy tengelyen (exportverzié esetén max.

négy tengelyen)
Az 2. csoport bévitett funkcidival pl. szabad formaju fellileteket allithat el6.
HEIDENHAIN DNC HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1) Ez a szoftver-opcid lehetévé teszi kiilsé Windows-applikaciok szémara a

hozzaférést a vezérl§ adataihoz TCP/IP-protokoll segitségével.

A lehetséges alkalmazasi terlletek pl.:

m Csatlakoztatas folérendelt ERP- vagy MES-rendszerekhez

®  Gépi és lizemi adatok feldolgozasa

HEIDENHAIN DNC-re van szlksége kilsé Windows-applikaciokhoz.
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Szoftveropcio

Collision Monitoring
(#40 / #5-03-1)

A termékrol | Szoftver

Definicié és alkalmazas

DCM dinamikus litkozésfeliigyelet

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi a gép gyartdjanak, hogy a gép komponenseit
Utkozési testként hatarozza meg. A vezérld az 6sszes gépi mozgas soran
felligyeli a meghatarozott ttkozési testeket.

A szoftver-opcid pl. az alabbi funkciokat nyujtja:

m A programfutas automatikus megszakitasa Utkozés veszélye esetén
B Figyelmeztetés a kézi tengelymozgatasok soran

m Utkdzésfelugyelet a programteszt sordn

A DCM-mel megakadalyozhatja az ttkozéseket, és ezaltal elkerllheti az anyagi
karok és a gép karosodasa miatti jarulékos koltségeket.

Tovabbi informacidk: Beallitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import

Ez a szoftver-opcié lehetdveé teszi poziciok és konturok kivalasztasat CAD-
fajlokbol, és azok NC-programba torténd atvételét.

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

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Global PGM Settings
(#44 / #1-06-1)

Globalis programbeallitasok GPS

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi a szuperponalt koordinatatranszformaciokat
valamint kézikerék mozgasokat a program futasa kozben az NC-program
valtoztatasa nélkil.

A GPS segitségével a kils6 NC programokat a géphez igazithatja, és novelheti
a program futdsa kozbeni rugalmassagot.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Adaptive Feed Contr.
(#45/ #2-31-1)

Adaptiv el6tolas-szabalyozas AFC

Ez a szoftveropcio lehetéveé teszi az elbtolds automatikus szabalyzasat az
aktualis orséterhelés fliggvényében. A vezérld csokkend terhelés esetén
megnoveli az el6tolast és csokkenti azt novekvé terhelésnél.

Az AFC-vel az NC-program valtoztatasa nélkul lerdviditheti a megmunkalas
idejét, és egyuttal elkertilheti a gép tulterhelés miatti karosodasat.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

KinematicsOpt

Ez a szoftver-opcid az automatikus tapintasok segitségével lehetéveé teszi az
aktiv kinematika ellenérzését és optimalizalasat.

A KinematicsOpt hasznalataval a vezérl§ pozicidhibakat korrigalhat
forgotengelyeknél, és azaltal novelheti a pontossagot dontott tengelyd és
szimultan megmunkalasoknal. Az ismételt mérések és korrekciok segitségével
a vezérld részben képes a hémeérsékletfliggd eltérések kompenzalasara.

Tovabbi informacio: "Tapintérendszer-ciklusok a kinematika bemérésére’,
oldal 411
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Szoftveropcio

Turning
(#50 / #4-03-1)

Definicié és alkalmazas

Mardesztergalas

Ez a szoftveropci6 atfogo esztergalasi funkcidcsomagot nyujt forgdasztalokkal
rendelkezé marogépek szamara.

A szoftver-opcid pl. az alabbi funkciokat nyujtja:

m Esztergaspecifikus szerszamok

® Esztergaspecifikus ciklusok és konturelemek, pl. aldszurasok
B Automatikus vagoélradiusz-kompenzacio

A maroesztergalas lehetévé teszi a mardesztergald megmunkalasokat
egyetlen gépen, és ezzel jelentésen csokkenti pl. a beallitasra forditott idét.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

KinematicsComp
(#52 / #2-04-1)

KinematicsComp

Ez a szoftver-opcié az automatikus tapintasok segitségével lehetévé teszi az
aktiv kinematika ellenérzését és optimalizalasat.

A KinematicsComp-pal a vezérlé helyzet- és részegységhibakat tud korrigalni
a térben, azaz a forgé- és linedris tengelyek hibajat tudja térben kompenzaini.
A korrekciok a KinematicsOpt-tal (#48 / #2-01-1) 6sszehasonlitva még
atfogdbbak.

Tovabbi informacié: '453. KINEMATIKAI RACS ciklus (#48 / #2-01-1)",

oldal 447

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Ezek a szoftveropciok 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 szoftveropcio lehetévé tesz ligyfélkapcsolatot. Tobb parhuzamos
kapcsolat esetén tobb szoftveropcié hasznalata sziikséges.

Ha a vezérld SIK2-vel van felszerelve, akkor ezt a szoftveropcidt tobbszor is
megrendelheti, és legfeljebb hat kapcsolatot engedélyezhet.

Tovabbi informacidk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

4 Additional Axes
(#77 1 #6-01-1%)

4 kiegészit6 szabalyzokor
Tovabbi informacio: "Control Loop

Qty.
(#0-7 / #6-01-1%)", oldal 55

8 Additional Axes
(#78 / #6-01-1%)

8 kiegészit6 szabalyzokor
Tovabbi informacio: "Control Loop

Qty.
(#0-7 / #6-01-1%)", oldal 55

3D-ToolComp
(#92 / #2-02-1)

3D-ToolComp csak a bévitett 2. funkcidcsoporttal egyltt (#9 / #4-01-1)

Ez a szoftveropcié lehetdvé teszi az alakeltérések automatikus kompenzalasat
egy korrekcios tablazat segitségével gombmaroknal és munkadarab-
tapintérendszereknél.

A 3D-ToolComp-pal pl. novelheti a munkadarab pontossagat szabad formaju
fellletek esetében.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
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Ext. Tool
Management
(#93 / #2-03-1)

A termékrol | Szoftver

Definicié és alkalmazas

Bévitett szerszamkezelés

Ez a szoftveropci6 kibdviti a szerszamkezelést az Elhelyezéslista és T-
alkalm.sorrend tablazatokkal.

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

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

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

Adv.Spindle Interpol.

(#96 / #7-04-1)

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:

B 291.IPO.-ESZT. CSATOLAS ciklus az egyszerU, kontur alprogramok nélkuli
esztergalasokhoz

m 292 IPO.-ESZT. KONTUR ciklus a forgasszimmetrikus konturok
simitasahoz

Az interpolalo orsoval forgdasztal nélkuli gépeken is végrehajthat esztergalast.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

Spindle Synchronism
(#1317 / #7-02-1)

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

= 880. FOGASKEREK LEFEJTOM. ciklus csak mardesztergdldssal egyutt
(#50 / #4-03-1)

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Remote Desktop
Manager
(#1383 / #3-01-1)

Remote Desktop Manager

Ez a szoftver-opci6 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

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Dinamikus iitkozésfeliigyelet DCM valtozat 2

Ez a szoftveropcid a DCM (#40 / #5-03-1) dinamikus Utkozésfelligyelet
szoftveropcio dsszes funkciojat tartalmazza.

Ezenkivil ez a szoftveropcié a kdvetkezd funkcidterjedelmet nydijtja:
m Befogdeszkozok Utkozésfelligyelete

B Abefogoeszkoz és a szerszam kozotti csokkentett minimalis tavolsag
meghatarozasa

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Osszekapcsolt tengelyek kompenzaciéja CTC

Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartoja pl. gyorsulasfliggé eltéréseket
kompenzalhat a szerszamon, és ezzel novelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.
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Szoftveropcio

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Definicié és alkalmazas

Adaptiv pozicioszabalyzasPAC
Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartdja pl. helyzetfliggd eltéréseket

kompenzalhat a szerszamon, és ezzel ndvelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.

Load Adapt. Contr.
(#1483 / #2-22-1)

Adaptiv terhelésszabalyzas LAC

Ezzel a szoftver-opcioval a gép gyartoja pl. terhelésfliggd eltéréseket
kompenzalhat a szerszamon, és ezzel ndvelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptiv mozgasszabalyzas MAC

Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartodja pl. a sebesség fliggvényében
valtoztathatja a gép beadllitasait, és ezzel novelheti a gyorsasagot.

Active Chatter Contr.
(#145 / #2-30-1)

Aktiv kattogaselfojtas ACC

Ez a szoftveropcio lehetévé teszi a gép kattogasra vald hajlamanak
csokkentését nagy teljesitményd nagyold forgacsolaskor.

Az ACC-vel javithatja a vezérld 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

Machine Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

Gépek rezgéscsillapitasa MVC

Gépek rezgéseinek csillapitdsa a munkadarab fellletének javitasa érdekében
az alabbi funkcidkkal:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

CAD-modell optimalizalas

Ezzel a szoftveropcidval pl. befogok vagy szerszamtartok hibas fajljait
lehet kijavitani vagy a szimulaciobol generalt STL fajlokat egy masik
megmunkalasba attenni.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

Ez a szoftver-opcio lehetéveé teszi tobb megmunkalds egyszerd tervezését és
végrehajtasat.

A paletta- és a bdvitett szerszamkezelés kombinacidjaval vagy kiterjesztésével
(#93 / #2-03-1) a BPM pl. az aldbbi kiegészité informaciokat nyujtja:

B Megmunkalas id6tartama

m A sziikséges szerszamok rendelkezésre dllasa

® Flggdben Iévé manudlis beavatkozasok

® A hozzarendelt NC-programok programtesztjeinek eredményei

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

Component
Monitoring
(#155/ #5-02-1)

Komponens ellenérzés

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi a gép gyartdja altal konfiguralt
gépkomponensek automatikus felligyeletét.

A komponensfeligyelettel a vezérl§ figyelmeztetésekkel és hibajelzésekkel
segit a gép karosodasanak és tulterhelésének megakadalyozasaban.
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Szoftveropcié Definicié és alkalmazas

Grinding Koordinata koszoriilés

(#156 / #4-04-1) Ez a szoftveropcid atfogo koszortspecifikus funkcidcsomagot kinal
marogépekhez.

A szoftver-opcid pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
m Koszordspecifikus szerszamok, beleértve a szabalyozdszerszamokat is
® Ciklusok leng8lokethez, valamint szabalyozashoz

A koordinatakoszorulés komplett megmunkalasokat tesz lehetévé egyetlen
gépen, és ezzel jelentdsen csokkenti pl. a bedllitasra forditott idét.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

Gear Cutting Fogaskerékgyartas

(#157 / #4-05-1) Ez a szoftveropcid lehetévé teszi hengeres fogaskerekek vagy tetszéleges
szogU ferde fogazasu fogaskerekek megmunkalasat.

A szoftver-opcio az alabbi ciklusokat tartalmazza:

= 285. FOGASKEREK DEFINIALASA ciklus a fogazatgeometria
meghatarozasahoz

m 286. ciklus FOGASKER. LEFEJTOMARAS

m 287. ciklus FOGASKER. LEF.HANTOLAS

A fogaskerékgyartas kibdviti a korasztalos marégépek funkcidinak korét
mardesztergdlas nélkdl is (#50 / #4-03-1).

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Turning v2 Mardesztergalas verzié 2

(#158 / #4-03-2) Ez a szoftveropcié a mardesztergald szoftveropcioé dsszes funkcidjat
tartalmazza (#50 / #4-03-1).

Tovabba ez a szoftver-opcid az aldbbi kibdvitett esztergalasi funkcidkat nydijtja:
m 882 ciklus ESZTERGALAS SZIMULTAN NAGYOLAS
m 883. ciklus ESZTERGALAS SZIMULTAN SIMITAS

A bévitett esztergalasi funkciokkal pl. nem csak alametszett munkadarabokat
gyarthat, hanem a betétlapka nagyobb feliiletét is hasznalhatja a
megmunkalas kozben.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Model Aided Setup Grafikusan tamogatja beallitas

(#159 / #1-07-1) Ez a szoftveropcid lehetévé teszi a munkadarab pozicidjanak és ferde
helyzetének csupan egyetlen tapintérendszer-funkcioval valé meghatarozasat.
Olyan bonyolult, pl. szabad formaju fellleteket vagy aldametszéseket is
megtapinthat, amelyeket mas tapintérendszer-funkciokkal nem lehetne
elvégezni.

A vezérlé tovabbi tamogatast nyujt azaltal, hogy 3D-s modell segitségével
mutatja a befogasi helyzetet és a lehetséges tapintasi pontokat a Szimulacio
munkatertleten.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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3.3.2

Szoftveropcié Definicié és alkalmazas

Opt. Contour Milling  Optimalizalt kontirmegmunkalas OCM

(#167 / #1-02-1) Ez a szoftveropci6 lehetévé teszi tetszéleges zart vagy nyitott zseb, illetve
sziget orvényl6 marasat. Orvénylé maraskor a teljes szerszamél valtozatlan
forgacsolasi feltételek mellett van hasznalva.

A szoftver-opcié az aldbbi ciklusokat tartalmazza:

m 271. ciklus OCM KONTURADATOK

272. ciklus OCM NAGYOLAS

273. OCM FENEKSIMITASciklus és 274. ciklus OCM OLDALSIMITAS
277. ciklus OCM ELLETORES

Ezen kivil a vezérl6 az OCM STANDARD ALAKOK gyUijteményt kindlja a
gyakran hasznalt konturokhoz.

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

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

Process Monitoring Folyamatfeliigyelet
(#168 / #5-01-1) A megmunkalasi folyamat referencian alapuld feliigyelete

Ezzel a szoftver-opcidval a vezérlé meghatarozott megmunkalasi szakaszokat
feligyel a program futdsa kozben. A vezérld dsszehasonlitja a szerszamorsora
vagy a szerszamra vonatkozo valtozasokat egy referenciamegmunkalas
értékeivel.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Licenc- és hasznaloi utasitasok

Nyilt forraskodu szoftver

A vezérl6-szoftver olyan nyilt forrdskodu szoftvert tartalmaz, melynek hasznalata
kifejezetten licencfeltételekhez kotott. Ezek a felhasznaldsi feltételek elsébbséget
élveznek.

A licencfeltételeket az alabbiak alapjan talalja meg a vezérlén:

@ > Valassza a Start izemmaodot
> Valassza ki a Beallitasok alkalmazast
> Valassza az Operacios rendszer fllet
@ > Tapintson kétszer vagy kattintson a HEROS-on
o > A vezérl6 megnyitja a HEROS Licence Viewer ablakot.

OPC UA

A vezérlé-szoftver bindris konyvtarakat tartalmaz, amelyekre potldlag és
elsédlegesen a HEIDENHAIN és a Softing Industrial Automation GmbH kozotti
felhasznalasi feltételek érvényesek.

A vezérlé viselkedése az OPC UA NC (#56-61 / #3-02-1*) kiszolgalo, valamint

a HEIDENHAIN DNC (#18 / #3-03-1) segitségével befolyasolhato. Ezeknek a
kapcsolatoknak az Uzemszer( hasznalata el6tt rendszerteszteket kell végrehajtani,
amelyik kizarjak a hibas funkciokat vagy a vezérl6 teljesitménycsokkenését. Ezeknek
a teszteknek a végrehajtasaért annak a szoftver-terméknek gyartoja felel, ami ezeket
a kommunikacios kapcsolatokat hasznalja.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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A vezérlo kezelofeliiletének részei
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Vezérl6felllet 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.

B Uzemmaddok

Tovabbi informacio: "Az izemmodok attekintése", oldal 63

m  Statusz 6sszefoglald

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

B Szamologép

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

m Képernydbillentylzet
® Beadllitasok

A bedllitasokban a kdvetkez&képpen modosithatja a vezérlé kezeldfellletét:

= Balkezes tizemmod

A vezérl6 megcserélia TNC sav €s a gépgyartoi sav pozicidjat.

= Dark Mode

A darkModeEnable(135501 sz.) gépparaméterrel hatarozza meg a
gépgyarto, hogy a Dark Mode funkcio kivalaszthaté-e.

= Betl(iméret
= Datum és idd

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 10/2023



A termékrol | Az iizemmodok attekintése

2 Informacios sav
= Aktiv Gzemmad
= Uzenetmeni
m Sagédikon a kornyezetfliggd sugohoz
Tovabbi informacié: "Kornyezetfiiggd sugd', oldal 45
Tovabbi informaciok: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
B Szimbdlumok
3 Alkalmazassav
B A megnyitott alkalmazasok fule

Az egyidejlileg nyitva lévé alkalmazasok maximalis szama tiz fllre
van korlatozva. Ha a tizenegyedik fllet probalna megnyitni, a vezérlé
figyelmeztetést jelenit meg.

m  Munkateriletek kivalaszté mendje

A kivalaszto menuvel hatarozhatja meg, hogy az aktiv alkalmazas melyik
munkaterUletei legyenek megnyitva.

4 Munkatartomanyok
5 Gépgyartdi sav

A gépgyartdi savot a gépgyarto konfiguralja.
6 Funkciosav

m Kapcsolofelliletek kivalasztd mendije

A kivalaszté menlben hatdrozhatja meg, hogy a vezérlé mely
kapcsoldfelileteket jelenitse meg a funkciésavban.

B Kapcsoldfeldlet
A kapcsolofellletekkel aktivalhatja a vezérl6 egyes funkcidit.

35 Az iizemmadok attekintése

A vezérlé a kovetkezd lzemmaodokat kinalja:

Ikon Uzemmaodok Tovabbi informaciék
@ A Start Uzemmod a kdvetkezd alkalmazasokat

tartalmazza:

= Startmenii alkalmazas

A vezérl6 az inditasi folyamat kdzben a
Startmenii alkalmazasban van.

® Beallitasok alkalmazas Lasd Beallitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv
® Sigé alkalmazas Lasd Programozas és tesztelés
felhasznaloi kézikonyv
® Alkalmazasok a gépi paraméterekhez Lasd Beallitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv
& A Fajlok Uzemmodban a vezerld megjeleniti a Lasd Programozas és tesztelés
meghajtdkat, a mappakat és a fajlokat. Igy példaul felhasznaloi kézikonyv

létrehozhat és torolhet mappakat vagy féjlokat, és
csatlakoztathat meghajtokat.

E A Tablazatok izemmaodban megnyithatja és szlikség
esetén szerkesztheti a vezérld kiilonbozé tablazatait.
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A termékrol | Az izemmodok attekintése

Uzemmédok

A Programozas Uzemmodban a kovetkezd

lehetéségei vannak:

®  NC programok létrehozasa, szerkesztése é€s
szimulacidja

m Konturok létrehozdsa és szerkesztése

B Palettatablazatok létrehozasa és szerkesztése

Tovabbi informaciok

Lasd Programozas és tesztelés

felhasznaloi kézikonyv

A Kézi Uzemmodd a kovetkezd alkalmazasokat
tartalmazza:

= Kézi miikodtetés alkalmazas

= MDI alkalmazas

= Beallitas alkalmazas

= Mozgas a ref. pontra alkalmazas

= Visszahuz alkalmazas

A szerszamot szabadra jarathatja, példaul
aramkimaradas utan.

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

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

Palettatablazatokat is ebben az izemmaddban kell
végrehajtani.

Lasd Beallitas és végrehajtas
felhasznaloi kézikonyv

Ha a gép gyartoja beagyazott munkateriletet Lasd Beallitas és végrehajtas
definialt, akkor ezt az Gizemmaodot hasznalhatja a felhasznaloi kézikonyv
teljes képernyds mod megnyitasahoz. Az izemmad
nevét a gépgyartd hatarozza meg.
Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
L] A Gép lizemmaodban a gépgyarto sajat funkciokat

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

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
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4.1 Munkadarab programozasa és szimulalasa

4.1.1 Példafeladat

o
~ —
y 0
D
o |
® *©
o
AN -
o
5" 20 5
<
< 50 20
-8
3 95
NS
|
ID number
Text: Change No. C000941-05
Phase: Nicht-Serie
Original drawing Werkstoff:
E_@— Scale Format Platte Material:
RoHS | 111 | A4 Plate
MafRe in mm / Dimensions in mm Einzelteilzeichnung / Component Drawing @blanke Flachen/Blank surfaces
Werkstlickkanten nach ISO 13715 | Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH =6mm: £0,2 Tolerierung nach ISO 8015 Oberflachen nach ISO 1302
Workpiece edges ISO 13715 General tolerances ISO 2768-mH ~ =6mm: +0,2 Tolerances as per ISO 8015 | Surfaces as per ISO 1302
|-0.3 [+0.3
Oberflachenbehandlung:
—r/_ Surface treatment:
The reproduction, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization is prohibited.
Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design. ( ISO 16016 )
HEIDENH AIN Created Responsible Released [Version [Revision[Sheet| Page
B 1
DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH M-TS D1 358459'00 B A'O1 of
83301 Traunreut, Germany 05.08.2021 Document number 1

66

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 10/2023



Elsé lIépések | Munkadarab programozasa és szimulalasa

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

El6feltétel

B Az Uzemmaod szimbodluma 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 > A Programozas lizemmad kivalasztasa
2

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

4.1.3  Avezérlo kezelofeliiletének beallitasa a programozashoz

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

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 aldabbiak szerint nyitja meg:
55 » Valassza ki a Adatlap funkciot
> A vezérld megnyitja az Adatlap oszlopot
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4.1.4 UjNC program létrehozasa

£ F&jl megnyitisa a

Neév v Q [ Neme ] (A2 Bsszes tamogato... ¥ |

<« A NG nc_prog nc_doc (&

© Alkeresés eredménye 5x-Nose

Sﬁ? Kedvenc

@ Legutdobi tjlok

ar

Bauteile_components
Bohrfraesen_boremilling
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Drehen_tum

ESF
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52GB/233GB ENIG

= world Kontur_contour
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Pallet

1078489.h 6
1226664.h

1339889.h

epoopropoororopororeoo

6D_probing.h

Fajl megnyitasa munkaterilet a Programozas tizemmodban

Az NC program létrehozasanak |épései a Programozas Uzemmodban a
kovetkezdk:

> Vaélassza ki a Hozzaf(izés funkciot

> A vezérld megjeleniti a Gyors kivalasztas és Fajl megnyitasa
munkaterUleteket.

> A Fajl megnyitasa munkatertleten valassza ki a kivant
meghajtot

Mappa kivalasztasa

» Valassza ki a Uj fajl funkciot

IDIII +

Uj fajl
> Adja meg a fajl nevét, pl.
> Hagyja jéva az ENT gombbal

ENT

Vélassza ki a Megnyitas funkciot

> A vezérld megnyit egy Uj NC programot és az NC funkciot
beszur ablakot a nyersdarab definidlasahoz.

v

Megnyitas

Részletes informacidk
B Fajl megnyitasa munkaterulet
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
® Programozas tizemmad
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

4.1.5 Megmunkald ciklus programozasa

A kovetkez8k megmutatjak, hogyan lehet a példafeladat koralakd hornyat 5 mm
mélységben kimarni. A nyersdarab definiciojat és a kiilsd konturt mar létrehozta.

Tovabbi informacid: 'Példafeladat ", oldal 66

Miutan beillesztett egy ciklust, a ciklusparaméterekben meghatarozhatja a hozza
tartozo értékeket. A ciklust kozvetlenll az Adatlap oszlopban programozhatja.
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Szerszam meghivasa

A szerszam behivasa az aldbbiak szerint torténik:
TO0L » TOOL CALL kivélasztasa

CALL

> A Szam kivalasztasa az Urlapon

> Adja meg a szerszam szamat, pl. 6

> Z szerszamtengely kivalasztasa

> S orsofordulatszam kivalasztasa

> Orsoéfordulatszam megadasa, pl. 6500
> Valassza ki a Jovahagy funkciot

> A vezérlg befejezi az NC mondatot.

Szerszam mozgatdasa egy biztonsagos pozicioba

—
2 = x
. X
. x
. X
. X
- X
W x

&- b3

&- x

&. x

Az Adatlap oszlop egy egyenes szintaktikai elemeivel

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

Z kivélasztasa

Erték beirdsa, pl. 250

RO szerszamsugar-korrekci¢ kivalasztasa

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

A vezérl6 atveszi az FMAX gyorsmenetet.

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

> Valassza ki a Jévahagy funkciot
> A vezérlé befejezi az NC mondatot.

VvV VvV VvyVvyy
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Elépozicionalas a megmunkalasi sikban

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

> Xkivalasztasa

» Erték beirdsa, pl. +50
> Y kivalasztasa

» Erték beirdsa, pl. +50
>

>

>

FMAX el6tolas kivalasztasa
Valassza ki a Jovahagy funkciot
A vezérl6 befejezi az NC mondatot.
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Ciklus meghatarozasa

V' Geometria
Horony szélessége ? 15 X
Osztokér atmérdje ? 60 X
1. tengely kézepe ? 50 x
2. tengely kbzepe ? 50 x
Kiindulasi szog ? 45 x
A horony nyitasi szoge ? 225 x
Lépési szog ? 0 x
Megmunkalasok szdma ? 1 x
Meélység ? eh) x
Md felszinenek koordinataj... 0 x

V' Standard

Az Adatlap oszlop a ciklus beviteli lehetéségeivel

A koralaku horony definialasanak |épései:
ot > A CYCL DEF gomb kivalasztasa
> Avezérld megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.

» A 254 IVES HORONY ciklus kivalasztasa

Valassza ki a Beszuaras funkciot

A vezérl6 beilleszti a ciklust.

Nyissa meg az Adatlap oszlopot
Az Osszes értéket irja be az Urlapba

vV VvV y

v

Valassza ki a Jovahagy funkciot
A vezérl6 elmenti a ciklust.

A\
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A ciklus behivésa az alabbiak szerint torténik:
oveL » CYCL CALL kivalasztasa

CALL
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Szerszam mozgatasa biztonsagos pozicioba és az NC program befejezése

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

> Zkivalasztasa

» Erték beirdsa, pl. 250

> RO szerszamsugar-korrekci¢ kivalasztasa
>

>

FMAX el6tolas kivalasztasa
Sziikség esetén adjon meg M mellékfunkcidt, pl. M30, program
vége

> Valassza ki a Jovahagy funkciot

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

Részletes informaciék
® Ciklusokkal torténd munkavégzés
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4.1.6 NC program szimulacidja
A Szimulacié munkatertleten tesztelheti az NC programot.

Szimulacié inditasa

i Szimuldcio E. OB & oOx

Mérés
[
Metszeti nézet
[ ]
Munkadarab éleinek kiemelése
°
Nyersdarab kerete
°
Készdarab
[ ]
Szoftver
végélldskapcsolé
ae

Munkadarab szinezése

Szerszamalapli ¥

Nyersdb visszadllt.

Szerszamutak toriése

Munkadb tisztitésa

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
oo

FMIN 1:1 FMAX
i—| > >

Szimulacié munkaterilet a Programozas Uzemmaodban

A szimulaci¢ elinditasa az alabbiak szerint torténik:
> > Start kivalasztasa

A vezérl6 szikség esetén rakérdez, hogy elmentse-e a fajlt.
A Mentés lehetdség kivalasztasa

A vezérl6 megkezdi a szimulaciot.

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

VvV VvV VvV

Definicié
A vezérlé lizemel (Control-in-operation):

A vezeérlo lizemel ikonnal mutatja a vezérld a szimulacio aktudlis allapotat az
akciosavban és az NC program falén:

® Fehér: Nincs mozgasparancs

m 70ld: A megmunkalas aktiv, a tengelyek mozognak
m Narancs: NC program megszakadt

Voros: NC program megallitva
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5.1 Ciklusokkal tortén6 munkavégzés

5.1.1 Altalanos informaciok a ciklusokrol

Altalanos informaciok

A vezérl6funkciok teljes valasztéka kizarélag a Z szerszamtengely
haszndlata esetén all rendelkezésre, pl. a PATTERN DEF
mintameghatarozas.

Az X és az Y tengely korlatozasokkal és csak akkor hasznalhato
szerszamtengelyként, ha a gépgyarto elékészitette és konfiguralta azokat.

Al | Progem = ) XD ABEY RO R oo & g
0 m TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
= 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM 'V Standard sk
.
1 [E] TNG:nc_progine_doc\RESETH f (EAIEI;‘E(;MR;NC.\ncﬁgrog\ncidoc\RESET.H Melység? T
E:‘) 7 NC_SPOT_DRILL_D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Fogasveteli melyseg ? 3 x UH
= — BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
("j L2 5 FN 0: Q1 = +2 Md felszinenek koordina... 0 x m
[rooL 6 L Z+100 RO
13 [B&] oA 0s | E T . ER—— o
e 8 D8, 0
3 1y aenms 8 2+i00 Ro - Vonatkoztatds &mérdre ... x ﬁ
19 [0 TAP_M6 10 GYCL DEF 200 FURAS - B
140 = 0200-1F :BIZTONSAGI TAV | \/ Bovitett
22 [52] 206 MENETFURAS Q201=-3.4 ;MELYSEG -
P Q206=+250 ;ELOTOLAS SULL) Kivardisi d6 fent? 0 x
S

Q202=+3 ;SULLYESZTESI ME|

= Q210=+0 ;KIVARASI IDO FER /| Kivardsi id6 lent? ) x
27 [52] 220 LvuKKOR

Q203=+0 ;FELSZIN KOORD. {

® Q

ol R Q204=+20 ;2. BIZTONSAGI 1 y \/ Biztonség

Q211=+0 ;KIVARAST IDO LE

O 2 0 11 CALL LBL 10 Biztonsag tavolsag? 2 x
12 L Z+100 RO

»

30 2] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S8 2.biztonségi tvolsag ? 0 x

14 : 05,0 (T p—— |
31 [52] 7NuLLAPONTELTOLAS B, .. 100 Ro iis guide meg g egcen
00:00 = TTERS 16 CYCL DEF 200 FURAS -
% B 7 NULLAPONTELTOLA Q200=+2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG -
M s 7 NULLAPONTELTOLAS 0201=-16 ;MELYSEG ~
A Q206=+350 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR - o
S 12000 . 7 NULLAPONTELTOLAS Q202=+13 ;SULLYESZTESI MELYSEG - of

Q210=+0 ;KIVARASI IDO FENT -

[ove] - - —
4 7 NULLAPONTELTOLAS Q203=+0 ;FELSZIN KOORD Eldob [ Sor torlése
Q204=+20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS -

(@ Biztonsagi tavolsag?

U ——
{§} PREDEF %
R NC funkeig GOTO Qinfé Kivdasztésa | ), Szmidcio
> il ® | eszisa | mondaiszém | - | Be | | | programiutaspan | ™ indtésa «

A ciklusok alprogramként vannak a vezérlében elmentve. A ciklusokkal kilonbdzé
megmunkalasokat hajthat végre. Ezaltal 6riasi mértékben egyszerlsodik a
programok létrehozasa. A gyakran ismétlédd, tobb megmunkalasi lépést
magukba foglalé megmunkalasoknal is hasznosak a ciklusok. A legtobb ciklus

Q paramétereket hasznal atviteli paraméterként. A vezérl6 az alabbi technoldgiai
ciklusokat nyuijtja Onnek:

B Furasok

= Menetmegmunkalasok

B Maromegmunkalasok pl. zsebek, csapok vagy konturok is
= Koordinata-transzformacios ciklusok

®  Specidlis ciklusok

® Esztergalasok

B Koszorulések
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MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!
A ciklusok &tfogd megmunkaldsokat végeznek el. Utkdzésveszély!

> A Szimulacio végrehajtasa elbtt végezzen

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély

HEIDENHAIN-ciklusokban programozhat valtozdkat beadasi értékként. Ha a
valtozok alkalmazasakor nem kizarélag a ciklus javasolt beviteli tartomanyat
haszndlja, az Utkozéshez vezethet.

> Kizarolag a HEIDENHAIN altal javasolt beviteli tartomanyt hasznalja

> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN dokumentaciojat

> Ellendrizze szimulacioval a végrehajtast

Opcionalis paraméterek

A HEIDENHAIN folyamatosan béviti atfogd cikluscsomagjat, ezért egy Uj szoftver

Uj Q paraméterekkel is rendelkezhet a ciklusokhoz. Ezek az uj Q paraméterek
opcionalis paraméterek, amelyek nem mindegyike volt elérhet6 a régebbi
szoftververziokban. Egy cikluson beliil ezek a paraméterek mindig a ciklus végén
talalhatdak. Azt, hogy az adott szoftver mely Uj opcionalis Q paraméterekkel
rendelkezik, az "Uj és modositott funkciok” attekintésben talélja. On dontheti el, hogy
meg kivanja-e hatarozni az opcionalis Q paramétereket, vagy azokat a NO ENT
gombbal torolni kivanja. Az alapértelmezett értékeket is atveheti. Ha véletlenl torolt
egy opcionalis Q paramétert, vagy bdviteni szeretné a ciklusokat a mar meglévé

NC programokban, akkor az opcionalis Q paramétereket utdlag is beszurhatja a
ciklusokba. Ehhez az alabbiak szerint kell eljarnia.

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

> Ciklusmeghatarozas meghivasa

> Valassza ki a jobboldali nyil gombot, mig az Uj Q paraméter meg nem jelenik

» Megadott standard érték atvétele

vagy

Erték megaddsa

Amennyiben az Uj Q paramétert szeretné atvenni, Ugy Iépjen ki a menibdl a
jobboldali nyil gomb ismételt kivalasztasaval, vagy az END billenty(i segitségével

Ha pedig nem szeretné atvenni az Uj Q paramétert, nyomja meg a NO ENT
gombot

\ A 4

v

Kompatibilitas

A régebbi HEIDENHAIN vezérlékon (TNC 150 B-t6l kezdve) létrehozott

NC programokat a TNC7 Uj szoftververzidja tulnyomo tobbségben végre tudja
hajtani. Még ha Uj, opcionalis paramétereket is adott meglévé ciklusaihoz, az

NC programokat tovabbra is végre tudja hajtani a szokasos modon. Ezt az
elmentett alapértelmezett érték biztositja. Azonban ha forditva, egy Ujabb szoftver
verzioval programozott NC programot szeretne egy régebbi vezérlén végrehajtani,
ugy az adott opcionadlis Q paramétert tordlnie kell a NO ENT gombbal a ciklus
meghatérozasabal. igy egy, a régebbi verzidkkal is kompatibilis NC programot kap.
Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket tartalmaznak, akkor a vezérld azokat a
megnyitaskor ERROR mondatként jeloli meg.

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikdnyv | 10/2023



78

NC és programozasialapok | Ciklusokkal torténé munkavégzés

Ciklus meghatarozasa
Tobb lehetésége van ciklusok definidlasara.
NC-funkcié beszirasaval:

Az NC funkciot beszur kivalasztasa
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszar ablakot.
Valassza ki a kivant ciklust

A vezérl6 megnyitja a ciklushoz tartozo parbeszédablakot és
bekéri a szlkséges adatokat.

NC funkcié
beszurésa

VvV vV Vv

Megmunkalasi ciklusok beszirasa a CYCL DEF gombbal:

Vélassza a CYCL DEF gombot
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
Valassza ki a kivant ciklust

A vezérl6 megnyitja a ciklushoz tartozo parbeszédablakot és
bekéri a szukséges adatokat.

CYCL
DEF

VvV v VvV

Tapintorendszer-ciklusok beszirasa a TOUCH PROBE gombbal:

Valassza a TOUCH PROBE gombot
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszuar ablakot.
Valassza ki a kivant ciklust

A vezérlé megnyitja a ciklushoz tartozo parbeszédablakot, és
bekéri a szlikséges adatokat.

TOUCH
PROBE

VvV v.Vv VY

Navigacio a ciklusban

Billentyi Funkcidk
- Navigacio cikluson belll:
Ugras a kovetkezd paraméterre
- Navigacio cikluson belll:
Ugras az el6z6 paraméterre
- Ugras ugyanerre a paraméterre a kovetkezd ciklusban
- Ugras ugyanerre a paraméterre az el6zé ciklusban

Néhany ciklusparaméternél a vezérl6 a parancssoron vagy az Grlapon
kivalasztasi lehet6ségeket kinal.

Ha az adott ciklusparaméterben olyan beviteli lehetéség van eltarolva,
amely egy bizonyos viselkedést ad meg, a GOTO gombbal vagy az
drlapnézetben megnyithat egy kivalasztasi listat. Pl. a 200 FURAS
ciklusban, a Q395 VONATKOZT. MELYSEG paraméterben az aldbbi
valasztasi lehetéségei vannak:

B (]| Szerszamcsucs

= 7| Azélsarka
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Ciklusmegadas (rlap

A vezerld a klilonbozé funkeiokhoz és ciklusokhoz egy URLAPOT bocsat
rendelkezésre: Ez az URLAP lehet8séget ad arra, hogy a kiilonbozd szintaktikai
elemeket vagy akar ciklusparamétereket adjon meg Urlap segitségével.

V' Geometria
Els6 oldal hossza ? 60 x
Masodik oldal hossza ? 20 x
Saroksugdr? 0 x
Mélység ? -20 X
Md felszinenek koordinataj... 0 x
V' Standard
Megmunkalasi terjedelem ... 0 x
Fogasveteli melyseg ? 5 x
Simitasi fogas ? 0 X
Elotolas maraskor ? 500 x
Simitdsi elGtolds? 500 x
- [ |

I Jovahagy H Eldob

A vezérlé funkcidjuk szerint csoportositja az URLAP-on a ciklusparamétereket, pl.
geometria, standard, bdvitett, biztonsag. A kilonbozé ciklusparamétereknél a vezérl
valasztasi lehetéségeket kindl pl. kapcsoldkon keresztll. A vezérld az épp modositott
ciklusparamétert szinesen jeleniti meg.

Ha meghatarozta az 0sszes szukséges ciklusparamétert, nyugtazhatja a bevitelt és
lezarhatja a ciklust.

Urlap megnyitasa:

> A Programozas lizemmaod megnyitasa
> A Program munkaterllet megnyitasa
55 » Valassza ki az URLAP-ot a cimsorral

Ha a megadas érvénytelen, a vezérlé egy felhivo jelet tesz a szintaktikai
elem elé. Ha kivalasztja a felhivo jelet, a vezérld a hibara vonatkozé
informacidkat mutat.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Segédabrak
Ha szerkeszt egy ciklust, a vezérld segédabrat jelenit meg az aktualis Q-
paraméterekhez. A segédabra mérete a Program munkateriilet méretétél fligg.

A vezérl6 a munkaterllet jobb szélén jeleniti meg a segédabrat, az also vagy a felsé
szegélyen. A segédabra a kurzorhoz képest a masik térfélen helyezkedik el.

Ha a segédabrara nyom vagy rakattint, a vezérld a legnagyobb méretben jeleniti meg
azt.

Ha a Sugé munkaterllet aktiv, a vezérlé abban mutatja a segédabrat a Program
munkatertlete helyett.

ESligé Keresés B R QA< >C oOx

Q395=0

D Q201

Q395=1

& / y
[T Q201
i
T-ANGLE

A Sugoé munkaterilet egy ciklusparaméter segédabrajaval
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Ciklus meghivasa

Az anyaglevalaszto ciklusokat nemcsak meghataroznia kell az NC programban,
hanem meg is kell hivnia. A meghivas mindig csak az NC programban utoljara
meghatarozott megmunkalo ciklusra vonatkozik.

El6feltételek

Egy ciklusmeghivast megel6zben a kovetkezd adatokat meg kell adni:

m BLK FORM a grafikai dbrazoldshoz (csak a szimulaciéhoz szikséges)
B Szerszammeghivas

B Az orsoé forgdsiranya (M3/M4 kiegészité funkciok)

m  Ciklusdefinicié (CYCL DEF)

Figyeljen a tovabbi feltételekre, amelyek az alabbi ciklusleirdsokban és
attekinté tablazatokban vannak megadva

A ciklusmeghivasra az alabbi lehet&ségek allnak rendelkezésre.

Szintaxis Tovabbi informaciok
CYCL CALL oldal 81
CYCL CALL PAT oldal 81
CYCL CALL POS oldal 82
M89/M99 oldal 82

Ciklus meghivasa CYCL CALL segitségével

A CYCL CALL funkcio az utoljara definialt megmunkalasi ciklust hivja meg egyszer. A
ciklus kezdépontja a CYCL CALL mondat el6tt legutoljara programozott pozicio.

NC tuncid » Az NC funkciét beszur lehetdség kivalasztasa

beszurasa Va g y

Valassza ki a CYCL CALL gombot

A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszar ablakot.
Vélassza ki a CYCL CALL M lehet6séget

Hatarozza meg a CYCL CALL M-et, és szlikség esetén flizzon
hozza M funkciot

CYCL
CALL

vV vV y

Ciklus meghivasa CYCL CALL PAT segitségével

A CYCL CALL PAT funkcio a legutoljara meghatarozott megmunkalasi ciklust
minden olyan poziciénal meghivja, amelyet a PATTERN DEF mintadefinicioban vagy
a ponttablazatban megadott.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

NC tuncid » A NC funkciét beszar lehet6ség kivalasztasa
beszurasa va g y

Valassza ki a CYCL CALL gombot

A vezérl6 megnyitja a NC funkciét beszar ablakot.
Valassza ki a CYCL CALL PAT lehet8séget

Hatarozza meg a CYCL CALL PAT-ot, és szlikség esetén
flizzon hozza M funkciot

CYCL
CALL

vV vV y
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Ciklus meghivasa CYCL CALL POS segitségével

A CYCL CALL POS funkci¢ az utoljara definidlt megmunkalasi ciklust hivja meg
egyszer. A ciklus kezd&pontja a CYCL CALL POS mondatban meghatarozott pozicio.

NC tuncid » A NC funkci6t beszar lehet6ség kivalasztasa
beszirasa Va g y

Valassza ki a CYCL CALL gombot

A vezérl6 megnyitja a NC funkciét beszur ablakot.
Vélassza ki a CYCL CALL POS lehet6séget

Hatarozza meg a CYCL CALL POS-t, és szikség esetén flizzon
hozza M funkciot

CYCL
CALL

vV VvV Yy

A vezérlé a pozicionald logikdval mozog a CYCL CALL POS mondatban megadott
poziciora:
B Ha az aktudlis pozicié a szerszamtengelyen a munkadarab felsé fellilete
felett van (Q203), akkor a vezérlé el6szor a megmunkalasi sikban mozgatja a
szerszamot a programozott pozicioba, majd azt kovetéen a szerszamtengelyen

B Ha az aktudlis szerszampozicié a szerszamtengelyen a munkadarab felsé
felllete alatt van (Q203), akkor a vezérld el6szor a szerszamtengelyen mozgatja
a szerszamot a biztonsagi magassagra, majd a megmunkalasi sikban a
programozott pozicioba

Programozasi és kezelési utasitasok

= A CYCL CALL POS-mondatban mindharom koordinatatengelyt
programozni kell. A szerszamtengely koordinataival egyszerten
megvaltoztathatd a kezdé pozicio. Ez tovabbi nullaponteltolasként
szolgal.

® A CYCL CALL POS-mondatban meghatarozott elétolas csak az adott
mondatban programozott kezd&poziciora allasra vonatkozik.

m Avezérl6 dltaldban sugéarkorrekcio nélkil (RO) mozog a CYCL CALL
POS--mondatban megadott poziciora.

®m Haa CYCL CALL POS funkcioval olyan ciklust hiv meg, amelyikben
egy kezdépozicid van megadva (példdul 212-es ciklus), akkor a
ciklusokban megadott pozicié egy tovabbi eltolasként szolgal a CYCL
CALL POS-mondatban meghatarozott poziciohoz. Ezért a kezdbpoziciot
a ciklusban mindig nullaként kell megadni.

Ciklus meghivasa az M99/M89 funkcioval

Az M99 funkcid, amelyik csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozta, az utoljara definialt megmunkalasi ciklust hivja meg egyszer. Az M99
funkcidt a pozicionald mondat végén kell programoznia, a vezérld ekkor a megadott
pozicidra mozog, majd meghivja az utoljara meghatarozott megmunkalasi ciklust.

Ha a ciklust minden egyes poziciondld mondat végén automatikusan végre akarja
hajtani, akkor az elsd ciklusmeghivast az M89 funkcioval kell programoznia.

Az M89 érvényességének megszintetéséhez alabbiak szerint jarjon el:
> M99 programozasa a pozicionald mondatban
> Avezérlé raall az utolso kezd&pontra.

vagy
» Uj megmunkalasi ciklus meghatarozésa CYCL DEF segitségével
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NC program definialasa és meghivasa ciklusként

A SEL CYCLE funkcioval tetszéleges NC programot tud definidlni megmunkalasi
ciklusként.

NC program definidlasa ciklusként:

NG s > Az NC funkcioét beszur lehetdség kivalasztasa
> A vezérld megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
e > Valassza ki a SEL CYCLE lehet&séget

> Valasszon fajlnevet, stringparamétert vagy fajlt
NC program meghivasa ciklusként:
o > Valassza kia CYCL CALL gombot
> A vezérlé megnyitja az NC funkciot beszur ablakot.

vagy
> Az M99 programozasa

o ® Ha a meghivott fajl ugyanabban a kdnyvtarban van, mint a meghivé f3jl,
akkor elég, ha a fajlnevet Utvonal nélkil adja meg.
= A CYCL CALL PAT és CYCL CALL POS egy pozicionalasi logikat
hasznal a ciklus végrehajtasa el6tt. A pozicionaldsi logika tekintetében
a SEL CYCLE és a 12. PROGRAMHIVAS ciklus hasonléan mikodik:
pontmintanal az elérendd biztonsagi magassag kiszamitasa az alabbiak
alapjan torténik:
B aminta inditasakor a Z pozicid maximumaval
B a3 pontminta 0sszes Z poziciojaval
m A CYCL CALL POS esetén nincs elépozicionalas a szerszamtengely

iranyaban. A meghivott fajlon belili elépozicionalast Onnek kell
programoznia.
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Altalanos tudnival6k a tapintéciklusokrol

Miikodési mod

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
= Avezérl6t specidlisan fel kell készitenie a gépgyartonak a tapintéd
hasznalatara.

® A HEIDENHAIN a tapintéciklusok mikodéséért csak akkor vallal
garanciat, ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

B Avezérl6funkciok teljes valasztéka kizardlag a Z szerszamtengely
hasznalata esetén all rendelkezésre.

m Az X és az Y tengely korlatozasokkal és csak akkor hasznalhaté
szerszamtengelyként, ha a gépgyarto elékészitette és konfiguralta
azokat.

A tapintérendszer-funkciokkal bazispontokat hozhat létre a munkadarabon,
méréseket hajthat végre a munkadarabon, valamint meghatarozhatja és
kompenzalhatja a munkadarab pontatlan helyzetét.

Amikor a vezérl6 egy tapintéciklust hajt végre, a 3D-s tapinto linedris tengely mentén
kozeliti meg a munkadarabot (alapelforgatds alatt és dontott megmunkalasi sik
esetén is). A gépgyarto egy gépi paraméterben hatdrozza meg a tapintasi elétolast.
Amikor a tapintdszar megérinti a munkadarabot,

m a3 3D-s tapintd egy jelet tovabbit a vezérléhoz: ez eltarolja a tapintott pozicid
koordinatait

B g 3D-s tapinté rendszer ledll
B gyorsjaratban visszatér a tapintasi folyamat kezdépoziciojaba

Ha a tapintdszar nem tér ki a meghatdrozott Ut mentén, a vezérlé hibalizenetet kiild
(Ut: DIST a tapinto tablazatban).

Felhasznalt témak

Kézi tapintorendszer ciklusok

Vonatkoztatasi pont tablazat

Nullapont tablazat

Koordinatarendszerek

El6re kiosztott valtozok

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

El6feltételek
m  Kalibralt munkadarab-tapintérendszer
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Munkavégzés L alaku tapintocsappal

A 444 és a 14xx tapintasi ciklus az egyszer( SIMPLE tapintdcsapon kivil az L

alaku L-TYPE tapintocsapot is tdamogatja. Hasznalat el6tt kalibralnia kell az L alaku
tapintdcsapot.

A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy a tapintocsapot a kovetkezd ciklusokkal kalibralja:
m Rdadiuszkalibralas:

B Hosszkalibralds:

A tapintorendszer-tablazatban a tajolast a TRACK ON segitségevel engedélyezni kell.
A vezérl6 a tapintasi folyamat soran az L alaku tapintécsapot a megfeleld tapintasi
iranyba iranyitja. Ha a tapintasi irany a szerszamtengelynek felel meg, a vezérl6 a
kalibralasi szoghoz igazitja a tapintorendszert.

0 B Avezérl6 a szimulacioban nem jeleniti meg a tapintdcsap karjat. A kar
az L alaku tapintdcsap szogben allo hossza.
= ADCM (#40 / #5-03-1) szoftveropcid nem feliigyeli az L alaku
tapintécsapot.

= A maximalis pontossag elérése érdekében az elétolasnak azonosnak
kell lennie a kalibralas és a tapintas soran.

Tovabbi informaciok: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkozésveszély all fenn!

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintociklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

® Tapintérendszer funkciok végrehajtasa alatt a vezérlé ideiglenesen kikapcsolja a
Globalis programbeallitasok-at.
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Altalanos informaciok a tapintérendszer-tablazatrol

A tapintétablazatban hatarozza meg a biztonsagi tavolsagot, hogy a vezérld a
meghatarozott - vagy a ciklus altal szamitott - tapintasi ponttdl milyen tavolsagban
kivanja elépozicionalni a tapintét. Minél kisebb értéket ad meg, annal pontosabban
kell meghataroznia a tapintasi poziciét. Sok tapintéciklusban megadhato tovabba
meég egy biztonsagi tavolsag is, amely hozzaadodik a tapintétablazat értékéhez.

A tapintotablazatban az aldbbiakat hatarozza meg:
® A szerszam tipusa

m TS-excentricitas

B Ors6szog kalibralaskor

= Tapinto elétolas

®  Gyorsmenet a tapintociklusban

B Maximalis mérési ut

B Bijztonsagi tavolsag

® El8pozicionalasi el6tolas

B Tapintérendszer iranyultsaga

B Sorozatszam

= Viselkedés Uitkozéskor

Tovabbi informaciodk: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Tapintociklusok Kézi és Elektr. kézikerék iizemmaddban

A vezérls a Bedllitas alkalmazasban a Kézi izemmaodokban olyan
tapintorendszereket nyUjt, amelyekkel:

B bazispontokat jelolhet

® szOget tapinthat

B pozicidt tapinthat

m  kalibralhatja a tapintérendszert

m szerszamot mérhet be

Tovabbi informaciok: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Tapintéciklusok automatikus iizemhez

A kézi tapintociklusok mellett a vezérl§ szamos, széleskorlen alkalmazhato ciklust
biztosit automatikus Uzemmaodban:

®m  Munkadarab ferde helyzetének automatikus meghatarozasa
® A bdzispont automatikus meghatarozasa

B Munkadarabok automatikus ellenérzése

m K{lonl. funkciok

® Tapintérendszer kalibraldsa

® Kinematika automatikus bemérése

® Szerszamok automatikus bemérése

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 10/2023



NC és programozasialapok | Ciklusokkal torténé munkavégzés

Tapinté ciklusok meghatarozasa

A legljabb megmunkalé ciklusokhoz hasonldan a 400-nal nagyobb szamu
tapintociklusok is a Q paramétereket hasznaljak atviteli paraméterként. Mivel
szamos ciklusban vannak azonos funkciok, ezért azoknak a kilonbozd ciklusokban
megegyezik az azonositasi szamuk: igy példaul a Q260 mindig a biztonsagi
magassaghoz, a Q261 a mérési magassaghoz van rendelve, stb.

Tobb lehetésége van tapintdciklusok definidldsara. Programozza a tapintéciklusokat
a Programozas Uzemmaodban.

Tovabbi informacié: "Ciklus meghatarozasa', oldal 78

A kulonbozé ciklusparamétereknél a vezérld a parancssoron vagy az
drlapon valasztasi lehetéségeket kinal.

Tapintérendszer ciklusok ledolgozasa

Minden tapintéciklus DEF-aktiv. A vezérl6 a ciklust automatikusan ledolgozza,
miutan a ciklus definicigjat kiolvassa a program futasakor.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkdzésveszély all fenn!

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és a 14xx tapintorendszer-ciklusok végrehajtasakor a kovetkezé
koordinatatranszformaciok nem lehetnek aktivak: 8. TUKROZES ciklus,

11. MERETTENYEZOciklus, 26. MERETTENY.TENGKENT ciklus és TRANS MIRROR
ciklus. Utkdzésveszély all fenn.

» Allitsa vissza a koordindtaatszamitasokat a ciklusbehivas elétt

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

® Az opciondlis chkTiltingAxes (204600 sz.) gépi paraméter bedllitasaitél
fliggben a vezérlé tapintdciklusoknal ellendrzi az elforduld tengelyek helyzetét a
délésszoghoz (3D-ROT) képest. Ha ez nem teljesdl, a vezérlé hibalizenetet kild.

A programozassal és végrehajtassal kapcsolatos megjegyzések
= (Ugyeljen arra, hogy a mérési jegyzékonyvben a mértékegységek és a visszaadasi
paraméterek a féprogramtol fliggnek.

m A 40x — 43x tapintorendszer-ciklusok visszaallitjak az aktiv alapelforgatasokat a
ciklus kezdetén.

® Avezérl6 a bazistranszformaciot alapelforgatasként, az eltolast
asztalelforgatasként értelmezi.

® A ferde helyzetet csak szerszamelforgatasként viheti at, ha a gépen az asztal
forgdtengelye rendelkezésre all, és annak irdnya merdleges a W-CS munkadarab-
koordinatarendszerre.
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El6zetes helyzet
A vezérlé minden tapintasi folyamat el6tt elére poziciondlja a tapintérendszert.
Az el6pozicionalas a késdbbi tapintasi irannyal szemben torténik.

A tapintasi pont és az el6pozicio kozotti tavolsag a kovetkezd értékekbdl tevddik
ossze:

= R tapintdégdmb-radiusz
SET_UP(TCHPROBE.TP)
20 ® SET_UP a tapintérendszer-tablazatbol
® Q320 BIZTONSAGI TAVOLSAG

X

Pozicional6 logika
A 400 és 499 vagy a 1400 és 1499 kozotti szamu tapintorendszer-ciklusok az
alabbi pozicionalasi logika szerint pozicionaljak elére a tapintérendszert:

Aktualis pozicié > Q260 BIZTONSAGI MAGASSAG

1 Avezérlé FMAX-szal pozicionalja a
; tapintérendszert az elépoziciéra a
_|.»_ megmunkalasi sikban.
- Tovabbi informacio: "El6zetes helyzet ',
oldal 88

=B 2 Avezérl6 ezutan FMAX-szal pozicionalja
' 0260 a tapintdrendszert a szerszamtengelyen
z kozvetlendl a tapintasi magassagba.

x

Aktualis pozicié < Q260 BIZTONSAGI MAGASSAG

, 1 Avezérl6 FMAX-szal pozicionalja a
,_l.» ) tapintérendszert a Q260 BIZTONSAGI
N _‘ MAGASSAG pozicidba,
g 2 Avezérl6 FMAX-szal poziciondlja a
' tapintorendszert az elépozicidra a
megmunkalasi sikban.

Tovabbi informacio: "El6zetes helyzet ',
oldal 88

3 Avezérl§ ezutan FMAX-szal pozicionalja
a tapintérendszert a szerszamtengelyen
X kozvetlendl a tapintasi magassagba.

88 HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 10/2023



NC és programozasialapok | Ciklusokkal torténé munkavégzés

5.1.3  Gépspecifikus ciklusok

@ Ehhez vegye figyelembe az adott funkcio leirasat a gépkonyvben.

Sok gépnél allnak ciklusok rendelkezésre. A HEIDENHAIN ciklusok mellett a legtobb
szerszamgeépgyarto sajat ciklusokat is tarol a vezérl6ben. Ezek a ciklusok egy kulon
ciklusszamtartomanybdl érheték el:

Ciklusszam tartomany Leiras

300-399 Gépspecifikus ciklusok, amik a CYCL DEF gomb
segitségével valaszthatok ki

500-599 Gépspecifikus tapintociklusok, amik a TOUCH PROBE

gomb segitségével valaszthatdak ki

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A HEIDENHAIN ciklusok, a gépgyarté ciklusai és a harmadik fél funkcidi valtozdkat
hasznalnak. Raadasul az NC programokban is programozhat valtozokat. Ha

eltér az ajanlott valtozétartomanyoktdl, atfedés és emiatt nem kivant viselkedés
kovetkezhet be. A megmunkalds soran Utkozésveszély all fenn!

> Kizardlag a HEIDENHAIN altal javasolt valtozétartomanyokat hasznalja

> Ne hasznaljon elére megadott valtozot

> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN, a gép gyartéjanak illetve harmadik fél
dokumentaciojat

> Ellendrizze a szimulacioval a végrehajtast

Tovabbi informacio: "Ciklus meghivasa", oldal 81
Tovabbi informacidk: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv
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Elérheto cikluscsoportok

Megmunkalé ciklusok

Cikluscsoport

Furat/menet
® FUrads, dorzsarazas
m Kiesztergalas
® Sillyesztés, kozpontozas
B Menetfuras
® Menetmaras

Tovabbi informacidk

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok

Zseb/csap/horony

® Zsebmaras
= Csapmaras
B Horonymaras
= Sikmaras

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok

Koordinata transzformaciék
® Tikrozés
® Elforgatas
B Kicsinyités / nagyitas

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok

SL ciklusok

m SL ciklusok (Subcontour List), amelyekkel olyan kontdrok
munkalhatok meg, amik adott esetben tobb alkonturbdl
allnak ossze

B Hengerpaldst megmunkaldsa

® Az OCM (Optimized Contour Milling) ciklusok, amelyekkel
komplex konturok allithaték 0ssze alkonturokbdl

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkaldsi ciklusok
Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok

Pontminta
m Lyukkor
m Furatfelllet
= DataMatrix-Code

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok

Esztergalo ciklusok

m | eforgacsold ciklusok hossz és sik

B Beszuroesztergalasi ciklusok radialis és axialis
Beszurociklusok radidlis és axialis
Menetesztergalo ciklusok
Szimultan forgdcsolo ciklusok
Specialis ciklusok

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkaldsi ciklusok
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Cikluscsoport

Tovabbi informacidk

Specialis ciklusok

Kivarasi idé
F&orso-orientacio

Tlrés

Programhivas
Gravirozas

Fogaskerék ciklusok
Interpolacios esztergalas

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok

Koszori ciklusok

Lengdloket
Lehuzas
Koszorilés
Korrekcids ciklusok

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkaldsi ciklusok

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikdnyv | 10/2023

91




NC és programozasialapok | Ciklusokkal torténé munkavégzés

Méro ciklusok

Cikluscsoport Tovabbi informaciék
Elforgatas

m Tapintas sikon, élen, két koron ferde élen oldal 143

= Alapelforg.

m Két furat vagy csap
m Forgdtengelyen
= C-tengelyen

Bazispont/pozicié

Négyszog belil vagy kivdl oldal 212
Kor beldl vagy kivdl

Sarok belll vagy kival

Furatkor, horony vagy gerinc kbzepe

Tapint¢ tengely vagy egyedi tengely

Négy furat

Mérés
B Sz0g oldal 312
m Kor belil vagy kivl
= Négyszog belll vagy kivl
B Horony vagy gerinc
® Lyukkor
= Sik vagy koordinata

Specialis ciklusok
m Mérés vagy 3D mérés oldal 369
= 3D tapintas oldal 380
®  Gyors tapintas
m Kihuzas tapintasa

Tapintérendszer kalibralasa

Hossz kalibralasa oldal 100
Kalibralas gydrdben

Kalibralas csapon

Kalibralds gombon

Kinematika mérése
B Kinematika mentése oldal 411
®  Kinematika mérése
B Preset kompenzacio
B Kinematika racs

Szerszam bemérés (TT)

m TT kalibralds oldal 387
m  Szerszamhossz, -sugar vagy komplett bemérés oldal 117
m |R-TT kalibralas

B Esztergaszerszam bemérés
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6.1 Programalapok ciklusokhoz

6.1.1  Attekintés

Néhany ciklus mindig azonos ciklusparamétereket hasznal, mint pl.a Q200
biztonsagi tavolsagot, amelyet minden ciklusmeghatarozasban meg kell
adnia. A GLOBAL DEF funkcioval hatarozhatja meg a program elején ezen
ciklusparamétereket, igy ezek az NC programban hasznalt 6sszes ciklusra
globdlisan érvényesek. A megfelels ciklusban a PREDEF-vel hivatkozik arra az
értékre, amit a program kezdetén hatarozott meg.

Az aldbbi GLOBAL DEF funkciok allnak az On rendelkezésére

Ciklus Behivas Tovabbi informacidk
100 ALTALANOS DEF aktiv  oldal 96

Altalanosan érvényes ciklusparaméterek

meghatarozasa

= Q200 BIZTONSAGI TAVOLSAG
= Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS
= Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
= Q208 ELOTOLAS VISSZAHUZAS

120 TAPINTAS DEF aktiv oldal 97
Specialis tapintéciklus-paraméterek meghatarozasa
= Q320 BIZTONSAGI TAVOLSAG
= Q260 BIZTONSAGI MAGASSAG
® Q301 MOZGAS BIZT. MAGSGRA

6.1.2 GLOBAL DEF megadasa

NC funkcio
beszirasa

Az NC funkcioét beszur lehetdség kivalasztasa
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
GLOBAL DEF kivalasztasa

Valassza ki a megfelel6 GLOBAL DEF funkciot pl. 100
ALTALANOS

> Adja meg a szlkséges meghatarozasokat

vV VvV Yy
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6.1.3 GLOBAL DEF-értékek hasznalata

Amennyiben a program kezdetekor megadta a megfelel6 GLOBAL DEF -et, Ugy
egy tetszdéleges ciklus meghatarozasanal ezen globalisan érvényes értékeket
referenciaként hasznalhatja.

Ehhez az alabbiak szerint jarjon el:

Az NC funkciét beszur lehetdség kivalasztasa

A vezérlé megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
Valassza és hatarozza meg a GLOBAL DEF-et
Valassza ki Ujra az NC funkcioét beszur funkciot
Valassza ki a kivant ciklust pl. 200 FURAS

Ha a ciklus globalis ciklusparaméterrel rendelkezik, a vezérld
bekapcsolja a PREDEF kivalasztasi lehetéséget a parancslécen
vagy az Urlapban kivalasztasi menuként.

» PREDEF vélasztasa

> A vezérls beirja a PREDEF sz6t a ciklusmeghatarozésba. Igy
mar létre is hozott egy hozzarendelést a megfelel6 GLOBAL
DEF-hez, amelyet a program elején meghatarozott.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

NC funkcié
beszirasa

VvV VvV vV vV VY

Amennyiben utélag modositja a programbeadllitasokat a GLOBAL DEF
hasznalataval, gy a modositasok a teljes NC programot érintik. Ezaltal jelent6sen
megvaltozhat a megmunkalasi eljaras. Utkozésveszély all fenn!

» A GLOBAL DEF funkciot tudatosan hasznalja. A Szimulacio végrehajtasa el6tt
végezzen

> A ciklusokba fix értéket irjon be, igy a GLOBAL DEF nem valtoztatja meg az
értékeket
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Mindeniitt érvényes globalis adatok

A paraméterek valamennyi 2xx megmunkalo ciklusra, valamint a 880,., 1017,
1018, 1021, 1022, 1025. ciklusra és a 451., 452, 453 tapintérendszer-ciklusra
érvényesek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm csucsa - munkadarab felilete kozo6tti tavolséag.
Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (készllék) kozotti tavolsag
a szerszamtengelyen, ahol nem lehet ltkozés. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 El6tolas elopozicionalaskor ?

Az az el6tolas, amivel a vezérl§ egy cikluson belll mozgatja a
szerszamot.

Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO

Q208 Elétolas visszahtzaskor ?
Az az el6tolds, amivel a vezérlé visszahlzza a szerszamot.
Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO
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6.1.5 Globalis adatok a tapinté funkciokhoz

A paraméterek minden 4xx. és 14xx. tapintérendszer ciklusra, valamint a 271,
286., 287,880, 1021, 1022, 1025, 1271.,1272,1273., 1274, 1278. ciklusra
vonatkoznak

Segédabra Paraméter

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadddik a tapintorendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogas) nem Utkozhet 6ssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer
a meérési pontok kozott:

0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1
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Tapintérendszerek | A munkadarab-tapintorendszer kalibralasa

7.1 A munkadarab-tapintorendszer kalibralasa

7.1.1  Attekintés
A vezérl a hossz és a sugar kalibraldasahoz is rendelkezik kalibraciés ciklusokkel:

Ciklus Behivas  Tovabbi informaciék
460 TS KALIBRALASA GOEMBOEN DEF oldal 102
®  Sugar meghatéarozdsa kalibrélé gémbbel aktiv
B Kozéppont eltérés meghatarozasa kalibralo
gombbel
461 TS HOSSZ KALIBRALASA DEF oldal 110
= Hossz kalibrélasa aktiv
462 TS KALIBRALASA GYURUBEN DEF oldal 112
B Sugdr meghatarozasa kalibrald gyUrlvel aktiv
B Kozéppont eltérés meghatarozasa kalibrald
gydrdvel
463 TS KALIBRALASA GOEMBOEN DEF oldal 115
®  Sugdr meghatdrozasa kalibrald csap vagy aktiv

tuske segitségével
m Kozéppont eltérés meghatarozasa kalibralo
csap vagy tuskesegitségével

7.1.2  Alapok

Alkalmazas

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak a tapinto
hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintociklusok mikodéséért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

Egy 3D-s tapintorendszer aktualis kapcsolasi pontjanak pontos meghatarozasahoz
kalibralnia kell a tapintérendszert, maskulonben a vezérlé nem tud pontos méréseket
végrehajtani.

o Mindig kalibralja a tapintérendszert az alabbi esetekben:
Uzembe helyezés

Torott tapintdcsap

A tapintécsap cseréje

A tapinto el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép felmelegedésekor

B Az aktiv szerszamtengely valtozasakor

A vezérlé a kalibralasi folyamat utan rogton atveszi a kalibralasi értéket az
aktiv tapintérendszer szamara. A frissitett szerszamadat azonnal érvénybe
lép. Ezért nincs szlkség ujboli szerszammeghivasra.

A kalibralas soran a vezérl6 meghatarozza a tapintocsap ,hatasos” hosszat és a
tapintdgomb ,hatasos” radiuszat. A 3D-s tapintérendszer kalibraldsahoz fogjon
fel egy ismert magassagu és ismert atmérdjU beallitogyrlt vagy egy csapot a
gépasztalra.
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Kapcsolo tapinto kalibralasa

Egy 3D-s tapinto aktualis kapcsolasi pontjanak pontos meghatarozasahoz
kalibralnia kell a tapintot, maskulonben a vezérld ugyanis nem tud pontos méréseket
végrehajtani.

Mindig kalibralja a tapintorendszert az alabbi esetekben:

= Uzembe helyezés

m Torott tapintdszar

B Tapintdszar cseréje

= Tapintd el6tolas valtozasa

® Rendellenességek esetén, példaul a gép felmelegedésekor

m  Aktiv szerszamtengely valtozasakor

A kalibralds soran a vezérld meghatarozza a tapintészar ,érvényes” hosszat és a
tapintdgomb ,érvényes” sugarat. A 3D-s tapinto kalibralasahoz fogjon fel egy ismert
magassagu és ismert atmérdjU beallitd gydrdt vagy csapot a gépasztalra.

A vezérlb a hossz és a sugar kalibraldsahoz is rendelkezik kalibraciés ciklusokkal.

o = Avezérl6 a kalibracids folyamat utan rogton atveszi a kalibracios
értéket az aktiv tapintérendszer szamara. A frissitett szerszamadat
azonnal érvénybe Iép. Ezért nincs szlikség egy Uj szerszamhivasra.
B Gydzd8djon meg arrdl, hogy a szerszamtablazat tapintdszama és a
tapintotablazat tapintdszama megegyeznek.
Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Kalibraciés értékek megjelenitése

A vezérl6 a szerszamtablazatba menti a tapintd érvényes hosszat és érvényes
sugarat. A vezérl§ elmenti a tapintd excentricitasat a tapintétablazat CAL_OF1 (f6
tengely) és CAL_OF2 (melléktengely) oszlopaiba.

A kalibracios folyamat alatt a vezérld automatikusan elkésziti a mérési napld. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fjl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl.

A mérési naplo a vezérlén 1év bongészdben tekintheté meg. Ha egy NC program
tobb ciklust hasznal a tapintd kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO. html valamennyi
mérési naplot tartalmazni fogja.
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7.1.3  460. TS KALIBRALASA GOEMBOEN ciklus

ISO-programozas
G460

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirasait.

z) ?
@ —

X
A kalibracios ciklus inditasa el6tt a tapintot a kalibracios gomb folé kozépre kell
elépozicionalnia. Pozicionalja a tapintdt a tapintdtengelyen a kalibracios gomb folé
korllbelll biztonsagi tdvolsagra (a tapintdtablazatbol szarmazo érték + ciklushol
szarmazo érték).
A ciklus 460-val automatikusan kalibralhat 3D-s kapcsolo tapintét egy pontos
kalibracios gombon.
Tovabba 3D-s kalibralasi adatokat is lehet rogziteni. Ehhez a 3D-ToolComp
(#92 / #2-02-1) szoftveropcid szlikséges. A 3D-s kalibralasi adatok a tapintérendszer
kitérési magatartasat irjak le tetszéleges tapintasi iranyban. A TNC:\system\3D-
ToolComp\* alatt vannak a 3D-kalibralasi adatok elmentve. A szerszamtablazatban
a DR2TABLE oszlopban kell a 3DTC-tablazathoz referenciat meghatarozni. A
tapintasi mivelet soran a rendszer figyelembe veszi a 3D-s kalibralasi adatokat. Ez
a 3D-s kalibralas akkor szlikséges, ha példdul nagyon nagy pontossagot szeretne

elérni 3D-s tapintassal, pl. 444. ciklus, vagy a munkadarabot grafikusan allitja be
(#159 / #1-07-1).
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Egyszerii tapintocsap kalibralasa el6tt:

A kalibralasi ciklus inditasa el6tt el kell végezni a tapintdrendszer el6pozicionalasat:

> Adja meg a tapintérendszer R sugaranak és L hosszanak hozzavetéleges értékét

> Helyezze a tapintdrendszert k6zpontosan a megmunkalasi sik kalibralégombje
folé

> Helyezze a tapintdrendszert a tapintorendszer tengelyébe kortlbelll a

kalibralogomb feletti biztonsagi tdvolsagban. A biztonsagi tavolsag a
tapintérendszer-tablazat értékébdl és a ciklus értékebdl all.

>

Elépozicionalas egyszer tapintécsappal
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L alaku tapintécsap kalibralasa el6tt:
> Akalibralégomb felfogasa

A kalibralds soran lehetévé kell tenni az északi és a déli pélus
megérintését. Ha ez nem lehetséges, a vezérlé nem tudja meghatarozni
a goémb sugarat. Gy6z8djon meg arrdl, hogy nem torténhet Utkozés.

> Adja meg a tapintorendszer R sugaranak és L hosszanak hozzavetdleges értékét.
Ezeket egy el6bedllitd készulékkel hatarozhatja meg.

> Mentse a hozzavetbleges kbzéppont-eltolast a tapintérendszer-tablazatba:
m CAL_OF1: akar hossza
m CAL_OF2:0

> Valtsa be a tapintérendszert, és allitsa be a fétengelyhez, pl. a 13. ciklussal
ORSOPOZICIONALAS

> Adja meg a kalibraldsi szoget a tapintérendszer-tablazat CAL_ANG oszlopaban
> Helyezze a tapintdrendszer kdzepét a kalibralogomb kozepe folé

> Mivel a tapintécsap szogben all, a tapintérendszer-gémb nem a kalibralogomb
kozepén helyezkedik el.

> Helyezze el a tapintdrendszert a szerszamtengelyen korllbelll a biztonsagi
tévolsdgban a kalibrélégomb folé (a tapintérendszer-tablazat értéke + a ciklus
értéke)

>

S

Elépozicionalas L alaku tapintdcsappal Kalibralasi folyamat L alaku tapintdcsappal
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Ciklus lefutasa

A Q433 paramétertdl figgden csak egy sugarkalibraldst vagy sugar- és
hosszkalibralast hajthat végre.

Sugarkalibralas Q433=0

1 Fogja be a kalibralégombat. Ugyeljen az ltkdzés elkertlésére

2 Pozicionalja a tapintérendszert a tapintdrendszer tengelyében a kalibralogomb
folé, és a megmunkalasi sikban megkdzelitéleg a gomb kbzepére

3 Avezérl§ elészor sikban végez mozgast, a referenciaszogtdl fliggéen (Q380)

4 Avezérld a tapintérendszert a tapintorendszer tengelyére pozicionalja.

5 Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérld elkezdi a kalibraciés gomb egyenlitdi
vonalanak megkeresését

6 Az egyenlitd meghatarozasa utan megkezdddik a kalibralashoz sziikséges
CAL_ANG orsészog meghatarozasa (L alaku tapintdcsap esetén)

7 A CAL_ANG meghatarozasa utan megkezddédik a radiusz kalibralasa

8 Veégll a vezérl6 visszahuzza a tapintot a tapintdtengely mentén az
elépozicionalasi magassagra

Sugar- és hosszkalibralas Q433=1

1 Kalibrald gomb felfogasa. Ugyeljen az (itkdzés elkertlésére

2 Pozicionalja a tapintérendszert a tapintorendszer tengelyében a kalibralogomb
folé és a megmunkalasi sikban megkdzelitéleg a gomb kdzepére

3 Avezérl§ elészor sikban végez mozgast, a referenciaszogtdl fliggéen (Q380)

4 Avezérld ezutan a tapintot a tapinté-tengely mentén pozicionalja

5 Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérld elkezdi a kalibraciés gomb egyenlitdi
vonalanak megkeresését

6 Az egyenlitd meghatarozasa utan megkezdddik a kalibralashoz sziikséges
CAL_ANG ors6szog meghatarozasa (L alaku tapintdcsap esetén)

7 A CAL_ANG meghatarozasa utan megkezddédik a radiusz kalibralasa

8 Veégll a vezérl6 visszahuzza a tapintot a tapintdtengely mentén az
elépozicionalasi magassagra

9 A vezérl§ meghatarozza a tapinté hosszat a kalibergomb északi pélusan

10 A ciklus végén a vezérld visszahuzza a tapintét a tapintdtengely mentén az
elépozicionalasi magassagra

A Q455 paramétertdl figgben egy tovabbi 3D-kalibraldst hajthat végre.
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3D-kalibralas Q455=1...30
1 Kalibréld gomb felfogasa. Ugyeljen az (itkozés elkerlésére

2 Asugar és hossz kalibralasat kovetden a vezérld visszahuzza a tapintot a
tapintotengelyen. A vezérld ezutdn a tapintot az északi polus folé pozicionalja

3 Atapintas folyamata az északi sarkbdl kiindulva indul az egyenlitéig, tobb
Iépésben. A rendszer meghatdrozza a névleges értéktdl valod eltérést és azaltal a
specifikus kitérési magatartast

4 Meghatarozhatja az északi sark és az egyenlit6 kozotti tapintasi pontok
szamat. A szam a Q455 beviteli paramétertél fligg. 1 és 30 kozotti értéket lehet
programozni. Ha Q455=0-t ad meg, nem torténik 3D kalibracio

5 Akalibralas soran megallapitott eltérések a 3DTC-tablazatban vannak lementve

6 A ciklus végén a vezérlé visszahlzza a tapintot a tapintdtengely mentén az
elépozicionalasi magassagra

o B | alaku tapintocsap esetén a kalibralas az északi és a déli polus kozott
torténik.
m Hosszkalibralds végrehajtasahoz a kalibralégomb kézéppontja
poziciéjanak (Q434) ismertnek kell lennie az aktiv nullaponthoz
képest. Ha ez nem igy van, azt javasoljuk, hogy ne hajtsa végre a
hosszkalibraldst a 460. ciklussal!

B A 460. ciklussal torténd hosszkalibralashoz az alkalmazasi példa két
tapintérendszer kalibralasa.
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Megjegyzések

A HEIDENHAIN a tapintociklusok mikodéséért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkdzésveszély all fenn!

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m Ezt a ciklust kizédrélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
tizemmaodokban tudja végrehajtani.

B Akalibracios folyamat alatt a vezérld automatikusan elkésziti a mérési napld. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti f4jl.
A mérési napld a vezérlén lévé bongészében tekintheté meg. Ha egy NC program
tobb ciklust hasznal a tapinto kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html
valamennyi mérési naplot tartalmazni fogja.

B Atapinto érvényes hossza mindig a szerszam bazispontjara vonatkozik. A
szerszam bazispontja gyakran az un. orséorron, a féorso sikfellletén taldlhato. A
gépgyarto azonban ettdl eltérd szerszam-bazispontot is meghatarozhat.

= Akalibralogdomb egyenlitéjének megkereséséhez az elépozicionalas
pontossagatol fiiggéen kiilonbozé szamu tapintdpontok sziikségesek.

B Azért, hogy optimalis pontossagot kapjunk L-alaku tapintészarral, azt javasolja
a HEIDENHAIN, hogy a tapintdst és a kalibraldst azonos sebességgel hajtsuk
végre. Figyeljen az elétolas-override helyzetére, ha az a tapintas soran aktivalva
van.

® Ha Q455=0-t programoz, a vezérl6 nem hajt végre 3D-s kalibralast.

= Ha Q455=1- 30 programoz, a vezérl® végrehajtja a tapintd 3D kalibracidjat. A
vezérlé kozben meghatarozza a kitérési miikodés eltéréseit a kiilonbozd szogek
fliggvényében. A ciklus 444 hasznalata elétt ajanlott 3D kalibraciét végrehajtani.

B Ha Q455=1- 30-at ad meg, a TNC:\system\3D-ToolComp\* alatt a rendszer
elment egy tablazatot.

® Ha mar létezik referencia a kalibraldsi tablazathoz (bejegyzés a DR2TABLE-ben),
akkor ezt a tablazatot a rendszer felllirja.

= Amennyiben nincs még referencia a kalibralasi tdblazathoz (bejegyzés a
DR2TABLE-ben), a szerszamszamtdl fiiggéen a rendszer létrehozza a referenciat
és az ahhoz tartozo tablazatot.

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatarozasa elétt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintdtengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméter
Segédabra Paraméter
Q407 Kalibralé gomb pontos sugara?
Adja meg az alkalmazott kalibrald gomb pontos sugarat.
z

i Megadéas: 0.0001...99.9999
- SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q320 Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 kiegészitéleg hat a SET_UP (tapintdtablazat) mellett
és kizarolag a bazispont tapintdtengelyen valé tapintasanal.
Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer
a mérési pontok kozott:

0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1
Q423 Tapintasok szama?

A mérési pontok szama az atmérén. Az érték abszolut
értelma.

Megadas: 3...8

Q380 Bazisszog fo tengely?

Adja meg a referenciaszoget (alapelforgatas) a mérési
pontok aktiv munkadarab koordinatarendszerben

valo rogzitéséhez. A referenciaszog meghatarozasa
nagymeértékben megnoveli egy tengely mérési tartomanyat.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

Q433 Hossz kalibralasa (0/1)?

Azt hatdrozza meg, hogy a vezérl kalibralja-e a tapintd
hosszat is a sugar kalibraldsat kovetéen:

0: Ne kalibralja a tapintérendszer hosszat
1: Kalibralja a tapintérendszer hosszat
Megadas: 0, 1

Q434 Bazispont a hosszhoz?

A kalibrald gomb kozéppontjanak koordinataja.
Meghatarozasara csak akkor van sziikség, ha
hosszkalibralast is végre kivan hajtani. Az érték abszolut
értelma.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

<y
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Segédabra Paraméter

Q455 Pontok szama 3D kalibralashoz?

Adja meg a tapintasi pontok szamat a 3D kalibralashoz.
Célszer( egy pl. 15 tapintasi pontos érték. Ha itt 0-t ad meg,
nem torténik 3D kalibralas. 3D kalibralas soran a tapinto
kitérési magatartasat kilonbozé szogekbdl hatarozza meg a
rendszer, majd menti el egy tablazatban. A 3D kalibralashoz
3D-ToolComp-ra van szukség.

Megadas: 0...30

Példa
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7.1.4  461. TS HOSSZ KALIBRALASA ciklus

ISO-programozas
G461

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirasait.

A kalibracios ciklus elinditasa elétt elészor fel kell venni a nullapontot a féorsé
tengelyén ugy, hogy a gépasztal Z=0 legyen, illetve el kell pozicionalnia a tapintét a
kalibergydrd folé.

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a mérési naplo. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl.

A mérési napld a vezérlén lévé bongészében tekintheté meg. Ha egy NC program
tobb ciklust hasznal a tapinto kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO. html valamennyi
mérési naplot tartalmazni fogja.

Ciklus lefutasa

T Avezérl6 a tapintotablazat CAL_ANG oszlopanak szogével orientdlja a tapintot
(csak akkor, ha a tapinté orientalhato)

2 Avezérl6 az aktualis poziciobdl indulva negativ féorso tengely iranyban tapintasi
el6toldssal végi a tapintast (tapintétablazat F oszlopa)

3 Végil a vezérl6 a tapintét gyorsjdratban (a tapintdtablazat FMAX oszlop
értékével) mozgatja vissza a kezdépontra
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Megjegyzések

A HEIDENHAIN a tapintociklusok mikodéséért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkzésveszély all fenn!

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m Ezt a ciklust kizédrélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
tizemmaodokban tudja végrehajtani.

B Atapintd érvényes hossza mindig a szerszam bazispontjara vonatkozik. A
szerszam bazispontja gyakran az un. orsoorron, a féorso sikfeliletén talalhato. A
gépgyarto azonban ettdl eltérd szerszam-bazispontot is meghatarozhat.

m  Akalibralds alatt automatikusan |étrejon egy mérési naplé. A naploféjl neve
TCHPRAUTO.html.

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatdarozasa elétt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintdtengely meghatarozasahoz.

Ciklusparaméter

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

4\ Q434 Bazispont a hosszhoz?

Hivatkozas a hosszra (pl. bedllité gylri magasséga). Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

S\ —
X
Példa
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462. TS KALIBRALASA GYURUBEN ciklus

ISO-programozas
G462

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirasait.

A kalibracios ciklus inditéasa el6tt a tapintot a kalibergyUr( kozepére és a kivant
mérési magassagra kell elépozicionalnia.

A tapintégobmb sugaranak kalibralasakor a vezérl§ egy automatikus tapintorutint
hajt végre. Az elsé ciklus soran a vezérlé meghatarozza a kalibergy(r( ill. csap
kozéppontjat (durva méréssel), majd a tapintot a kdzéppontba pozicionalja. Ezutdn
a tényleges kalibrélasi folyamat (finommeérés) sordn hatdrozza meg a tapintdégémb
sugarat. Ha a tapint6 lehetévé teszi a tapintast ellentétes iranybdl is, akkor az
excentricitas egy masik ciklus soran kerul meghatarozasra.

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a mérési naplo. A

naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A f3jl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl.

A mérési naplo a vezérlén |évd bongészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program

tébb ciklust hasznal a tapinté kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO. html valamennyi

mérési naplot tartalmazni fogja.

A tapint6 orientacidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

B Az orientacio nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges: A vezérld egy durva és
egy finom mérést hajt végre, és meghatdrozza az érvényes tapintégdémb sugarat
(tool.t szerszamtablazat R oszlopa)

B Az orientacio két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN vezetékes tapintok): A
vezérl6 egy durva és egy finom mérést hajt végre, elforgatja a tapintét 180°-kal
és még egy tapintorutint teljesit. Az ellentétes iranyd méréssel, a sugar mellett az
excentricitds (CAL_OF a tapintétablazatban) is meghatarozdsra kerdl

m Tetszéleges irdnyu orientdcid lehetséges (pl. HEIDENHAIN infravorés tapintok): A
tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientdcio két irdnyban lehetséges”
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Megjegyzések

A tapintdogdmb excentricitasanak meghatarozasahoz a gépgyarténak a
vezérl6t megfeleléen eld kell készitenie.

Az, hogy a tapintét mikor és miként lehet orientalni, az a HEIDENHAIN
tapintokban van elére meghatdrozva. Mas tapintdkat a gépgyarténak kell
konfiguralni.

A HEIDENHAIN a tapintociklusok mdkodéseért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintorendszereket hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkozésveszély all fenn!

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
uzemmaodokban tudja végrehajtani.

= A kozéppont eltérését csak egy arra alkalmas tapintérendszerrel tudja
meghatarozni.

®  Akalibralas alatt automatikusan Iétrejon egy mérési naplo. A napléfajl neve
TCHPRAUTO.html.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q407 Kalibralo gydiri pontos sugara?
Z/ Adja meg a kalibralo gytir( atméréjét.
Megadéas: 0.0001...99.9999
Q320 Biztonsagi tavolsag ?
A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP
ST UP(TCHPROBE TP oszlopahoz. Az érték novekményes értelmu.

Q320 | Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q423 Tapintasok szama?

A mérési pontok szama az atmérdn. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: 3...8
Q380 Bazisszog f6 tengely?

A megmunkaldsi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelm.

Megadas: 0...360

-~

Példa
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7.1.6  463. TS KALIBRALASA GOEMBOEN ciklus

ISO-programozas
G463

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirasait.

A kalibraciés ciklus inditasa el6tt a tapintdt a mérétiske kozepe folé kell
elépozicionalnia. Pozicionalja a tapintdt a tapintdtengelyen a mérétiske folé
kordlbelll biztonsagi tdvolsagra (a tapintétablazatbdl szarmazd érték + ciklushbol
szarmazo érték).

A tapintogdmb sugaranak kalibralasakor a vezérld egy automatikus tapintérutint
hajt végre. Az elsé ciklus sordn a vezérlé meghatarozza a kalibergydrd vagy csap
kozéppontjat (durva méréssel), majd a tapintot a kbzéppontba pozicionalja. Ezutdn
a tényleges kalibrélasi folyamat (finommeérés) sordn hatarozza meg a tapintdégémb
sugarat. Ha a tapint¢ lehetévé teszi a tapintast ellentétes iranybdl is, akkor az
excentricitas egy masik ciklus soran kertl meghatdrozasra.

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a mérési naplo. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl.

A mérési naplo a vezérlén 1év bongészdben tekintheté meg. Ha egy NC program
tobb ciklust hasznal a tapinto kalibraldasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html valamennyi
mérési naplot tartalmazni fogja.

A tapint¢ orientacidja hatarozza meg a kalibraciés folyamatot:

B Az orientacio nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges: A vezérl§ egy durva és
egy finom mérést hajt végre, és meghatdrozza az érvényes tapintdgomb sugarat
(tool.t szerszamtablazat R oszlopa)

B Az orientdcio két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN vezetékes tapintok): A
vezérl6 egy durva és egy finom mérést hajt végre, elforgatja a tapintét 180°-kal
€s még egy tapintorutint teljesit. Az ellentétes iranyu méréssel, a sugar mellett az
excentricitds (CAL_OF a tapintétdbldzatban) is meghatarozasra kertdil

m Tetszéleges irdnyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN infravoros tapintdk): A
tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio két irdnyban lehetséges”
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Megjegyzés

A tapintdogdmb excentricitasanak meghatarozasahoz a gépgyarténak a
vezérl6t megfeleléen eld kell készitenie.

Az, hogy a tapintét mikor és miként lehet orientalni, az a HEIDENHAIN
tapintokban van elére meghatdrozva. Mas tapintdkat a gépgyarténak kell
konfiguralni.

A HEIDENHAIN a tapintociklusok mdkodéseért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintorendszereket hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkozésveszély all fenn!

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
uzemmaodokban tudja végrehajtani.

= A kozéppont eltérését csak egy arra alkalmas tapintérendszerrel tudja
meghatarozni.

®  Akalibralas alatt automatikusan Iétrejon egy mérési naplo. A napléfajl neve
TCHPRAUTO.html.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q407 Kalibralé csap pontos sugara?
SET_UP(TCHPROBE.TP)
a0 Beallito gydrl atmérdje
Megadéas: 0.0001...99.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

l— Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer
a mérési pontok kozott:

0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1
Q423 Tapintasok szama?

A mérési pontok szama az atmérén. Az érték abszolut
értelma.

Megadas: 3...8
Q380 Bazisszog f6 tengely?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

7.2 A szerszam-tapintérendszer kalibralasa

7.2.1  Attekintés

Ciklus Meghivas  Tovabbi informaciok
480 TT KALIBRALASA DEF aktiv oldal 118

B A szerszam-tapintorendszer kalibralasa
484 IR-TT KALIBRALAS DEF aktiv oldal 121

m A szerszam-tapintorendszer, pl. infravords
szerszam-tapintérendszer kalibralasa
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7.2.2 Alapok

Alkalmazas

A kovetkezd ciklusokkal kalibralhatja a szerszam-tapintérendszert vagy az infravoros
szerszam-tapintorendszert.

Tapintorendszer

Tapintérendszerként hasznaljon koralaku vagy hasabalaku tapintéelemet.
Hasabalaku tapintéelem

A gépgyarté hasdbalaku tapintdelemnél a detectStylusRot (114315 sz.) és
tippingTolerance (114319 sz.) opciondlis gépparaméterben megadhatja,

hogy az elfordulas és a d6lés szoge meg legyen hatarozva. Az elfordulasi szog
meghatdrozasa lehetéveé teszi, hogy az a szerszamok bemérésekor ki legyen
egyenlitve. A d6lésszog tullépésekor a vezérl figyelmeztetést kiild. A meghatdrozott
értékeket a TT allapotkijelzében lehet megtekinteni.

Tovabbi informaciodk: Beallitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Ugyeljen arra a szerszam-tapintorendszer felfogésakor, hogy a hasabalaku
tapintorendszer élei lehetéleg tengellyel parhuzamosan legyenek bedllitva.
Az elforduladsi szognek 1° alatt és a d6lésszognek 0,3° alatt kell lennie.

Kalibralészerszam

Kalibraloszerszamként egy pontosan henger alaku elemet, pl. egy hengeres
csapot kell hasznalnia. A vezérlé elmenti, majd a kdvetkezd szerszambemérésnél
figyelembe is veszi a kalibralasi értékeket.

7.2.3  480. TT KALIBRALASA ciklus

ISO-programozas
G480

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

ATT a 480. tapintérendszer-ciklussal kalibralhaté. A kalibralas folyamata
automatikus. A vezérld a kalibraldszerszam excentricitasat is meghatarozza. Ehhez
a vezérl6 elforgatja az orsot a kalibralasi ciklus elsé fele utan 180°-kal.

A TT a 480. tapintorendszer-ciklussal kalibralhato.
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Ciklus lefutasa

1 Fogja be a kalibralo szerszamot. A kalibrald szerszamként egy pontosan henger
alaku elemet, pl. egy hengeres csapot kell hasznalnia

2 Poziciondlja a kalibrald szerszamot a megmunkalasi sikon manualisana TT
kozéppontja folé

3 Pozicionalja a kalibraldé szerszamot a szerszamtengelyen kb. 15 mm + biztonsagi
tavolsagraa TT folé

4 Avezérld elséként a szerszamtengely mentén pozicional. EI&szor is a
szerszamot a 15 mm + biztonsagi tavolsag 6sszegeként kapott biztonsagi
magassagra pozicionalja

5 Ezt kovetden elindul a kalibralasi folyamat a szerszamtengely mentén

6 Majd azutan kalibral a megmunkalasi sikon is

7 Avezérl§ a kalibrald szerszamot el6szor a megmunkalasi sikona 11 mm +TT
sugar + biztonsagi tavolsagra pozicionalja

8 Majd ezt kovetéen mozgatja a vezérld a szerszamot a szerszamtengely mentén
lefelé, és elinditja a kalibralasi folyamatot

9 Atapintasi muUvelet alatt a vezérlé négyzet alakban mozog

10 A vezérl6 elmenti, majd a kdvetkezd szerszambemeérésnél figyelembe is veszi a
kalibralasi értékeket

11 Majd a vezérl6 a tapintdcsapot a szerszamtengely mentén visszahlzza a
biztonsagi tavolsagra, és a TT kdzepéhez mozgatja

Megjegyzések
® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja végrehajtani.

= Miel6tt végrehajtja a kalibraciot, be kell irnia a TOOL.T szerszamtablazatba a
kalibracios szerszam pontos sugarat és pontos hosszat.

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

m A CfgTTRoundStylus (114200 sz.) vagy CfgTTRectStylus (114300 sz.)
gépi paraméterrel a kalibraldciklus mikodési maodjat hatarozza meg. Vegye
figyelembe a gépkonyvet.

= A centerPos gépi paraméterekben adja meg a TT helyzetét a gép
munkaterében.

B Haa TT helyzetét az asztalon és/vagy egy centerPos gépi paramétert
megvaltoztatja, a TT-t Ujra kell kalibralnia.

= A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja a ciklus
mUkodésének maodjat hatarozza meg. Ezzel a paraméterrel tobbek kozott
lehetévé valik a szerszamhossz bemérése allé féorsé mellett, egyidejlleg a
szerszamsugar és egyedi €l bemérésének letiltasaval.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsotengely azon poziciojat, amelynél nem all
fenn a munkadarabbal vagy a készllékkel torténd Utkdzés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot
ad meg, hogy a szerszam csucsa a tapinto érintkezési
szintje alatt lenne, a vezérl6 automatikusan ezen szint félé
poziciondlja a szerszdmot (safetyDistToolAx (114203 sz.)
biztonsagi zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa
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7.2.4  484.IR-TT KALIBRALAS ciklus

ISO-programozas
G484

Alkalmazas

A ciklus 484 hasznadlataval kalibrdlja a szerszamtapintdt, pl. a vezeték nélkli,

infravoros TT 460 asztali tapintét. A kalibralast kézi beavatkozassal vagy anélkiil is

végrehajthatja.

= Kézi beavatkozassal: Ha On Q536-t 0-nak definidlja, a vezérlés ledll a kalibralast
megel6zben. Ezutan manualisan kell a szerszamot a szerszam-tapintorendszer
kozéppontjara pozicionalni.

m Kézi beavatkozas nélkiil: Ha On Q536-t 1-nek definidlja, a vezérlés
automatikusan végrehaijtja a ciklust. Onnek adott esetben egy el6pozicionalast
kell el6bb programoznia. Ez a Q523 POSITION TT paraméter értékétdl fiigg.

Ciklus lefutasa

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
A gépgyartd hatdrozza meg a ciklus mikodési maodjat.

A szerszamtapinto kalibralasahoz programozza a 484 tapintociklust. A Q536 bevitel
paraméterrel hatarozhatja meg, hogy a ciklust kézi beavatkozassal vagy anélkdl
kivanja futtatni.

Q536 = 0: A kalibralasi folyamat el6tti kézi beavatkozassal

Ehhez az aldbbiak szerint jarjon el:

> Valtsa be a kalibraldszerszamot

> Inditsa el a kalibralociklust

> A vezérld megszakitja a kalibraldst, és egy parbeszédet nyit meg.

> Pozicionalja a szerszamot kézzel a szerszam-tapintérendszer kozéppontjara.

Gy6z8djon meg rola, hogy a kalibraloszerszam a tapintoelem
mérdfelllete felett all.

> A ciklus folytatdsa az NC-Start gombbal

> Haa Q523-t 2-nek programozta, akkor a vezérl6 a kalibralt poziciot a centerPos
(114200 sz.) gépparaméterbe irja

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikdnyv | 10/2023 121



Tapintérendszerek | A szerszam-tapintérendszer kalibralasa

Q536=1: A kalibralas el6tti kézi beavatkozas nélkiil
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
> Helyezze be a kalibrald szerszamot

> Kalibraloszerszam pozicionalasa a ciklusstart el6tt a szerszam-tapintérendszer
kozéppontjan.

0 m Gydz8djon meg rola, hogy a kalibrald szerszam a tapintd
mérd&felllete felett talalhatd
m Kézi beavatkozas nélkdli kalibralds soran nem kell a szerszamot az
asztali tapintd kézéppontjara pozicionalnia. A ciklus atveszi a gépi
paraméterekbdl a poziciot, és raall erre a poziciora.

> Kalibralociklus inditasa
> A kalibraléciklus megallas nélkil fut le.

> Haa Q523-t 2-nek programozta, akkor a vezérld a kalibralt poziciét a centerPos
(Nr. 114200) gépi paraméterbe irja vissza.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha Q536=1-et programoz, a szerszamot el kell pozicionalnia ciklushivas el6tt! A
vezérld a kalibralas soran a kalibrald szerszam excentricitasat is meghatarozza.
Ehhez a vezérl6 elforgatja az orsot a kalibralasi ciklus elsé fele utan 180°-kal.
Utkozésveszély &ll fenn!

> Hatarozza meg, hogy a ciklus kezdetekor megallitas torténjen-e vagy pedig a
ciklus megallitas nélkil automatikusan szeretné lefuttatni.

B Aciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

= Akalibrald szerszam atméréje legyen nagyobb mint 15 mm, és kb. 50 mm-rel
l6gjon tul a befogd tokmanyon. Ha On ilyen méret(i hengeres csapot hasznél,
minddssze 0.1 um elhajlas lép fel T N-onként. Tul kis &tmérdjd és/vagy a
tokmanybol tul messzire kialld kalibraloszerszam hasznalatakor nagyobb
pontatlansag Iéphet fel.

B Miel6tt végrehajtja a kalibraciot, be kell irnia a TOOL.T szerszamtablazatba a
kalibracios szerszam pontos sugarat és pontos hosszat.

B Haa TT helyzetét megvaltoztatja az asztalon, Ujra kell kalibralnia.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja a ciklus
mukodésének modjat hatdrozza meg. Ezzel a paraméterrel tobbek kozott
lehetdvé valik a szerszamhossz bemérése allo féorsoé mellett, egyidejlleg a
szerszamsugar és egyedi él bemérésének letiltasaval.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q536 Stop végrehajtas el6tt (0=stop)?
Hatarozza meg, hogy kalibralas el&tt legyen-e programstop,
vagy a ciklus megallas nélkil automatikusan lefusson-e.

0: Megallas a kalibralas el6tt. A vezérlé felhivja, hogy
manualisan pozicionalja a szerszamot a szerszam
tapintorendszerre. Miutan a szerszamot a szerszam
tapintorendszer folé egy megkozelitd poziciéba mozgatta,
folytathatja a megmunkalast az NC-Start-tal, vagy pedig
megszakithatja azt a gomb MEGSE funkciégombjaval.

1: Nincs stop a kalibralas el6tt. A vezérld a kalibralast a Q523
flggvényében inditja. Adott esetben a ciklus 484 futtatasa
elétt a szerszamot a szerszam tapintérendszer folé kell
mozgatnia.

Megadas: 0, 1
Q523 Szerszamtapinté poziciéja (0-2)?
Szerszam tapintorendszer pozicioja:

0: A kalibralészerszam aktudlis pozicidja. A szerszam
tapintérendszer az aktualis szerszampozicio alatt van. Ha
Q536=0, poziciondlja ciklus kozben a kalibrald szerszamot
manualisan a szerszam tapintérendszer kozéppontjara. Ha
Q536=1, a szerszamot a ciklus kezdete el6tt kell a szerszam
tapintorendszer kdzéppontjara pozicionalnia.

1: Szerszam tapintérendszer konfiguralt pozicidja. A vezérlé
a centerPos (Nr. 114201) gépi paraméterbdl atveszi

a poziciot. A szerszamot nem kell elépozicionalnia. A
kalibraldszerszam automatikusan raall a poziciora.

2: A kalibraloszerszam aktualis pozicidja. Lasd Q523=0.

0. A vezérl6 ezenkiviil a centerPos (Nr. 114201) gépi
paraméterbe irja a kalibralds utan adott esetben
meghatarozott pozicidt.

Megadas: 0, 1, 2

Példa
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A munkadarab tapintérendszer-ciklusai | Attekintés

8.1 Attekintés

A munkadarab ferdeségének meghatarozasa

Ciklus Meghivas Tovabbi informacidk

400 BAZISELFORGATAS DEF aktiv oldal 143
= Automatikus meghatarozas két ponttal
= Kompenzacio alapelforgatas funkcioval

401 ROT 2 FURAT DEF aktiv oldal 147
m  Automatikus meghatérozas két furattal
= Kompenzacio alapelforgatas funkcioval

402 ROT 2 KORALAKU CSAP DEF aktiv oldal 152
®  Automatikus meghatarozas két csappal
= Kompenzacio alapelforgatas funkcioval

403 ROT FORGO TENGELYEN DEF aktiv oldal 157
m  Automatikus meghatérozas két ponttal
= Kompenzacio korasztalelforgatassal

404 BAZISELFORG. KIJELOL DEF aktiv oldal 162
m Tetszb8leges alapelforgatas bedllitasa
405 ROT A C-TENGELYEN DEF aktiv oldal 163

m A furatkdzéppont és a pozitiv Y tengely kozotti
szogeltolddas automatikus bedllitasa

= Kompenzacio korasztalelforgatassal

1410 EL TAPINTASA DEF aktiv oldal 168
m  Automatikus meghatarozas két ponttal
® Kompenzacié alapelforgatas vagy
korasztalelforgatas funkcioval
1411 KET KOR TAPINTASA DEF aktiv oldal 175

= Automatikus meghatérozas két furattal vagy
csappal

= Kompenzacio alapelforgatas vagy
korasztalelforgatas funkcidval
1412 FERDE EL TAPINTASA DEF aktiv oldal 184

®  Automatikus meghatarozas ferde élen, két
ponttal

® Kompenzaci6 alapelforgatas vagy
korasztalelforgatas funkcioval
1416 METSZESPONT TAPINTASA DEF aktiv oldal 192
B Automatikus metszéspont-érzékelés négy
tapintasi ponttal két egyenesen
= Kompenzacio alapelforgatas vagy
korasztalelforgatas funkcidval
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Ciklus Meghivas Tovabbi informacidk

1420 TAPINTAS A SIKBAN DEF aktiv oldal 201
B Automatikus meghatarozas harom ponttal

= Kompenzacio alapelforgatas vagy
korasztalelforgatas funkcidval

Bazispont rogzitése

Ciklus Meghivas Tovabbi informaciok

408 HORONYKOZEP B.PONT DEF aktiv oldal 213
B Horony szélességének mérése belll
m Horonykozéppont felvétele bazispontként

409 BORDAKOZEP B.PONT DEF aktiv oldal 219
m Borda szélességének mérése belll
® Bordakozép bedllitdsa bazispontként

410 HIVPONT ZSEBEN BELUL DEF aktiv oldal 224

® Négyszog hosszanak és szélességének
mérése beldl

m Négyszog kozéppontjanak beallitédsa
bazispontként
411 HIVPONT NEGYSZ KIVUL DEF aktiv oldal 229
= Négyszog hosszanak és szélességének
mérése kivdl
B Négyszog kozéppontjanak bedllitasa
bazispontként
412 HIVPONT KORON BELUL DEF aktiv oldal 235
® Négy tetszdleges korpont mérése belll
= Korkozéppont bedllitdsa bazispontként

413  HIVPONT KORON KIVUL DEF aktiv oldal 242
= Négy tetszbleges korpont mérése kivil
m Korkozéppont beallitasa bazispontként

414 HIVPONT SARKON KIVUL DEF aktiv oldal 249
m  Két egyenes mérése kivil
m Az egyenesek metszéspontjanak beallitasa
bazispontként
415 HIVPONT SARKON BELUL DEF aktiv oldal 256
= Két egyenes mérése belll
B Az egyenesek metszéspontjanak beallitasa
bazispontként
416 HIVPONT LYUKKORKOZEP DEF aktiv oldal 262
®m Harom tetszéleges furat mérése a lyukkoron
= Négyszog kozéppontjanak beallitédsa
bazispontként
417 BAZISP.ELT. TS-TENG. DEF aktiv oldal 268

m Tetszbleges pozicido mérése a
szerszamtengelyen

m Tetszbleges pozicio felvétele bazispontként
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Ciklus Meghivas Tovabbi informacidk

418 BAZISPONT 4 FURATBOL DEF aktiv oldal 272
B Két-két furat mérése keresztben
m Osszekots egyenesek metszéspontjanak
bedllitasa bazispontként
419 BAZISPONT EGY TENG. DEF aktiv oldal 277
m Kivalasztott tengelyen tetszbleges pozicio
mérése
m Kivalasztott tengelyen tetsz8leges pozicio
bedllitasa bazispontként
1400 POZICIO TAPINTASA DEF aktiv oldal 280
B Egyes poziciok bemérése
B Szikség esetén bazispont kijelolése
1401 KOR TAPINTASA DEF aktiv oldal 284
m Belsé vagy kilsé kdrpontok mérése
m Szikség esetén korkozéppont bedllitasa
bazispontként
1402 GOMB TAPINTASA DEF aktiv oldal 289
B GOmbon lévs pont mérése
® Szukség esetén gombkozéppont bedllitasa
bazispontként
1404 HORONY/BORDA TAPINTASA DEF aktiv oldal 293

®  Horony- vagy bordaszélesség kozéppontjanak
meghatarozasa

m Szikség esetén kozéppont bedllitasa
bazispontként
1430 ALAMETSZES POZICIOJA TAPINTASA DEF aktiv oldal 298
B Aldmetszés mérése
B Egyetlen pozicio mérése L alaku
tapintocsappal
m Szikség esetén bazispont kijelolése
1434 HORONY/BORDA ALAMETSZ. TAPINTASA DEF aktiv oldal 303
®m Aldmetszés mérése

B Horony- vagy bordaszélesség mérése L alaku
tapintocsappal

m Szikség esetén kdzéppont bedllitasa
bazispontként

A munkadarab ellenérzése

Ciklus Meghivas Tovabbi informaciok
0 BAZISSIK DEF aktiv oldal 316

m Koordinata mérése valaszthato tengelyen
1 POLAR BAZISPONT DEF aktiv oldal 318

® Pont mérése
m  Tapintasiirany szoggel
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Ciklus Meghivas Tovabbi informaciok
420 SZOGMERES DEF aktiv oldal 319

B Sz0g mérése a megmunkalasi sikban
421 FURATMERES DEF aktiv oldal 323

® Furat helyzetének mérése
®  Furat atméréjének mérése
m Szikség esetén eldirt és tényleges érték
Osszehasonlitasa
422 KORMERES KIVUL DEF aktiv oldal 329
B Koralaku csap helyzetének mérése
m Koralaku csap atmérdjének mérése
m Szikség esetén eldirt és tényleges érték
Osszehasonlitasa
423 NEGYSZ.ZSEB MERESE DEF aktiv oldal 335
= Négyszogzseb helyzetének mérése
B Négyszogzseb hosszanak és szélességének
mérése
m Szikség esetén eldirt és tényleges érték
dsszehasonlitasa
424 NEGYSZ.CSAP MERESE DEF aktiv oldal 340
= Négyszogcesap helyzetének mérése
B Négyszogcsap hosszanak és szélességének
mérése
® Szukség esetén eldirt és tényleges érték
0sszehasonlitasa
425 SZELESSEGMERES BELUL DEF aktiv oldal 344
m Horony helyzetének mérése
m Horony szélességének mérése
® Szukség esetén eldirt és tényleges érték
0sszehasonlitasa
426  SZIGET MERESE KIVUL DEF aktiv oldal 348
B Borda helyzetének mérése
® Borda szélességének mérése
B Szikség esetén eldirt és tényleges érték
Osszehasonlitasa
427 KOORDINATAMERES DEF aktiv oldal 352

m Tetszbleges koordinata mérése valaszthato
tengelyen

m Szikség esetén eldirt és tényleges érték
0sszehasonlitédsa
430 LYUKKOR MERESE DEF aktiv oldal 357
m | yukkor kozéppontjanak mérése
B | yukkor atmérdjének mérése
® Szukség esetén eldirt és tényleges érték
0sszehasonlitasa
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Ciklus Meghivas Tovabbi informacidk

431  SIK MERESE DEF aktiv oldal 362
B Sik szoge harom pont mérésével

Pozicié megtapintasa sikban vagy térben

Ciklus Meghivas Tovabbi informaciok
3 MERES DEF aktiv oldal 369
m  Tapintdrendszer-ciklus gyartoi ciklusok
|étrehozasahoz
4 MERES 3D DEF aktiv oldal 371
m Tetszbleges pozicio mérése
444  TAPINTAS 3D DEF aktiv oldal 374

m Tetszbleges pozicio mérése

®  El8irt koordinataktol valo eltérés
meghatarozasa

Ciklusfolyamatok befolyasolasa

Ciklus Meghivas Tovabbi informaciok

441  GYORS TAPINTAS DEF aktiv oldal 380

® Tapintérendszer-ciklus kilonbozé
tapintorendszer-paraméterek
meghatarozasahoz

1493 EXTRUZIO TAPINTASA DEF aktiv oldal 383

® Tapintérendszer-ciklus extrizio
meghatarozasahoz

m Az extrizio irdnya, szama és hossza
programozhato
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8.2

8.2.1

8.2.2

A 14xx. tapintérendszer-ciklusok alapjai

Alkalmazas

YA

A tapintérendszer-ciklusok a kovetkezdket tartalmazzak:
m Az aktiv gépkinematika figyelembe vétele

®  Félautomatikus tapintas

= Tlrések fellgyelete

= 3D-s kalibrdlas figyelembe vétele

B Forgatas és pozicio egyidejli meghatarozasa

Fogalommagyarazatok

Megnevezés Rovid leiras

El&irt pozicid Pozicié a rajzbdl, pl. a furat pozicidja

El&irt méret Méret a rajzbdl, pl. furatatmérd

Tén’yle,ges A pozicié mérési eredménye, pl. a furat pozicidja
pozicid

Tényleges méret A méret mérési eredménye, pl. furatatméré

I-CS I-CS beviteli

koordinatarendszer: Input Coordinate System
W-CS W-CS munkadarab-

koordinatarendszer: Workpiece Coordinate System
Objektum Tapintandd objektumok: kor, csap, sik, él
Kiértékelés

Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérl6 a megfeleld tapintérendszer-ciklusok mérési eredményeit a
globalisan érvényes Q9xx Q paraméterekben tarolja. Ezeket a paramétereket
az NC programban tovabb hasznalhatja. Figyeljen az eredményparaméterek
tablazatara, amely minden ciklus lefrasanal fel van tintetve.
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Bazispont és szerszamtengely

A vezérlé a méréprogramban meghatarozott tapintérendszer-tengely fliggvényében
hatarozza meg a bazispont megmunkalasi sikjat.

Aktiv tapintérendszer-tengely Bazispont beallitasa itt:
Z XésY

Y ZésX

X YésZ

Megjegyzések

m Az eltoldsokat a bazisponttabldzat alaptranszformacioiba lehet beirni, ha
konzisztens megmunkalasi sik vagy objektumok mellett aktiv TCPM-mel hajt
végre megtapintast

= Aforgatdsokat a bazisponttablazat alaptranszformacioi kozé alapelforgatasként
lehet beirni, vagy pedig az elsé korasztaltengely eltolasaként a munkadarab feldl
tekintve

8.2.3 Naplo

A szamitott eredmények a TCHPRAUTO. html f3jlba vannak napldzva, valamint a
ciklushoz tartozo Q paraméterekben elmentve.

A meért eltérések a tliréskozéppont és a mért tényleges értékek kilonbozetét
tukrozik. Ha nem ad meg tlrést, akkor a névleges méretre torténik hivatkozas.

A naplo fejlécében a féprogram mértékegysége lathato.

8.2.4 Megjegyzések

® A tapintasi poziciok az I-CS-ben programozott el8irt poziciokra vonatkoznak.
B Az elGirt poziciot a rajzbol tudja meghatarozni.

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszammeghivast a
tapintérendszer-tengely meghatarozasahoz.

m A 14xx. nyomon tapintasi ciklusok tdmogatjak a tapintécsap SIMPLE és L-TYPE
alakjat.

B Az L-TYPE-pal elérheté optimalis pontossag érdekében ajanlott a megtapintast
és a kalibralast azonos sebességgel elvégezni. Vegye figyelembe az el6tolasi
tulvezérlés helyzetét, amikor az a megtapintaskor aktiv.

B Ha a munkadarab-tapintérendszer nem pontosan tér ki vizszintesen vagy
fliggdblegesen, a mérési eredményekben eltérések keletkezhetnek. Ezért a
HEIDENHAIN azt javasolja, hogy a munkadarab-tapintorendszert a megtapintas
el6tt kalibralja 3D-re (#92 / #2-02-1). A 14xx. megtapintasi ciklusok figyelembe
veszik a 3D-s kalibraldsi adatokat.

®m Ha nemcsak a forgatast, hanem a mért poziciot is fel kivanja hasznalni, akkor
a fellletet lehet6ség szerint merélegesen kell megtapintania. Minél nagyobb
a szoghiba és minél nagyobb a tapintégdémb radiusza, annal nagyobb a
poziciohiba. A kiinduld helyzet nagy szogeltérései miatt itt megfeleld, pozicios
eltérések johetnek létre.
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8.2.5 Félautomatikus maod

Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozé tapintasi poziciok nem ismertek,
a ciklus félautomatikus médban hajthatod végre. Ebben az esetben a tapintas
végrehajtasa el6tt a kezdd pozicié manudlis elépozicionalassal hatéarozhatd meg.

Ehhez a szlkséges el8irt pozicio elé egy "?" jelet kell tennie. Ezt a Név
kivalasztasdval hajthatja végre a parancssoron. Az objektumtél fliggéen azt az
el6irt poziciot kell meghataroznia, amely megadja a tapintasi folyamat iranyat, lasd
,Példak”.

o Az objektumtdl figgben azt a célpoziciot kell meghataroznia, amely
megadja tapintasi mlveletének iranyat.
Példak:
= Tovabbi informacio: "Bedllitas két furaton keresztil", oldal 135
® Tovabbi informacio: "Bedllitas élen keresztil", oldal 136
= Tovabbi informacio: "Bedllitas sikon keresztll', oldal 137

Ciklus lefutasa

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

e} > Ciklus végrehajtasa

A vezérl6 megszakitja az NC-programot.

Megjelenik egy ablak.

Pozicionalja a tengelyiranygombokkal a tapintot a kivant
tapintasi pontra.

vagy

Pozicionalja a tapintot a kézikerék segitségével a kivant pontra

> Szlkség esetén valtoztassa meg a tapintas iranyat az
ablakban

13 > Valassza ki az NC-Start gombot
> Avezérl§ bezarja az ablakot és végrehajtja az elsé tapintast.

> Haa Q1125 BIZTONSAGOS MAGASSAG = 1 vagy 2, a vezérls
az FN 16 fllon a Status munkatertleten megnyit egy
Uzenetet. Ez az Gzenet arra figyelmeztet, hogy a Visszahuzas
biztonsagos magassagra mod nem lehetséges.

> Vigye a tapintot biztonsagi pozicioba
13 > Valassza ki az NC-Start gombot

> Ciklus, ill. a program folytatodik. Szikség esetén meg kell
ismételnie az egész folyamatot a tovabbi tapintépontokra.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

vV V.V

v

A vezérlé a félautomatikus mod végrehajtasanal figyelmen kivil hagyja a
biztonsagi magassagra valo visszahuzasra programozott 1 és 2 értéket. Azon
poziciotol fliggéen, ahol a tapinto all, Gtkozésveszély all fenn.

> Félautomatikus médban a tapintastol figgéen manualisan kell biztonsagi
magassagra allnia
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Programozasi és kezelési Utmutatasok:

m A névleges poziciot a rajzbdl tudja meghatarozni.

m A félautomatikus méd csak a gépi Lizemmaodokban hajthaté végre, a
programtesztben nem.

B Ha egy tapintasi pontnal nem hataroz meg minden iranyba célpoziciot,
a vezérld hibalzenetet jelenit meg.

® Ha egy irdnyba nem hatarozott meg célpoziciot, az objektum
tapintasat kovetden a pillanatnyi érték célértékké valik. Ez azt jelenti,
hogy a mért tényleges pozicié utdlag névleges poziciova is valik.
Ennek kovetkeztében az adott pozicional nem lesz eltérés, és igy
poziciokorrekcio sem.

Példak
Fontos: A célpozicidkat a rajz alapjan adja meg!
A harom példaban a kovetkezd rajzon szerepld célpoziciok kerilnek alkalmazasra.

z
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31 YA I

Beallitas két furaton keresztiil

z

Jelen példaban két furatot 4llit be. A tapintds az X tengelyen (f6 tengely) és az Y
tengelyen (melléktengely) torténik. Ezért ezekhez a tengelyekhez feltétlendl meg kell
hatéroznia a célhelyzetet a rajzbol! A Z tengely (szerszdmtengely) célpozicidja nem
szlkséges, mivel ezen irdnyba nem vesz fel méretet.

QS1100 = 1. fétengely el6irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

QS1101 = 1. melléktengely el6irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

QS1102 = Célpozicié 1 szerszamtengely ismeretlen

QS1103 = 2. fétengely el6irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

QS1104 = 2. melléktengely el6irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

QS1105 = Célpozicié 2 szerszamtengely ismeretlen
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Beallitas élen keresztiil

Jelen példaban egy élet allit be. A tapintds az Y tengelyen (melléktengely) torténik.
Ezért ehhez a tengelyhez feltétlentl meg kell hatéroznia a célhelyzetet a rajzboll A
X tengely (fétengely) és a Z tengely (szerszamtengely) célpozicidja nem sziikséges,
mivel ezen irdnyokba nem vesz fel méretet.

QS1100 = Célpozicio 1 fétengely ismeretlen

QS1101 = 1. melléktengely el&irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

QS1102 = Célpozicid 1 szerszamtengely ismeretlen
QS1103 = Célpozicio 2 fétengely ismeretlen

QS1104 = 2. melléktengely el&irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

QS1105 = Célpozicid 2 szerszamtengely ismeretlen
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Beallitas sikon keresztiil

Jelen példaban egy sikot allit be. Itt mindharom célpoziciét a rajzbol kell

meghataroznia. A szogszamitashoz ugyanis fontos, hogy mindegyik tapintasnal

mindharom tengely figyelembe legyen véve.

= QS1100 = 1. fétengely el6irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

= QS1101 = 1. melléktengely el6irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

® QS1102 = 1. szerszamtengely el8irt pozicioja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

= QS1103 = 2. fétengely el6irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

= QS1104 = 2. melléktengely eldirt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

® QS1105 = 2. szerszamtengely el8irt pozicioja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

= QS1106 = 3. fétengely el6irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

= QS1107 = 3. melléktengely el6irt pozicidja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen

® QS1108 = 3. szerszamtengely el8irt pozicioja adott, de a munkadarab pozicidja
ismeretlen
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8.2.6 Tirések kiértékelése

A 14xx ciklusok segitségével ellendrizhet tliréstartomanyokat is. Az objektum
pozicidja és dimenzidja ellendrizhetd.
Az alabbi tlréseket tudja meghatarozni:

Tiirés Példa

DIN EN ISO 286-2 T10H7

DIN ISO 2768-1 10m

Eréirt méretek tlrésmegadassal 10+0.01-0.015

Az el6irt méreteket a kovetkezd tliréshatarokkal adhatja meg:

Kombinacio Példa Gyartasi méret
X+-y 10+0,5 10,0

X-+y 10-+0,5 10,0

X-y+z 10-0,1+0,5 10,2

X+y-z 10+0,1-0,5 9,8

X+y+z 10+0,7+0,5 10,3

X-y-Z 10-0,1-0,5 9,7

X+y 10+0,5 10,25

X-y 10-0,5 9,75

Ha tlrt értéket programoz, akkor a vezérlé felligyeli a tlirési tartomanyt. A vezérl
a Jo, Utdmunka vagy Selejt statuszokat a Q183 visszaadasi paraméterbe irja. Ha
le van a bazispont korrekcidja programozva, a tapintas utan az aktiv bazispontot a
vezérld korrigalni fogja

Az aldbbi ciklusparaméterek tamogatjak a tliréses értékeket:
= Q1100 1. PONT FO TENGELY

® Q1101 1. PONT MELLEKTENG

® Q1102 1. PONT SZERSZ. TENG

® Q1103 2. PONT FO TENGELY

® Q1104 2. PONT MELLEKTENG

® Q1105 2. PONT SZERSZ. TENG

= Q1106 3. PONT FO TENGELY

® Q1107 3. PONT MELLEKTENG

= Q1108 3. PONT SZERSZ. TENG

= Q1116 ATMERO 1

= Q1117 2. ATMERO

A programozas soran az alabbiak szerint jarjon el:
Ciklusdefinici¢ inditasa

> Aktivalja a név valasztasi lehetdséget a parancssoron

> Programozza a névleges poziciét /-méretet a tliréssel egyiitt
> Aciklusban pl. Q51116="+8-2-1" van megadva.

v

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikdnyv | 10/2023 139



A munkadarab tapintérendszer-ciklusai | A 14xx. tapintérendszer-ciklusok alapjai

o B Ha példaul nem a DIN szabvany szerinti tlrést programozza be, vagy
a tlréssel el&irt méreteket helytelenul, pl. szokozokkel programozza, a
vezérld egy hibalizenettel befejezi a megmunkalast.

= Ugyeljen a kis- és nagybet(kre a DIN EN ISO és DIN SO t(rések
megadasakor. Nem szabad szok6zoket beirni.

Ciklus lefutasa

Ha a tényleges méret a tdrésen kivil van, akkor a vezérlé az alabbiak szerint
viselkedik:

= Q309=0: A vezérld nem szakit meg.

® Q309=1: A vezérld Uzenettel szakitja meg a programot selejt vagy utomunka
esetén.

® Q309=2: A vezérl§ lzenettel szakitja meg a programot selejt esetén.
Ha Q309 = 1 vagy 2, a kovetkezoképpen jarjon el:
> Megjelenik egy ablak. A vezérl6 az objektumot az osszes
névleges és tényleges méretével abrazolja.
» Az NC-program megszakitdsa a MEGSE gombbal
Ik vagy
> Az NC-program folytatasa az NC-Start gombbal

Vegye figyelembe, hogy a tapintérendszer-ciklusok a tlréskozéphez
viszonyitott eltéréseket a Q98x és Q99x paraméterben adjak vissza.

Ha Q1120 és Q1121 érték van megadva, az értékek megfelelnek a
korrekciohoz hasznalt értékeknek. Ha nincs aktiv automatikus kiértékelés,
akkor a vezérld az értékeket a tlréskozépre vald hivatkozas mellett elmenti
az adott Q paraméterbe, igy tovabb lehet dolgozni az értékekkel.
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Példa
B QST1116 = 1. atmérd tlirés megadasaval
B QS1117 = 2. a&tmérd tdrés megadasaval

8.2.7 Tényleges pozicio atvétele

Meghatarozhatja elézetesen a tényleges poziciot, majd a tapintd ciklusban
megadhatja azt valds helyzetként. Az objektumhoz mind annak névleges, mind pedig
tényleges pozicioja hozzarendelésre kerll. A ciklus a kilonbségbdl kiszamitja a
szlkséges korrekciokat, alkalmazva a tdrésfellgyeletet.

A programozas soran az alabbiak szerint jarjon el:

Ciklus meghatarozasa

Aktivalja a név valasztasi lehetéséget a parancssoron
Programozza a névleges poziciét szilkség esetén tlrésfelligyelettel
"@” programozasa

Tényleges pozicié programozasa

A ciklusban pl. Q$1100="10+0.02@ 10.0123" van megadva.

v

v Vv vy VvVvyy

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

B Haa @-t alkalmazza, nem kerUl sor tapintasra. A vezérl6 csak a
tényleges és a célpoziciot veszi szamitasba.

m Mindharom tengelyre (f6-, mellék- és szerszamtengely) meg kell adnia a
tényleges pozicidkat. Ha csak egy tengelyre hatarozza meg a tényleges
poziciot, Ugy a vezérld hibalizenetet jelenit meg.

B Atényleges pozicidkat a Q1900-Q1999-vel is meghatdrozhatja.
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Példa

Ezzel a lehet6séggel példaul:
= Kormintdkat tud kilonboz6 objektumokbdl meghatarozni

m Fogaskereket a fogaskerék kozéppontja és a fogak helyzete figyelembe vételével
bedllitani

A névleges pozicidk itt tlrésfelligyelettel és tényleges pozicidval vannak
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8.3 A munkadarab ferdeségének meghatarozasa

8.3.1 A 400.-405. tapintorendszer-ciklusok alapjai

A munkadarab ferde felfogasanak mérésére szolgalé tapintéciklusok

kozos jellemzoi

YA

A ciklus 400, 401 és 402 esetében a Q307 Alapelforgatas alapbeallitasai
paraméterrel meghatarozhatja, hogy a mérések eredményét a vezérld korrigalja-e
egy az a ismert szoggel (Id. kép). Ez4ltal a munkadarab egy tetszéleges egyenesén
tud alapelforgatast mérni, és a hivatkozast a tényleges 0°-iranyhoz 2 Iétrehozni.

A ciklusok 3D-Rot-ban nem mukodnek! Ebben az esetben hasznalja a 14xx.
Tovabbi informacio: "A 14xx. tapintérendszer-ciklusok alapjai", oldal 131
ciklusokat.

8.3.2  400. BAZISELFORGATAS ciklus

ISO-programozas
G400

Alkalmazas

A tapintd ciklus 400 két, ugyanazon egyenesen Iévé két pont mérésébdl
meghatarozza a munkadarab ferde felfogasat. A vezérld az alapelforgatasi
funkcidval kompenzalja a mért értéket.

A 400. BAZISELFORGATAS ciklus helyett a HEIDENHAIN a kovetkez4
nagyobb teljesitményd ciklusokat ajanlja:

= 1410 EL TAPINTASA

E 1412 FERDE EL TAPINTASA

Felhasznalt témak
= 1410. ciklus EL TAPINTASA
Tovabbi informacié: "1410. EL TAPINTASA ciklus', oldal 168
® 1412 ciklus FERDE EL TAPINTASA
Tovabbi informacié: "1412. FERDE EL TAPINTASA ciklus", oldal 184
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Ciklus lefutasa

Yi

T Avezérl6 a tapintorendszert pozicionald logikaval pozicionalja az 1 jell elsé
tapintasi pont elépozici¢jahoz.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 88

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinto el6tolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapintd a kovetkezd tapintasi pontra 2 all, és végrehajtja a
masodik tapintasi folyamatot

4 Avezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagos magassagra, és
végrehajtja a szamitott alapelforgatast

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkozésveszély all fenn!

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
= Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatarozasa elétt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintdtengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q263 Qs Q27271 Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?
A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?

A megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a mérés
torténik:

1. F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Megadas: 1, 2

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-)?

Az irdny, amiben a tapintonak a munkadarabra kell dllnia:
-1: Mozgasi irany negativ

+1: Mozgasi irany pozitiv

Megadas: -1, +1

Q272=2

Q266
Q264

@

zA Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapintd tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadddik a tapintorendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkozhet 6ssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer
a mérési pontok kozott:

0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: mozgas a biztonsdgos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q307 Forgasszog el6beallitasa

Ha a mérendé6 ferde felfogdast egy, a referenciatengelytél
kilonbozé egyeneshez képest kell mérni, adja meg

ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A vezérlé ezutan
az alapelforgatashoz kiszamitja a mért érték és az
referenciaegyenese szogének kilonbségét. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q305 Preset szam a tablazatban?

Adja meg a bazispont tablazat azon szamat, amelybe a
vezérl6 az alapelforgatast beirja. Ha a Q305=0, a vezérld
a meghatarozott alapelforgatdst automatikusan a Kézi
tdzemmod ROT menUjébe menti.

Megadas: 0...99999

Példa
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8.3.3  401. ROT 2 FURAT ciklus

ISO-programozas
G401

Alkalmazas

A tapinto ciklus 401 két furat kozéppontjat hatarozza meg. Végezetil a vezérlé
kiszamitja a megmunkaldsi sik fétengelye és a furatok kdzéppontjait 6sszekotd
egyenes altal bezart szoget. A vezérl6 az alapelforgatasi funkcidval kompenzalja
a szamitott értéket. Alternativ megoldasként, a meghatdrozott ferde felfogast a
korasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.

A HEIDENHAIN a 401. ROT 2 FURAT ciklus helyett a nagyobb teljesitményd
1411. KET KOR TAPINTASA ciklust ajanlja.

Felhasznalt témak
= 1411. ciklus KET KOR TAPINTASA
Tovabbi informacid: "1411. KET KOR TAPINTASA ciklus", oldal 175

Ciklus lefutasa

vi

T Avezérl§ a tapintérendszert pozicionald logikaval pozicionalja az 1 jelli els furat
megadott kozéppontjara

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 88

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza az elsé furatkzéppontot

3 Ezt kdvetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra majd a masodik furat 2
megadott kozéppontjara pozicional

4 Atapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal meghatarozza a
masodik furatkzéppontot

5 Végezetll a vezérl6 a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi magassagra,
és végrehajtja a szamitott alapelforgatast
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!
A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkzésveszély all fenn!

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmaddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

® Ha a ferde felfogast korasztal elforgatdssal kivanja kompenzalni, a vezérlé
automatikusan alabbi forgétengelyeket hasznalja:

m (C-taZszerszamtengelyhez
B B-tazV szerszamtengelyhez
B A-taz X szerszamtengelyhez

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméter
Segédabra Paraméter
Y Q268 1. furat: kozép az 1.tengelyen ?

Q271

Q269

Az elsé furat kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

Q268 Q270

z)

<Y

Q269 1. furat: kozép a 2. tengelyen ?

Az elsé furat kozéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. furat: kozép az 1.tengelyen ?

A masodik furat kozéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. furat: kozép a 2. tengelyen ?

A masodik furat kozéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinto tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogas) nem Utkozhet 6ssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q307 Forgasszog el6beallitasa

Ha a mérendé ferde felfogdast egy, a referenciatengelytél
kulonbozé egyeneshez képest kell mérni, adja meg

ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A vezérld ezutan

az alapelforgatdshoz kiszamitja a mért érték és az
referenciaegyenese szogének kiilonbségét. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000
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Segédabra Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

Adja megy a preset tablazat egy soranak szamat. Ebben a
sorban vezérl§ végrehajtja a mindenkori értéket:

Q305 = 0 A forgastengely a bazispont tablazat 0. Soraban
nullazasra kertl. Ezaltal az OFFSET-oszlopban is megjelenik
a bevitel. (Példaul: A Z szerszamtengelynél a bevitel a
C_OFFS-be torténik). Ezen tulmenden a pillanatnyilag aktiv
bazispont minden mas értékét (X, VY, Z, stb.) a rendszer
atveszi a preset tablazat 0. soraba. Valamint aktivalddik a 0.
sorban lévd bazispont.

Q305 > 0: A forgastengely a preset téablazat itt megadott
soraban nulldzasra kerdl. Ezaltal a bejegyzés a preset
tablazat adott OFFSET-oszlopaba kerdil. (Példaul: A Z
szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be torténik).

Q305 az alabbi paraméterektél fiigg:

® Q337 =0 és egyidejlileg Q402 = 0: A Q305-ben
meghatdarozott sorban alapelforgatds torténik. (Példaul:
A Z szerszamtengelynél az alapelforgatds bevitele a SPC
oszlopban torténik)

m Q337 =0 és egyidejlileg Q402 = 1: A Q305 paraméter
nem érvényes

® Q337 =1:A Q305 a fent leirtak szerint mikodik

Megadas: 0...99999

Q402 Alapelforg./beallitas (0/1)

Azt hatdrozza meg, hogy a vezérlé a meghatarozott
ferdeséget atvegye-e alapelforgatasként vagy a korasztal
elforgatasat hajtsa végre:

0: Alapelforgatas: A vezérl6 itt elmenti az alapelforgatast
(példa: Z szerszamtengely esetén a vezérlé az SPC oszlopot
hasznalja)

1: Korasztal elforgatdsa: A bazispont tablazat

mindenkori Offset oszlopdba ir be a vezérl6 (példa: a Z
szerszamtengelynél a C_Offs oszlopot hasznalja a vezérlé),
ezzel egyUtt elfordul az érintett tengely

Megadas: 0, 1

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé az érintett
forgdtengely helyzetjelz6jét a bedllitas utan 0-ra allitsa-e:

0: A bedllitas utan a helyzetjelzd nem all O-ra

1: A bedllitas utan a helyzetjelzd 0-ra all, ha korabban
meghatarozta a Q402=1-t

Megadas: 0, 1
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Példa
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8.3.4  402. ROT 2 KORALAKU CSAP ciklus

ISO-programozas
G402

Alkalmazas

A tapint6 ciklus 402 két csap kozéppontjat hatarozza meg. Végezetll a vezérld
kiszdmitja a megmunkaldsi sik fétengelye és a csapok kozéppontjait dsszekotd
egyenes altal bezart szoget. A vezérl6 az alapelforgatasi funkcidval kompenzalja
a szamitott értéket. Alternativ megoldasként, a meghatdrozott ferde felfogast a
korasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.

A HEIDENHAIN a 402. ROT 2 KORALAKU CSAP ciklus helyett a nagyobb
teljesitményli 1411. KET KOR TAPINTASA ciklust ajanlja.

Felhasznalt témak
= 1411. ciklus KET KOR TAPINTASA
Tovabbi informacid: "1411. KET KOR TAPINTASA ciklus", oldal 175

Ciklus lefutasa

vi

|

5) =
X
T Avezérl6 a tapintorendszert pozicionald logikaval pozicionalja az 1 jell elsé
tapintasi pont el6poziciojahoz.

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 88

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra1l all és négy tapintassal
meghatarozza az elsé csapkozéppontot A tapintd az egyenként 90°-kal eltolt
tapintasi pontok kozott koriven mozog.

3 Ezt kdvetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra majd a masodik csap
tapintasi pontjara 5 pozicional.

4 Atapintd a megadott 2 mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a masodik csapkozéppontot.

5 Végezetll a vezérl6 a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi magassagra,
és végrehajtja a szamitott alapelforgatast.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkzésveszély all fenn!

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmaddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

® Ha a ferde felfogast korasztal elforgatdssal kivanja kompenzalni, a vezérlé
automatikusan alabbi forgétengelyeket hasznalja:

m (C-taZszerszamtengelyhez
B B-tazV szerszamtengelyhez
B A-taz X szerszamtengelyhez

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméter

Segédabra
YA

Q271 Q314

Q269 Q313

gy (§§
t

<Y

Q268 Q270

z)

Q261

Q260
Q315
N —
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

Paraméter

Q268 1. csap: kozép az 1. tengelyen ?

Az elsé csap kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén.
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q269 1. csap: kozép a 2. tengelyen ?

Az elsé csap kdzéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q313 1. csap atmérdje ?

Az 1. csap nagyjaboli atmérdje. Az értéket inkabb tul nagyra
adja meg.

Megadas: 0...99999.9999

Q261 1.csap mérési magsga TS tengben?

A gomb kdzéppontjanak (=tapintdsi pont) koordinatdja a
tapintd tengelyében, ahol az 1. csap mérését el kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. csap: kozép az 1. tengelyen ?

A masodik csap kozéppontja a megmunkalasi sik
f6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. csap: kozép a 2. tengelyen ?

A masodik csap kozéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q314 2. csap atmérdje ?

Az 2. csap nagyjaboli atmérdje. Az értéket inkabb tul nagyra
adja meg.
Megadas: 0...99999.9999

Q315 2.csap mérési magsga TS tengben?

A gomb kdzéppontjanak (=tapintdsi pont) koordinatdja a
tapintd tengelyében, ahol az 2. csap mérését el kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra

Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer
a mérési pontok kozott:

0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: mozgas a biztonsdgos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q307 Forgasszog el6beallitasa

Ha a mérendé6 ferde felfogdast egy, a referenciatengelytél
kilonbozé egyeneshez képest kell mérni, adja meg

ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A vezérlé ezutan

az alapelforgatdshoz kiszamitja a mért érték és az
referenciaegyenese szogének kiilonbségét. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

Adja megy a preset tablazat egy soranak szamat. Ebben a
sorban vezérl6 végrehajtja a mindenkori értéket:

Q305 = 0 A forgastengely a bazispont tablazat 0. Soraban

nullazasra kerdl. Ezaltal az OFFSET-oszlopban is megjelenik

a bevitel. (Példaul: A Z szerszamtengelynél a bevitel a

C_OFFS-be torténik). Ezen tulmenden a pillanatnyilag aktiv

bazispont minden mas értékét (X, Y, Z, stb.) a rendszer

atveszi a preset tablazat 0. soraba. Valamint aktivalédik a 0.

sorban Iévé bazispont.

Q305 > 0: A forgastengely a preset tablazat itt megadott

soraban nullazasra kerul. Ezaltal a bejegyzés a preset

tablazat adott OFFSET-oszlopaba kerdl. (Példaul: A Z

szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be torténik).

Q305 az alabbi paraméterektél fiigg:

B Q337 =0 és egyidejlileg Q402 = 0: A Q305-ben
meghatdarozott sorban alapelforgatas torténik. (Példaul:
A Z szerszamtengelynél az alapelforgatds bevitele a SPC
oszlopban torténik)

B Q337 =0 és egyidejlileg Q402 = 1: A Q305 paraméter
nem érvényes

= Q337 =1:A Q305 a fent leirtak szerint mUkodik

Megadas: 0...99999
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Segédabra Paraméter

Q402 Alapelforg./beallitas (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé a meghatarozott
ferdeséget atvegye-e alapelforgatdsként vagy a korasztal
elforgatasat hajtsa végre:

0: Alapelforgatas: A vezérl6 itt elmenti az alapelforgatast
(példa: Z szerszamtengely esetén a vezérlé az SPC oszlopot
haszndlja)

1: Korasztal elforgatédsa: A bazispont tablazat

mindenkori Offset oszlopaba ir be a vezérlé (példa: a Z
szerszamtengelynél a C_Offs oszlopot hasznalja a vezérlé),
ezzel egyUtt elfordul az érintett tengely

Megadas: 0, 1
Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé az érintett
forgdtengely helyzetjelz6jét a bedllitas utan 0-ra allitsa-e:
0: A bedllitas utan a helyzetjelzd nem all O-ra

1: A bedllitas utan a helyzetjelzé 0-ra all, ha korabban
meghatdrozta a Q402=1-t

Megadas: 0, 1

Példa
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8.3.5 403. ROT FORGO TENGELYEN ciklus

ISO-programozas
G403

Alkalmazas

A tapint6 ciklus 403 két, ugyanazon egyenesen lévé két pont mérésébdl
meghatarozza a munkadarab ferde felfogasat. A munkadarab szamitott ferde
felfogasat a vezérlé az A, B vagy C tengely elforgatdsaval kompenzalja. A
munkadarab tetszéleges helyzetben felfoghato a kdrasztalra.

A 403. ROT FORGO TENGELYEN ciklus helyett a HEIDENHAIN a kovetkezé
nagyobb teljesitményd ciklusokat ajanlja:

® 1410 EL TAPINTASA

= 1412 FERDE EL TAPINTASA

Felhasznalt témak
= 1410. ciklus EL TAPINTASA
Tovabbi informacié: "1410. EL TAPINTASA ciklus', oldal 168
® 1412 ciklus FERDE EL TAPINTASA
Tovabbi informacié: "1412. FERDE EL TAPINTASA ciklus", oldal 184

Ciklus lefutasa

T Avezérl6 a tapintérendszert pozicionald logikaval pozicionalja az 1 jell elsé
tapintasi pont elépoziciojahoz.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 88

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinté el6tolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapinto a kovetkezd tapintdsi pontra 2 all, és végrehajtja a
masodik tapintasi folyamatot

4 Avezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagos magassagra, majd
elforgatja a ciklusban meghatarozott forgétengelyt a szamitott értékkel.
Opcionalisan megadhatja, hogy a vezérl6é a szamitott elforgatasi szoget a
bazisponttablazatban vagy a nullapont-tablazatban allitsa-e O-ra.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!
Ha a vezérld a forgastengelyt automatikusan pozicionalja, ttkozésveszély all fenn.

» Ugyeljen az asztalra szerelt elemek és a szerszam esetleges (tkozésére
» Ugy vélassza meg a biztonsagi magassagot, hogy ne fordulhasson elé iitkozés

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a Q312 Kiegyenlit6 mozgas tengelye ? paraméter értéke 0, akkor a ciklus
automatikusan meghatdrozza a beallitandé forgdstengelyt (javasolt bedllitas).
Ekozben a tapintasi pontok sorrendjétdl fliggéen meghataroz egy szoget. A
meghatarozott szog az els6tél a masodik tapintdsi pont felé mutat. Ha az A,
B vagy C tengelyt valasztja kompenzacios tengelynek a Q312 paraméterben,
akkor a ciklus hatarozza meg a szoget a tapintasi pontok sorrend;jétdl

fuggetlendl. A szamitott sz6g a -90° és +90° kozotti tartomanyban helyezkedik el.
Utkozésveszély all fenn!

> Beszabalyozas utan ellendrizze a forgastengely pozicidjat

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkozésveszély all fenn!

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Ciklusparaméter
Segédabra Paraméter
Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?
027\2(=2 Az elsd tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik

fétengelyén Az érték abszolut értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

o263 Q265 Q272 Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?
A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?

Az a tengely, amely mentén a mérés torténik:

1. F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapintérendszer tengelye = mérés tengelye

Megadas: 1,2, 3

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) ?

Az irdny, amiben a tapintonak a munkadarabra kell allnia:
-1: Mozgasi irdny negativ

+1: Mozgasi irdny pozitiv

Megadas: -1, +1

Q266
Q264

@

zA Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapintd tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadodik a tapintérendszer tabldzat SET_UP
oszlopahoz. Az érték ndvekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogas) nem Utkozhet 6ssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer
a mérési pontok kozott:

0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: mozgas a biztonsdgos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q312 Kiegyenlité mozgas tengelye ?
Annak meghatdrozasa, hogy melyik forgétengellyel végezze
a vezérlé a ferdeség kompenzalasat:

0: Automatikus mad: - A vezérld az aktiv kinematika alapjan
meghatarozza a beallitandd forgdtengelyt. Automata
tzemmodban az elsé kdrasztal tengely (a munkadarab
szemszogéhdl) kerlil kompenzacids tengelyként
alkalmazasra. Javasolt bedllitas!

4. Ferdeség kompenzalasa az A forgotengellyel
5: Ferdeség kompenzaldsa a B forgétengellyel
6: Ferdeség kompenzalasa a C forgotengellyel
Megadas: 0,4, 5, 6

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé a beallitott
forgotengely szogét O-ra dllitsa-e a preset tablazatban, ill. a
nullapont tablazatban a beszabalyozas utan.

0: A bedllitas utan a forgotengely szoge nem all O-ra a
tablazatban

1: A bedllitas utan a helyzetjelzé O-ra all a tablazatban
Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

Adja meg a preset tablazat azon szamat, amelybe a vezérl

az alapelforgatast beirja.

Q305 = 0: A forgastengely a preset tablazat 0. szamaban

nullazasra kerll. Ezaltal az OFFSET-oszlopban is megjelenik

a bevitel. Ezen tulmenden a pillanatnyilag aktiv bazispont

minden mas értékét (X, Y, Z, stb.) a rendszer atveszi a preset

tablazat 0. soraba. Valamint aktivalodik a 0. sorban 1évé

bazispont.

Q305 > 0: Adja meg a preset tablazat azon sorat, amelybe a

vezérl6 a forgd tengelyt nullara dllitja. Ezaltal a bejegyzés a

preset tablazat OFFSET-oszlopaba kertil.

Q305 az alabbi paraméterektal fiigg:

= Q337 = 0: A Q305 paraméter nem érvényes

= Q337 = 1: AQ305 a fent leirtak szerint mikodik

® Q312 = 0: A Q305 a fent leirtak szerint mdkodik

® Q312 > 0: A Q305-beli érték nincs figyelembe véve.
Bejegyzés torténik az OFFSET-oszlopba a preset tabldzat
azon soraban, amely a ciklushivaskor aktiv

Megadas: 0...99999
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Segédabra Paraméter

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont
tablazatba nullapont eltolasként. Vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab-koordinatarendszer

1: A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont téablazatba
Megadas: 0, 1

Q380 Bazisszog f6 tengely?

Az a szog, amellyel a vezérlének a tapintott egyenest be kell
allitania. Csak akkor érvényes, ha a forgétengely = automata
izemmad vagy C van kivélasztva (Q312 = 0 vagy 6).

Megadas: 0...360

Példa
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404. BAZISELFORG. KIJELOL ciklus

ISO-programozas
G404

Alkalmazas

A tapinto ciklus 404 hasznalataval a programfutas kdzben automatikusan
bedllithatd barmilyen alapelforgatas vagy mentheté a preset tablazatba. A ciklus 404
segitségével az aktiv alapelforgatas torolhetd is.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkdzésveszély all fenn!

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban tudja végrehajtani.

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter
Q307 Forgasszog el6beallitasa
Szogérték, amellyel az alapelforgatas végrehajtasra kerdl.
Megadas: -360.000...+360.000
Q305 Preset szam a tablazatban?:
Adja meg a bazispont tablazat azon szamat, amelybe
a vezérlé az alapelforgatast beirja. Ha a Q305=0 vagy a
Q305=-1 a vezérl6 a meghatarozott alapelforgatast mindig
az alapelforgatds menibe (Rot tapintas) menti Kézi
tizemmod-ban.
-1: Aktiv bazispont fellilirdsa és aktivalasa
0 Aktiv bazispont masolasa a 0. bazispont-sorba,
alapelforgatas beirdsa a 0. bazispont-sorba és bazispont 0
aktivalasa
>1: Alapelforgatas elmentése a megadott bazispontba. A
bazispont nem kertl aktivalasra
Megadas: -1...99999

Példa
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8.3.7

405. ROT A C-TENGELYEN ciklus

ISO-programozas
G405

Alkalmazas

A tapintociklus 405 segitségével megmeérheti

m  az aktiv koordindtarendszer pozitiv Y tengelye és egy furat kozéppontja kozotti
szogeltolast

= egy furat kdzéppontjanak névleges pozicidja és pillanatnyi pozicidja kozotti
szogeltolast

A meghatarozott szogeltolast a vezérlé a C tengely elforgatasaval kompenzalja.

A munkadarab tetszéleges helyzetben felfoghaté a korasztalra, de a furat

kozéppontjanak Y koordinatdja legyen pozitiv. Ha a furat szogeltolasat az Y tapintd

tengellyel (a furat vizszintes helyzete) méri, szlikség lehet arra, hogy a ciklust

egynél tobbszor hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde felfogas kb. 1%-o0s

pontatlansagat okozza.

A HEIDENHAIN a 405. ROT A C-TENGELYEN ciklus helyett a nagyobb
teljesitményl 1411. KET KOR TAPINTASA ciklust ajanlja.

Felhasznalt témak
® 1411 ciklus KET KOR TAPINTASA
Tovabbi informacid: "1411. KET KOR TAPINTASA ciklus", oldal 175
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Ciklus lefutasa

T Avezérl6 a tapintérendszert pozicionald logikaval pozicionalja az 1 jell elsé
tapintasi pont el6poziciojahoz.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 88

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté elétolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- A vezérl6 a tapintasi iranyt a
programozott kezdészogbdl automatikusan meghatarozza.

3 Ezutan atapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi magassagban egy

koriv mentén mozog a kovetkezd kezdbépontra 2 és megtapintja a masodik
tapintasi pontot.

4 Avezérlé a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi pontra pozicionalja
a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz, és a tapintot a mért
furatkdozéppontokra pozicionalja.

5 Végll a vezérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a korasztal
elforgatasaval bedllitja a munkadarabot. A vezérlé a korasztalt ugy forgatja el,
hogy a furat k6zéppontja a kompenzalas utan — mind a fliggéleges, mind a
vizszintes tapintotengely mentén - az Y tengely pozitiv irdnyaban vagy a furat
kozéppontjanak névleges pozicidjaban legyen. A mért szogeltolds rendelkezésre
all a Q150 paraméterben is.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé a tapintasi pontok
kozelében vald elépozicionalast, a vezérld mindig a zseb kozéppontjabdl kezdi a
tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kozott. Utkdzésveszély all fenn!

> A zseben/furaton belll nem lehet mar maradék anyag

> Atapintd és a munkadarab tkdzésének megel6zése érdekében a zseb (furat)
névleges atmérdjének inkabb tul kicsire adja meg.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv. Utkozésveszély all fenn!

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok alkalmazasa el6tt: ciklus 7
NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja végrehajtani.
m Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzések a programozashoz

® Minél kisebb a szoglépés, annal pontatlanabb a vezérld korkozéppont szamitasa.
Legkisebb beviteli érték: 5°.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q321 1. tengely kozepe ?

A furat kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q322 2. tengely kozepe ?

A furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a vezérld a furat kozéppontjat

a pozitiv Y tengelyre allitja be, ha azonban a programozott
Q322 nem egyenl6 0-val, a vezérld a furat kozéppontjat a
célpozicidra éllitja be (a furat kdzéppontjabol eredd szog). Az
érték abszolut értelma.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméro ?

A korzseb (furat) kordlbeldli &tmérdje. Az értéket inkabb tul
kicsire adja meg.

Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkaldsi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés elbjele
meghatdrozza a forgasi irdnyt (- = 6ra jardsdval megegyez0),
amelyen a tapinto a kdvetkezé mérési pontra all. Ha korivet

mér be, a szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -120...+120

Z Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapintd tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

. Q320 Biztonsagi tavolsag ?
Q261 A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
: A Q320 hozzaadddik a tapintorendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekmeényes értelmd.

SET_UP(TCHPROBE.TP) X Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
+
Q320

S

Q260

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogas) nem Utkozhet 6ssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer
a mérési pontok kozott:

0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: mozgas a biztonsdgos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

0: A vezérld a C-tengely kijelzgjét nullara éllitja, és irja a
nullaponttablazat aktiv soranak C_Offset -jét

>0: Mért szdgeltolas beirdsa nullapont tablazatba. Sor
szama = Q337 értéke. Ha egy C tengely eltolas mar
taldlhato a nullaponttablazatban, a vezérlé hozzaadja a mért
szogeltérést megfeleld eljellel

Megadas: 0...2999

Példa
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1410. EL TAPINTASA ciklus

ISO-programozas
G1410

Alkalmazas

A 1410 tapintociklussal a munkadarab ferdeségét hatarozza meg, egy élen lévé
két pozicio segitségével. A ciklus a forgatast a mért szog és a névleges szdg
kilonbségétdl szamitja ki.

Amennyiben e ciklus el6tt a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust programozza, a
vezérld a kivalasztott iranyban és egy egyenes mentén meghatarozott hosszon
ismétli a tapintasi pontokat.

Tovabbi informacié: "1493. EXTRUZIO TAPINTASA ciklus", oldal 383
A ciklus ezenkivil a kovetkezd lehet&ségeket is kinalja:

®  Ha a tapintasi pontok koordinatai nem ismertek, a ciklust félautomatikus médban
is futtathatja.

Tovabbi informacid: "Félautomatikus maod', oldal 133

® A ciklus opcionalisan ellendrizhetdk tlrésre. Ekkor ellendrizheti egy objektum
helyzetét és méretét.

Tovabbi informacid: "Tlrések kiértékelése' oldal 139

B Ha a pontos poziciot el6z8leg meghatarozta, akkor azt a ciklusban tényleges
pozicioként hatarozhatja meg.

Tovabbi informacio: "Tényleges pozicio atvétele’, oldal 141

Ciklus lefutasa

z

1T Avezérl6 a tapintérendszert pozicionald logikaval pozicionalja az 1 jeld elsé
Tovabbi informacié: "Pozicionald logika", oldal 88

2 Majd a tapintérendszer a megadottQ1102 mérési magassagra all, és F tapinto
el6tolassal végrehajtja az elsé megtapintasi folyamatot a tapintérendszer-
tablazatbal.

3 Avezérl6 a tapintot a tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal tolja
el.

4 Haa Q1125 BIZTONSAGOS MAGASSAG paramétert programozza, a vezérlé
a tapintérendszert FMAX_PROBE el6toldssal visszapozicionalja a Q260
biztonsagos magassagra.

5 Ezt kovetben a tapintd a kovetkezd tapintasi pontra all 2 és végrehajtja a masodik
tapintasi folyamatot

6 Végll a vezérl6 a tapintdrendszert visszapozicionalja a biztonsagos
magassagra (a Q1125-t6l fliggden), és a meghatarozott értékeket a kdvetkezé Q
paraméterekbe menti:
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Q-Paraméter-
szam

Jelentés

Q950141 Q952-ig

Elsé mért pozicio a f&-, mellék- és szerszamtengelyen

Q953-t6l Q955-ig

Masodik mért pozicio a f6é-, mellék- és szerszamtengelyen

Q964

Mért alapelforgatas

Q965

Mért asztalelfordulas

Q980-t6l Q982-ig

Az els@ tapintasi pont mért eltérése

Q983-t6l Q985-ig

A masodik tapintasi pont mért eltérése

Q994

Az alapelforgatas mért szogeltérése

Q995

Az asztalelforgatas mért szogeltérése

Q183

A munkadarab allapota

® -1 =nincs meghatdrozva

0=jo

1 = utdmunka

2 = selejt

3 = a tapintécsap nincs kitéritve

A vezérlé a munkadarab 3. dllapotat csak a 441. GYORS
TAPINTAS ciklussal egyitt mutatja.

Tovabbi informacio: '441. GYORS TAPINTAS ciklus"”,
oldal 380

Q970

Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Maximalis eltérés az elsé tapintasi pontbdl kiindulva

Q971

Ha elébb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Maximalis eltérés a masodik tapintasi pontbdl kiindulva
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Amennyiben az objektumok vagy tapintasi pontok kozott nem all biztonsagi
magassagra, Utkdzésveszély all fenn.

» Minden objektum vagy tapintasi pont kozott alljon biztonsagi magassagra.
Programozza a Q1125 BIZTONSAGOS MAGASSAG-ot -1-t8l eltérd értékre.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és a 14xx tapintérendszer-ciklusok végrehajtasakor a kovetkezé
koordinatatranszformaciok nem lehetnek aktivak: 8. TUKROZES ciklus,

11. MERETTENYEZOciklus, 26. MERETTENY.TENGKENT ciklus és TRANS MIRROR
ciklus. Utkozésveszély all fenn.

» Allitsa vissza a koordindtadtszamitasokat a ciklusbehivas elétt

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.
® Vegye figyelembe a 14xx. tapintérendszer-ciklusok alapjait.

Tovabbi informacio: "A 14xx. tapintérendszer-ciklusok alapjai”, oldal 131
Megjegyzés a forgotengelyekkel kapcsolatban:

B Ha dontott megmunkalasi sikban hatarozza meg az alapelforgatast, dgyeljen a
kovetkezdkre:

B Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatai és a definidlt dontési szog (3D-
ROT menii) megegyeznek, a megmunkalasi sik konzisztens. A vezérl$ az
alapelforgatast az I-CS beviteli koordinatarendszerben szamitja.

® Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott dontési szog
(3D-ROT menii) nem egyeznek meg, a megmunkalasi sik inkonzisztens. Az
alapelforgatast a vezérlé a W-CS munkadarab-koordinatarendszerben, a
szerszamtengely fliggvényében szamitja.

m A chkTiltingAxes (204601. sz.) opciondlis gépparaméterrel definidlja a
gépgyarto, hogy a vezérlé ellendrizze-e a dontési helyzet egyezését. Ha nincs
az ellendrzés definialva, a vezérld alapvetéen konzisztens megmunkalasi sikot
feltételez. Az alapelforgatas szamitasa ezutan az I-CS-ben torténik.
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Korasztal tengely beallitasa:

= Avezérl6 csak akkor tudja a korasztalt bedllitani, ha a mért forgatas korrigalhato
az egyik korasztal tengellyel. Ennek a tengelynek a munkadarab feldli els
korasztal tengelynek kell lennie

m A korasztaltengelyek bedllitdsdhoz (Q1126 nem egyenld 0-val) at kell vennie a
forgast (Q1121 nem egyenlé 0-val). Ellenkezé esetben a vezérlé hibalizenetet
jelenit meg.

= Aforgdasztaltengelyekkel valod bedllitds csak akkor végezhetd el, ha elézetesen
nem allitott be alapelforgatast.

Tovabbi informacio: "Példa: az alapelforgatas meghatdrozasa sikkal és két furattal’,

oldal 209

Tovabbi informacio: "Példa: a forgdasztal bedllitasa két furattal’, oldal 211
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Z | Q1100 F6 tengely 1. névl. poziciéja?

Az elsd tapintasi pont abszolut eléirt pozicidja a
megmunkalasi sik fétengelyén

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 alternativ modon ?,
Q1105 -, +vagy @

2. félautomatikus mad, Lasd oldal 133

-, +: atdrés kiértékelése, Lasd oldal 139

@: tényleges pozicio atadasa, Lasd oldal 147

—

N
U
R

Q1102

G
<Y

Q1100

" E =m

Q1103

4 z Q1101 Melléktengely 1.névl. pozicidja?
Az elsd tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100

Y O1101/Q1108 Q1102 Szerszamteng. 1.névl. poziciéja?
Az elsd tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
szerszamtengelyen.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, 1asd Q1100

Q1103 F6 tengely 2. névl. pozicidja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik fétengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100
Q1104 Melléktengely 2.névl. pozicidja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik melléktengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, 1asd Q1100
Q372= Q1105 Szerszamteng. 2.névl. pozicidja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik szerszamtengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100
Q372 Tapintasi irany (-3...+3)?
Tengely, amelynek iranyaba a tapinténak mozognia kell.

Az el@jellel azt hatarozza meg, hogy a vezérl§ pozitiv vagy
negativ irdnyba mozogjon-e.

Megadas: -3,-2,-1, +1, +2, +3
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Segédabra Paraméter

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

* z A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP

oszlopahoz. Az érték novekmeényes értelmu.
260 Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
Q260 Biztonsagi magassag ?
A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
Y SET_UP(TCHPROBE.TP) és a munkadarab (befogds) nem Utkozhet 6ssze. Az érték
Q320 - abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
Q1125 Mozgas biztonsagi magassagra?

Pozicionalas a tapintasi poziciok kozott:

-1: Ne mozogjon a biztonsagi tavolsagra.

0: Mozogjon a ciklus elétt és utan a biztonsagi magassagra.
Az elépozicionalas FMAX_PROBE el6tolassal torténik.

1: Mozogjon minden objektum elétt és utan a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionaldas FMAX_PROBE el6tolassal
torténik.

2: Mozogjon minden tapintasi pont elétt és utan a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionalas FMAX_PROBE el&tolassal
torténik.

Megadas: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakci6 tiiréshiba esetén?

Viselkedés a tlirés atlépésekor:

0: A tlrés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A
vezérlé nem nyit eredményablakot.

1: A tlrés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérld
megnyit egy eredményablakot.

2: A vezérl6 utdmunka esetén nem nyit eredményablakot.
A vezérl§ selejttartomanyba esé tényleges pozicio esetén
megnyit egy eredményablakot és megszakitja a program
futdsat.

Megadas: 0, 1, 2
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Segédabra Paraméter

Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?

Forgodtengelyek poziciondldsa a dontott megmunkalashoz:
0: aktualis forgastengely pozicié megtartasa

1: Forgastengely automatikus pozicionalasa és
szerszdmcsucs egyidejli kovetése (MOVE). A munkadarab
és a tapintd rendszer kozotti relativ pozicid nem valtozik.
A vezérlé kompenzacios mozgast hajt végre a linedris
tengelyekkel.

2: Forgastengely automatikus pozicionalasa a
szerszamcsucs kovetése nélkil (TURN).

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozicié atvételére?

Annak meghatdarozasa, hogy a korrigalja-e a vezérl6 az aktiv
bazispontot:

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1. tapintasi pont vonatkozasaban A vezérld
az aktiv bazispontot az 1. tapintasi pont névleges és aktualis
poziciéjanak kulonbségével korrigalja.

2: Korrekcio az 2. tapintdsi pont vonatkozasaban A vezérl6
az aktiv bazispontot az 2. tapintasi pont névleges és aktualis
pozicidjanak kilonbségével korrigalja.

3: Korrekcio a szamitott tapintasi pont vonatkozasaban A
vezérl§ az aktiv bazispontot a meghatdrozott tapintdsi pont
névleges és aktualis poziciojanak kilonbségével korrigalja.
Megadas: 0,1, 2, 3

Q1121 Atveszi a forgatast?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérl6 a meghatarozott
ferdeséget atvegye-e:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas beadllitasa: A vezérld
bazistranszformacioként veszi at a ferdeséget a bazispont
tablazatba.

2: Korasztal elforgatas: A vezérld ofszetként veszi at a
ferdeséget a bazispont tablazatba.

Megadas: 0, 1, 2
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Példa

8.3.9  1411. KET KOR TAPINTASA ciklus

Al