() HEIDENHAIN

Program run. full seguence

BEGIN PGM 1700@ MM

BLK FORM 8.1 Z X-20 V-32 2-53
BLK FORM 8.2 IX+4@ IY+84 IZ+53
L Z+109 Re® FMAX

TOOL CALL 51 Z 51009

L Z+100 R® FPAX

L X+ VY+2 RO F9988

L Z+1 R® F9998 H3

CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET
CYCL DEF 5.1 SET UP1

1 99% S-OUR 15:35

4 118x F-OUR LIMIT 1

+13.080 Y
+8.00808%C

& : HAN T 53
=

N | = Kezelési leiras
1 y | HEIDENHAIN Klartext
parbeszéd

i'\7 BE iTNC 530

20000030088 OOC

affwleBrETHYNUR I § o B ZE@Baa
NE EEEDE | Mol - §+
ZEXEcHvEBENEMA: B VEEAE
| {cel = RIS

NC-Software

340 422-xx

340 423-xx

340 480-xx

340 481-xx

Magyar (hu)

10/2005



Képerny6 kezeldelemei

)

Képerny6 felosztasa

P
&

Atkapcsolas a megmunkalas és
programozas kozott

Képerny6 funkcibgombok kivalasztasa

B @
@

u Funkcidsorok lapozasa

Latin billentyiizet a betiik és szimbo6lumok beviteléhez
Fajl nevek
Megjegyzések

@ :DSr(o)gramok

oo
e

(o)
0]
g
c
N
o
3
3
o
<1

Kézi tizemmaod

Elektronikus kézikerék

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)
Mondatonkénti programfutas

Folyamatos programfutas

0oces

v
I
o
Q
2
o
3
=
N
o
3
3
o
<9

Programbevitel és szerkesztés

Program teszt

Wlo

Program/fajlkezel6, TNC funkcidk

Program és fajl kivalasztas vagy torlés
Kilsé adatatvitel

Programhivas, nullapont- és ponttablazat kivalasztas

=70
[2]
92

MOD funkciok
P Seqit6 szovegek az NC hibalizeneteihez
Az Osszes aktualis hibalizenet listaja

oy Zsebszamologép

o
23
£z

A

urzor mozgatasa, ugras egy sorra, ciklusok
s paraméter funkciok kozvetlen valasztasa

Kurzor mozgatasa

Ugras egy adott sorra, ciklus és paraméter

funkciok
Override forgatégombok az el6tolas és fordulatszam
szabalyozashoz

[}

100 100

50 Q 150 50 % 150

MW F % O s%
0 0

Szerszammozgas programozasa

% Konturra raallas/elhagyas

FK szabad kontu programozas

Egyenes

Korkdzéppont/polar poluspont koordinatak

Koriv kdzépponttal

SRS EIC

o Koriv sugarral
o1y Erintd koriv

CHE, ArA
Letorés

G Saroklekerekités

&

Szerszam funkcidk
Szerszamhossz és sugar megadasa és
DEF CALL

hivasa
Ciklusok, alprogramok és programrészek
ismétlése

CcYcL CcYcL
DEF CALL

LBL LBL
SET CALL

STOP Programozott allj

Ciklus megadasa és hivasa

Alprogram és programrész ismétlés
megadasa és hivasa

iell  Tapintociklusok megadasa

Koordinatatengelyek és szamok megadasa és
szerkesztése

Koordinatatengely valasztas, vagy
\J megadasa a programban

a Szamok

Tizedespont

- ot}

El6jelvalto

<
+

Polarkoordinatak
Novekményes méret

Q paraméteres programozas/Q parameterek listaja

Pillanatnyi érték vagy a szamoldgép eredmény
atvétele

-] o JG)ikd

jul-3
4
_.o|

Parbeszéd kérdés atlépés, sz torlés

fu]
z
El

Bevitel és parbeszéd lezarasa

E Mondat lezarasa, bevitel befejezése
Bevitt szamértékek, vagy a TNC hibalizenet torlése

DEL
O

Parbeszéd megszakitasa, programrész torlése



HEIDENHAIN

Program run, full sequence (FEOEERELINEE)
and editing

BEGIN PGM 17000 MM ¢
BLK FORM ©.1 Z X-20 VY-32 2Z-53 h
BLK FORM ©.2 IX+40 IY+54 IZ+53

L 2Z+100 R@® FMAX >

TOOL CALL 51 Z S1000 \ h

L 2Z+1@8@ R@ FMAX

L X+ VY+0 Re F9999
L 2Z+1 R@ FS9888 M3
CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET

CYCL DEF 5.1 SET UP1

0 © N O A WN R e

mm————— 115% F-OVR LIMIT 1

+13.000 Y ~ +100.000
#A +0.000%C

1

67.825 5.‘!)[

M 5/8

(ol TRANSFER
BLK
a DETAIL

PSRET SCROL BREAK E HOME END PG UP PG DN

TOUCH CycL L
PROBE DEF L

TOOL T00L
DEF CALL







TNC modellek, szoftverek és
jellemzdik

Ez a kézikbnyv a kdvetkez6 verziéju NC szoftverek funkcioit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama
iTNC 530 340 422-xx
iTNC 530E 340 423-xx
iTNC 530, dual processzorral 340 480-xx
iTNC 530E, dual processzorral 340 481-xx
iTNC 530 Programozo allomas 374 150-xx

Az E jelzés az export verziot jeldli a TNC modell oszlopban. Az ilyen
vezérl6k a kovetkez6 korlatokkal rendelkeznek:

Egyenes interpolacio egyidejlleg legfejebb négy tengely
szimultan mozgasaval.

A szerszamgep épit6k a TNC jellemzéit a szerszamgephez
paraméterezéssel igazitjak. gy lehetséges, hogy a kényvben leirt
néhany funkcié nem lesz elérheté az On gépén.

Néhany funkcio esetlegesen nem hasznalhat6 az On gépén. Ezek a
funkcidk a kdvetkezbek:

3D tapintasi funkcio

Szerszambemérés TT 130-cal

Merevszaria menetfuras

Visszaallas a konturra megszakitas utan
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Az iTNC 530 két szoftver opcidval bévithets, amit On, vagy a
szerszamgeép épit6je is megtehet. Mindegyik csomag onalléan is
engedélyezhet6 és a kdvetkez6 funkciokat tartalmazzak:

Szoftver opcio 1

Hengerpalast interpolacio (Ciklus 27, 28, 29 és 39)

Elétolas mm/min-ben a forgétengelyeken: M116

Dontott siki megmunkalasok (Ciklus 19 és 3D-ROT softkey a Kézi
Uzemmaod-ban)

Kor 3 tengely mentén (dont6tt siki megmunkalas)

Szoftver opcio 2

Mondatfeldolgozasi idd 0.5ms (3.6ms helyett)

5 tengelyes interpolacié

Spline-Interpolacio

3-D megmunkalas:

M114:A szerszamgeometria automatikus kompenzacioja
dontott tengellyel térténé megmunkalasnal

dontott tengely esetén (TCPM) a kivalasztott médokban.
M144: AKTUALIS/NEVLEGES mondatvégi poziciok gépi

Ciklus 32 (G62) tovabbi paraméterei simitas/nagyolas és
kortengelyek tiirése

LN mondatok (3-D kompenzacio)

A lehet6ségek pontositasaért forduljon a szerszamgép épitdjéhez.

Tobb gépgyarto, és a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasljuk, mert igy
lehet6sége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio és
Otletcserére a tobbi felhasznaloval.

L/é—' Tapintéciklusok Felhasznal6i Kézikonyv:

A tapintofunkciok leirasa kiilon Felhasznaloi
kézikdnyvben talalhato. Ha erre a kézikdnyvre sziiksége
van, ugy forduljon a HEIDENHAIN képviselethez. ID
szam: 375 319-xx.



Felhasznalasi teriilet

A TNC 6sszetev6i az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy els6sorban ipari kornyezetben
hasznalhat6ak.

Uj funkciok a 340 420-xx és a 340 421-xx
verzidokhoz képest

Vonatkozasi pontok kezelése a Preset-tablazattal (lasd
“Nullapont kezelés a preset tablazattal” 66. oldal)

Uj maréciklus NEGYSZOGZSEB (lasd “TEGLALAP ALAKU ZSEB
(251 Ciklus)” 329. oldal)

Uj maroéciklus KORZSEB (lasd “KORZSEB (252 Ciklus)” 334.
oldal)

Uj marociklus HORONYMARAS (lasd “HORONYMARAS (253
Ciklus)” 338. oldal)

Uj maréciklus IVES HORONY (lasd “IVES HORONY (254 Ciklus)”
343. oldal)

A CYCL CALL POS funkcioval egy uj lehet6ség all rendelkezésre a
megmunkalasi ciklusok hivasara (lasd “Ciklus hivasa CYCL CALL
POS-al” 274. oldal)

A 205-6s UNIVERZALIS MELYFURAS ciklus kibgvitése: mélyebb
kezdOpont megadasi lehet6sége melyfurasnal (lasd
“UNIVERZALIS MELYFURAS (205 Ciklus)” 292. oldal)

A POLAR PATTERN ciklus kiterjesztése: A megmunkalasi pontok
kdzti ut megvalaszthato egynes vagy koriv mentén (lasd
“LYUKKOR (220 Ciklus)” 366. oldal)

Sajatossagok az iTNC 530-nal Windows 2000-rel (lasd “iTNC
530 Windows 2000-rel (Opcio)” 635. oldal)

Alarendelt dllomanyok kezelése (lasd “Fliggé fajlok” 593. oldal)
Halozati kapcsolatok ellenérzése ping monitorral (lasd “Halozati
kapcsolat vizsgalata” 591. oldal)

Valtozatszammal létrehozott allomanyok (lasd “Kédszamok” 579.
oldal)

Ciklus 210 HORONY LENGETVE ki lett terjesztve a simitasi
fogasvétel el6tolasi paraméterével (lasd “HORONY (egyenes)
valtakozo iranyu megmunkalas (210 Ciklus)” 356. oldal)

Ciklus 211 IVES HORONY ki lett terjesztve a simitasi fogasvetel
el6étolasi paraméterével (lasd “IVES HORONY valtakozo iranyu
megmunkalas (211 Ciklus)” 359. oldal)

Szerszamhasznalati fajl Iétrehozasa a hasznalt szerszamok
adataival (lasd “Fligg6 fajlok” 593. oldal)

Uj hathatos funkciok a Dontott siki megmunkalas hoz (lasd “A
PLANE funkci6: D6nt6tt megmunkalasi sik (Szoftver opcio1)” 458.
oldal)
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Uj LIFTOFF oszlop a szerszamtablazatban az NC stop esetén az
automatikus szerszamelhlizashoz (lasd “Szerszamtablazat:
Standard szerszamadatok” 156. oldal). A funkci6 aktivalasa M148
(lasd “Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok” 156. oldal)
és (lasd “Automatikus kiemelés egy NC - stop esetén: M148” 258.
oldal)

Uj hatékony funkciok a kdrtengelyek pozicidviselkedésének
beadllitasahoz: FUNCTION TCPM (lasd “TCPM FUNKCIO (szoftver
opcio 2)” 482. oldal)

FK program atalakitasa parbeszédes programma (lasd “FK
programok atalakitasa HEIDENHAIN parbeszédes formara” 222.
oldal)

Forditva bejarhat6 kontur generalasa (lasd “Forditott program
generalasa” 487. oldal)

Uﬂzenetek megjelenitése programbol mint megjegyzések (lasd
“Uzenetek megjelenitése a TNC kijelz6jén” 526. oldal)

O,sszes aktualis Uzenet kilistazasa el6ugro ablakban (lasd
“Altalanos hibatizenetek listaja” 132. oldal)

Megszakitott programfutasnal (aramsziinet), a TNC tarolja a
megszakitasi pontot (lasd “Futtatas egy adott mondattol
(mondatrakeresés)” 569. oldal)

Keresd funkcio: Uj mindent cserél funkcio (lasd “Tetszdleges
szOveg Keresése/Kicserélése” 121. oldal)

Uj ciklus a homlokmarashoz (lasd “SIKMARAS (232 Ciklus)” 423.
oldal)

TURN funkcio bevezetve a PLANE parancsok automatikus
elforgatasahoz (lasd “Automatikus beforditas: MOVE/TURN/STAY
(megadasa kotelez6)” 475. oldal)

El6tolas programozasa: Meghatarozott ideig tarté mozgas
programozasa (lasd “El6tolas beallitasanak funkcioi” 114. oldal)
Programteszt sebességének beallithatésaga (lasd “Sebesség
beallitdsa programteszt futtatasahoz” 555. oldal)
Szerszamtablazat ires sorainak felllirasa (lasd “Tablazat
masolasa” 102. oldal)

A TNC szoftverének frissitése (lasd “Service pack-ok betoltése”
580. oldal)

Ciklus 22 KINAGYOLAS kiboviilt az elhuzasi sebesség
paraméterrel (lasd “KINAGYOLAS (22 Ciklus)” 381. oldal)

Ciklus 23 FENEKSIMITAS kibéviilt az elhuzasi sebesség
paraméterrel (lasd “FENEKSIMITAS (23 Ciklus)” 383. oldal)

Az iTNC szoftvere tamogatja a HR 420 kézikereket (lasd “HR 420
elektronikus kézikerék” 57. oldal)

Ciklus 28 HENGERP/-\LAST kibGvitése a tlirés Q21 paraméterével
(lasd “HENGERPALAST horonymaras (28 Ciklus, szoftver

opci6 1)” 389. oldal)

Ciklus 29 CYLINDER SURFACE a gerincmarasi funkcié bevezetése
(lasd “CYL SURFACE RIDGE (29 Ciklus, szoftver opcié 1)” 392.
oldal)



Ciklus 39 CYLINDER SURFACE a kiils6 konturmarasi funkcio
bevezetése (lasd “ZYLINDER-MAN. KONTUR (39 Ciklus, szoftver
opcio 1)” 394. oldal)

Mondatszam kijelzés ujboli bevezetése a programozott grafikaban
(lasd “Mondatszamok mutatasa a grafikus ablakban” 222. oldal)
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Funkcioé cseréje a 340420-xx és 340 421-xx
eldd verziokhoz képest

Anullaponteltolas a nullapont tablazatban funkcio lecserélése.
REF rendszerbeli nullapontok a tovabbiakban nem elérhet6ek.
Helyette a preset tablazat bevezetve (lasd “NULLAPONTELTOLAS
nullaponttablazattal (7 Ciklus)” 433. oldal)

A Ciklus 247 funkcitja megvaltoztatva. Ciklus 247 most a preset
tablazat egyik sorat aktivalja (lasd “BAZISPONT KIJELOLESE (247
Ciklus)” 437. oldal)

Az MP 7475 gépi paraméter nem jatszik szerepet (lasd
“Kompatibilitasi paraméterek a nullaponttablazatokhoz” 623.
oldal)

Eltavolitottak a régi fix ciklusokat (1,2, 3,4,5, 17 és 18) a
softkey strukturabol és alkalmazasuk tdbbé mar nem ajanlott. A
régi programok tartalmazhatjak a régi ciklusokat, melyek rendben
lefutnak.

A nyersdarab a munkatérben funkcié modositva (lasd “A
nyersdarab mutatasa a munkatérben” 596. oldal)

Az éltartam lejartat kovetd automatikus szerszamcsere (M101)
most gyorsabban végrehajtodik (lasd “Automata szerszamcsere
ha a szerszam éltartam letelik: M101” 168. oldal)

M116 most figyelmen kiviil hagyja a donthet6 fej forgétengelyét
(lasd “El6tolas mm/min-ben az A, B, C forgoétengelyeken: M116
(szoftver opcid 1)” 259. oldal)

251-161 254-ig ciklusokban a bemertilési méd megvaltoztatva.
Meréleges mertlésnél (Q366=0) a meriilési szoget (ANGLE) a
szerszamtablazatban 90°-ra kell beallitani. Mostanaig 0°-ra kellett
beallitani az ANGLE-t figg6leges merlléshez. (lasd “Zsebmaras,
csap és horonymaras” 328. oldal)

A 251-t61 254-ig ciklusokban a simitasi megmunkalas maodja
(Q215=2) és arahagyas=0 (Q368/Q369) megvaltoztatva. (lasd
“Zsebmaras, csap és horonymaras” 328. oldal)

A maximalis szerszamszam a szerszamtablazatban 30 000-re

csOkkentve (lasd “Szerszam adatok bevitele szerszamtablaba”
156. oldal)

A szerszam hasznalat monitor lehetfségeinek kiterjesztése egy
komplett palettara (lasd “Fluggd fajlok” 593. oldal)
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Uj/médositott leiras ebben a kézikonyvben

A szoftverszam jelentése a MOD funkcio kivalasztasa utan (lasd
“Szoftverszamok és Opci6 azonositok” 578. oldal).

Megmunkalé ciklusok hivasa (lasd “Ciklusok hivasa” 273. oldal)
Programozasi példak az uj marociklusoknal (lasd “Példa: Zsebek,
csapok és hornyok marasa” 362. oldal)

A TE 530 kezel6pult leirasa (lasd “Kezel6pult” 41. oldal)
Szerszamadatok fellllirasa egy kiils6 PC-rél (lasd “Egyes
szerszamadatok fellllirasa kilsé PC segitségével” 162. oldal)

Az iTNC kozvetlen csatlakozasa egy Windows PC-hez (lasd “Az
iTNC csatlakoztatasa kozvetlenil egy Windows PC-hez” 586.
oldal)

Microsoft végfelhasznaldi licencszerz6dés (EULA) hozzaadva
(lasd “Végfelhasznaloi licenszszerzédés (EULA) a Windows 2000-
hez” 636. oldal)

Arégifix ciklusok 1, 2, 3, 4, 5, 17 és 18 leirasai eltavolitva.

A Ciklus 24 leirasa megvaltoztatva (lasd “OLDALSIMITAS (24
Ciklus)” 384. oldal)

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.1 AziTNC 530

1.1 AziTNC 530

HEIDENHAIN TNC vezérl6k miihelyorientalt palyavezérl6k,
melyekkel a megszokott furd-mard megmunkalasok kdnnyen
elérhetd, szbveges parbeszéd segitségével kdzvetlenlll a
szerszamgépen programozhatok. A bevitel moédja a furo- és
marogépeken ugyanaz, mint a megmunkalékdzpontoknal. Az iTNC
530 12 tengely vezérlésére képes. A forso szoghelyzete
programozhato.

Az integralt merevlemezen tetsz6leges szamu programot tarolhat,
akar kiils6 rendszeren dllitotta is eld. A gyors szamitasokhoz
mindenkor meghivhaté a kalkulator izemmoad.

A kezel6pult és a képerny6felosztas attekinthetd kialakitasa révén
minden funkcio gyorsan és egyszerden elérhets.

Programozas: HEIDENHAIN parbeszéd és
DIN/ISO formatum

HEIDENHAIN parbeszédes mddban kuléndsen egyszeri és
felhasznaldbarat a program eléallitasa. Programbevitelnél az egyes
megmunkalasi [épéseket grafika mutatja. Tovabbi segitséget nyujt
az FK szabad kontur programozas, ha nincs a kdzvetlen
programozashoz igazodé muhelyrajz. A munkadarab
megmunkalasanak grafikus szimulaciéja Teszt izemmaddban és
Programfutas izemmodban (Automata Gzemmaoddban) egyarant
végezhetd. Tovabba a TNC vezérlék programozhatdk DIN/ISO
formatumban vagy DNC tizemmaédban is.

Egy munkadarab megmunkalasa kdzben egy masik program
bevihetd és tesztelhetd.

Kompatibilitas

Ezek a TNC vezérlések a TNC 150B-t6l kezdve minden HEIDENHAIN
vezérlére késziilt programot le tudnak futtatni. Ha régi TNC
programijai tartalmaznak OEM ciklusokat, a CycleDesign PC
programmal lehetéség van azok adaptalasara az iTNC 530-ba.
Tovabbi informacidért 1épjen kapcsolatba a szerszamgép épitéjével
vagy a HEIDENHAIN-nel.
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1.2 Képernyo és kezeldpult

Képernyo

ATNC vezérl6k tetszés szerint szallithatok BF 150 vagy BF 120 (TFT)
szines sikképernyével. A jobb oladali fenti képen a BF 150, alatta levé
képen BF 120 kezel6elemei lathatoak.

Fejléc

A bekapcsolt vezérld képernydjének fels6 soraban a kivalasztott
Uzemmaodok lathatok: balra a gépi tzemmédd, jobbra a
programozasi izemmaod. Az éppen aktiv izemmod a fejléc

nagyobbik mez6jében jelenik meg, ahol a parbeszéd kérdései és
Uizenetei is (kivétel: a TNC csak grafikus kijelzést mutat).

Funkciégombok

A képernyd aljan a tovabbi médokat egy funkcidosor mutatja. Ezek
a funkcidk az alattuk 1évé nyomoégombokkal valaszthatok. A
funkcidsorok szamarol kdzvetlentl a funkciosor folotti keskeny
csik tajékoztat, a valtas a kiils6 fekete nyilbillentylivel végezhetd
jobbra és balra. Az aktiv funkcidsort kiemelt fényl (szines) csik
mutatja.

Funkcibgombok a funkciok kivalasztasahoz

Funkciosor atkapcsolas

Képerny6felosztas kivalasztasa

Képerny6 kijelzés atkapcsolasa gépi €s program izemmaod
kozott

Funkciégombok a gépépit6k altal definialt funkciokhoz
Funkcidsor atkapcsolo a gépépiték altal definialt funkciok
atvaltasahoz

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN

Program run, full sequen

o BEGIN PGM 17011 MM
1 umAT S B-5-3"

2 BLKFORM @.12 X-60 v-70 2-20
3 BLK FORM 0.2 X+130 Y450 2445

x-S0 v-30 220 Re F1ee0 M3

L
L x-30 v-42 Z+10 RR
RN

5 L x«e v-60 z-10
8 CT x:70 veae

| 104% S-OUR 14341
i 83% F-OUR LIMIT 1

-29.276 Y
+0.0014C

-36.413

359.938

HEIDENHAIN

ACTL. b1 1S 2 s 2812 Feo nse
. | O O O ™

oo |
Toae

kezel6pult

-

épernyo és

1.2 K




as kezel6pult

V74

-

epernyo es

1.2K

Képernyo felosztasa

A képerny6 felosztasat a felhasznal6 valasztja meg: A TNC vezérl6 a
programot példaul a Programmtarolas/Szerkesztés izemmodban a
képernyd bal oldali ablakaban mutatja, ezzel egyidejlleg a jobb oldali
ablakban a programozott grafikat lathatjuk. Alternaiv lehet6ség,
hogy a képernyd jobb oldali ablakaban a program lépéseit
(tagolasat) lathatjuk, vagy kizarélag magat a programot egy nagy
ablakban. Az, hogy a TNC vezérl6 melyik ablakot mutatja, a
kivalasztott Gzemmaodtol fugg.

Képerny6 felosztasanak modositasa:

—~ Nyomja meg a képerny6 atkapcsoldé gombot: A
L) funkciosor a vé_l_aszthaté képernyd felosztasokat
mutatja (lasd “Uzemmodok” 42. oldal).

Pan Képerny&felosztas kivalasztasa funkciogombbal.
GRAPHICS
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Kezel6pult

ATNC szallithatd TE 420 vagy TE 530 kezel6pulital. A jobb oldali fels6
kép a TE 420 kezel6pult billenty(iit mutatja, a jobb oldali k6zépsé kép
a TE 530 kezel6pult elemeit mutatja:

Alfanumerikus billentylzet sz6veg bevitelhez, fajinév
megadasahoz és ISO programozashoz.

Két processzoros verzio: Kiegészité gombok Windows
muvelethez
Adatkezelés
Kalkulator funkcio
MOD funkcio
HELP funkcio
Program izemmod
Gépi izemmod
Program parbeszéd megnyitasa
Nyilbillentylk és GOTO ugrasutasitas
Szambevitel és tengely kivalasztas
Egér pad: Csak két processzoros verzié esetén

Az egyes gombok funkcidinak 6sszefoglalasa a boritolap belsd
oldalan talalhato. A kiilsé billeny(ik leirasa, pl. az NC START a
szerszamgép Gépkonyvében talalhaté.

HEIDENHAIN iTNC 530

T 88
m BOEWNEMRMETHYRU
# WARsEoRFEGHHE.
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1.3 Uzemmodok

1.3 Uzemmoédok

Kézi ilizemmod és Kézikerék tizemmod

A Kézi izemmod a szerszamgép beallitasara vald. Ebben az
uzemmaodban a tengelyeket kézzel /iranybillentylikkel/ vagy
Iéptetéssel pozicionaltathatjuk, nullapontot vehetlink fel és
elforgathatjuk a megmunkalasi sikot.

A Kézikerék uizemmaodban a tengelyek mozgatasat egy elektronikus
kézikerék (HR) segiti.

Funkciégombok a képernyéfelosztashoz(lasd az el6z6 leirast)

Ablak Funkciégomb

Manual operation

Programming
and editing

Poziciok

POSITION

ACTL. -194.306 DIsT.
Y +191.570 § 1388:898 —
2 +1oe.250 || dnik |
A +0.000 e TIT]
#C +0.0008 ||l ki
b1 ‘\Q Basic rotation  +0.0000 ‘
7]
"o ) ‘

S 358.838

z 5 2612

Balra: poziciok, jobbra: allapotkijelzés

POSITION
+
STATUS

Eemses—— | 104X S-O0VR 14:38

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

Ebben az lzemmoddban egyszer( palyamozgasok programozhatoék,
pl. sikmaras vagy el6pozicionalas.

Funkciégombok a képernyéfelosztashoz

Emmmmm——— | 93% F-OVR LIMIT 1
ToucH SET INCRE SDREOT TooL
M S F MENT
PROBE paTUM & TABLE
Positioning with manl.data input GESSEoaaing
and editing
BEGIN PEM SMDI MM (o o oy
¥ +2.000
CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT 7 18608 SN
*A +2.004 -
CYCL DEF 7.1 #3 (24 9008
Miez F1z Maa C A -92.0000
Q B +2.0000
C  +0.0000

FN 18: SYSREAD Q1 = ID504 NRZ

°
1
2
3
a
S5 FN 17: SYSWRITE ID 504 NR1 =+12.375
8
K
8
.

‘@ Basic rotation  +0.0000

)

Ablak Funkci()gomb TOOL CALL 5 Z ‘
BLK FORM 0.2 X+100.0001 Y+100. >
SAUSUAEHLEN DER NP-TRBELLE
Program o SEL TABLE “TNG:MUELLNZZZ.D"
i 3% F-OUR LIMIT 1
s
. i * 4 i : -194.306 Y +191.570 Z +100.2580 ‘
Balra: program blokk, jobbra: allapotkijelzés ren mx R S 0L SN [o|
STATUS
S 359.838 5. ‘
AcTL. 21 2 15 z 5 2812 Fo M 5.9 AL
STATUS STATUS sTATUS STATUS | gratus oF | STATUS | gratus oF ‘
COORD. TooL.
PGHM PoS. TooL. TRANSF. | CALL LBL TR M FUNCT.
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Programbevitel és szerkesztés

Ebben az tzemmaddban allithato el a megmunkaldéprogram. Az FK
szabad kontur programozas, a kiilénb6z6 ciklusok és a Q
paraméteres funkciok segitséget jelentenek a programozasban és
megadnak minden sziikséges informaciot. Ha kivanja, a
programozas egyes lépései grafikusan is megjelenithettek.

Funkciégombok a képernyéfelosztashoz

Manual
operation

Programming

and editing

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 v-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+80 Y+80 Z+0
TOOL CALL 20 Z S4000

L Z+50 R® FMAX M3

L 2-5 R® FMAX
FPOL X+@ V40

°
1

2

3

a

S L X+@ Y+0 RO FMAX
6

2

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F250
El

B[ A2

Ablak Funkciégomb
Program

Balra: program blokk, jobbra: program tagolasa par

Balra: program, jobbra: programozott grafika pa

Program teszt

A TNC vezérlé a Program teszt izemmaodban a programot vagy
programrészt geometriai 6sszeférhetelenség, hianyos vagy hibas
program bevitel, munkatér megsértése szempontjabol ellenérzi. A
grafikus ellenérzés - szimulacio - kiilonb6z6 nézetekben jelenithetd
meg.

Funkciégombok a képernyéfelosztashoz: lasd “Folyamatos
programfutas és mondatonkénti programfutas” 44. oldal.

HEIDENHAIN iTNC 530

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX#0 CCV+@
10 FCT DR- RSE
11 FL X+2 ¥+55 LEN1S AN+S0 / s "
13 FL LENZS  ANs®
s
14 FC DR- RB5 CCY+@ . ‘\‘)
BEGIN END PAGE PAGE START RESET
FIND START SINGLE +
START
oo Test run
operation

BLK FORM @.1 2 X-20 v-32 2-53
BLK FORM @.2 IX+4@ IV+64 IZ+53
TOOL CALL 61 Z 51000

L X+0 v+ Re F9999

1
2

3

a

5 L 2z+1 RO FS999 M3
6 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET
7 CYCL DEF 5.1 SET UP1

8 CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.5

S CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 Fa@@e
10 CYCL DEF 5.4 RADIUS1E.@S

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 cveL caLL

13 CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET
14 CYCL DEF 5.1 SET UP1

15 CYCL DEF 5.2 DEPTH-44

. — } oN START STOP RESET
SINGLE AT START +
mi | & = o
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1.3 Uzemmodok

Folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas

A Folyamatos programfutas tizemmodban a TNC vezérl6 a
programot a program végeéig vagy kézi, illetve programozott

megszakitasig hajtja végre. Egy megszakitas utan a program
futtatasa folytathato.

Mondatonkénti izemmoddban minden mondat egyenként a kilsé
START billenyt(i lenyomasaval indul.

Funkciégombok a képernyéfelosztashoz

Ablak Funkciégomb

Program

Program run, full sequence (UL
and editing
@ BEGIN PGM 17011 MM
1 umar s B-5-3v N
2 BLK FORM 0.1 Z X-6@ VY-70 2Z-20
3 BLK FORM 0.2 X+130 VY+50 Z+45
4 TOOL CALL 17 Z S350e
[ ]
5 L x-50 v-30 2420 R F1e0e M3
6 L X-30 Y-40 2Z+10 RR
7 RND R20
8 L x+70 v-se 2z-10
9 CT xs70 v430
mm———— ) 104% S-OUR 14:41 [ i '
— ) 93% F-OUR LIMIT 1
S

-29.276 Y +242.904 Z -36.413 . '

A +0.001%C +0.000
S 359.938 5. ‘

AcTL. &:1 R 15 z 5 2612 Fo M 5.9

BEGIN END PRGE PRGE RESTORE DATUM TooL

POS. AT
TRBLE TRBLE

Balra: program blokk, jobbra: program tagolasa pan
Balra: program, jobbra: allapot pon
Balra: program, jobbra: grafika pon
Grafika

GRAPHICS

Funkciégombok a palettatablazat képernyéfelosztasahoz

Ablak Funkciégomb

Palettatablazat

PALLET

Balra: program, jobbra: palettatablazat pon

Balra: palettatablazat, jobbra: allapot auLer

Balra: palettatablazat, jobbra: grafika pauter
44
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1.4 Allapotkijelzés

“Altalanos” allapotkijelzés

Az allapotkijelzés 1 informaciot ad a szerszamgép aktualis
beallitasairol. Az alabbi tzemmodokban ezek automatikusan
megjelennek:

Folyamatos programfutas és mondatonkénti programfutaskor,
amig nincs kizaroélag grafika kivalasztva és

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI).

Kézi izemmobdban és Kézikerék izemmodban az allapotkijelzés
nagy ablakban jelenik meg.

Allapotkijelzés informacioi

Program run, full

sequence

Programnming
and editing

BEGIN PGM 17011 MM
WMAT 'S 6-5-3"

BLK FORM ©.1 Z X-60 Vv-70 2-20
BLK FORM ©.2 X+130 Y+50 Z+45
TOOL CALL 17 Z S3500

L X-5@ v-30 Z+20 R@ F1000 M3
L X-36 v-40 Z+1@ RR
RND R20

L x+70 v-60 2z-10

PR

CT X470 v+30

DIST.
X +
y
2z

*a

*C

55586
Sosee
59388
FRSSS

1

A -45.0000
B +2.0000
C  +0.0000

l2

|Kg Basic rotation  +0.0000

i~} 104% S-OUR 14:40
i~~~} 93% F-OUR LIMIT 1

B 8-
C

[X] -29.276 Y +242.904 2 -36.413
A +0.0014C +0.000
S 359.938
ACTL. b1 R 15 2 5 2612 Fo M 5.9
sTATUS sTaTUS sTaTUS STATUS | gratus oF | STATUS | sratus oF
COORD. TooL.
PEM PoS. TooL. sl | INCCITTES R M FUNCT.

k[

Szimbdlum Jelentés

Pill. Az aktualis pozici6 tényleges vagy névleges
koordinatai

IX]Y]Z] Tengelyek; a segédtengelyt a TNC kis bet(ivel jelzi.
A soronkdvetkez6 és ajanlott tengelyek szamat a
szerszamgeép gyartoja allitja be. Tovabbi
informacioért lasd a gépkonyvet

FISLY Az el6tolas kijelzése inchben az érvényes érték

tizedének felel meg. Fordulatszam S, el6tolas F és

érvényes M funkciodk

Program futtatas start allapotban

Tengely rogzitve

Kézikerekes mozgatasra kijeldlt tengely

A tengelyek az elforgatott megmunkalasi sikban
mozognak

A tengelyek az alapelforgatas figyelembevételével
mozognak

nullapontfelvétel esetén a TNC megjeleniti a MAN
szOveget a jel mogott.

Az aktiv nullapont szama a preset tablazatbol. Kézi

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Allapotkijelzés

Kiegészito allapotkijelzések

A kiegészits allapotkijelzések részeletes informaciokat adnak a
program folyamatahoz. Minden izemmodban meghivhatok, kivéve a
Programbevitel és szerkesztés izemmaodban.

Kiegészito allapotkijelzések bekapcsolasa:

O Funkciésor meghivasa a képernyd felosztasahoz.
Pan Képerny6abrazolas kivalasztasa a kiegészitd
sTATUS allapotkijelzéssel.

Kiegészito allapotkijelzés valasztasahoz:

E Valtsa at a funkciosort az allapotkijelzés funkciok
megjelenéséig.

Kiegészitd allapotkijelzés kivalasztasa, pl. altalanos
pen program informaciok.

Kovetkezbkben leirt kildonbdz6 kiegészitd allapotkijelzések a
funkciégombokkal valaszthatok:

Altalanos program informaciok
PGM

F6program neve
. P STAT

A meghivott programok —

= . VPR STAT1

Ervényes megmunkalasi ciklus PGM

Kor kdzéppont CC (polus) ALt

Megmunkalasi idd

Varakozasi id6 szamlalo %VECF" 17 RIGID TAPPING
(] X +22.5000| ﬂ DUELL
+ | v +35.750@0 |

46
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Poziciok és koordinatak

Helyzetkijelzés

Helyzetkijelzés modja, pl. aktualis pozicid
Megmunkalasi sik elforgatasi szoge
Alapelforgatas szoge

Szerszamadatok
TOOL

T: Szerszam szama és neve

RT: Testvérszerszam szama és neve
Szerszamtengely
Szerszamhossz- és sugar

Réhagyas (tulméret, deltaérték) TOOL CALL (PGM)-bol és

Szerszamtablazatbol (TAB)

Eltartam, maximalis éltartam (TIME 1) és maximalis éltartam

TOOL CALL (TIME 2) -kor
Aktiv szerszam és a (kovetkezd) testvérszerszam kijelzése

seus | Koordinatatranszformaciok
COORD .
TRANSF .

F6program neve

Aktiv nullapont tablazat neve, aktiv nullapont sorszama (#),

megjegyzés az aktiv nullapont sorszamanak aktiv soraban
(DOC) 7. ciklus

Ervényes nullapont eltolas (Ciklus 7); A TNC legfeliebb 8
tengelyen tud nullaponteltolast megjeleniteni

Tukrozott tengelyek (Ciklus 8)
Ervényes elforgatas (Ciklus 10)

Ervényes nagyitasi tényezé(k) (Ciklus 11/26); A TNC legfeliebb

6 tengelyen tud nagyitasi tényez6t megjeleniteni
Kozéppontos nagyitas kbzéppontja

Lasd “Koordinatatranszformacios ciklusok” 431 oldal.

HEIDENHAIN iTNC 530

DIST

X +0.000

¥ +0.000

z +0.000
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‘KE Basic rotation +0.00@@

Tool data TASTER
L +3.0000
R +3.0000
ﬂ. RZ +2.0000
DR DRZ
TAB G 1000 +@.1000 9.0250
PGM +0.2500 +@.1000 +B.BEBB
O CUR.TIME TIME1l TIMEZ
@2:30 e4:10 @3:55
TOOL CALL 5 TASTER
RT +—
Frogorams STHT
Ostum table: THNC:~...“NULLTAE.O
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® +25. 800 hig +37 5@
*Eg} C -98. YLV B [Gl6]5]15)
G:D error 1mage Rotation
e ® QE
Scaling
@ 9393560 b +@. 0008
-4 . 999501 i +@. DR
@ 533560 & +@. DR
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1.4 Allapotkijelzés

Programrész ismétlések / alprogramok
CALL LBL

Aktiv programrész ismétlések mondatszammal, LBL szam, és a
programozott ismétlések szama/hatralévé ismétlések szama

Aktiv alprogram szama mondatszammal, amelyben az
alprogram lett meghivva és az LBL szam, amelyet meghivott

sais | Szerszambemeérés
TooL
PROBE

Bemérni kivant szerszam szama

Szerszamsugar vagy hosszbemérés kijelzése

Forgo szerszam vagoélének MIN- és MAX-értéke (DYN)
Vagoélek szama a hozzatartozé mérési értékkel. Ha a mért
értéket egy csillag koveti, akkor a szerszamtablazat tldrés
értékét tullépte.

Ervényes kiegészité M funkciok

Ervényes fix M funkciok listaja.
A szerszamgép gyartoja altal meghatarozott, érvényes M
funkciok listaja.
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Blck no. LBL nho. REP
Subprograms

Blck no. LBL nho.
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1.5 Tartozékok: HEIDENHAIN 3D-
s tapintorendszer és
elektronikus kézikerék

3D-s tapintérendszer

A kiilonb6z6 HEIDENHAIN 3D-s tapintérendszerekkel az alabbiak
vézehetdk el:

Automatikus munkadarab helyzetigazitas

Gyors és pontos nullapontfelvétel

Munkadarab mérés programfuttatas végrehajtasa alatt
Szerszam bemérés és ellendrzés

% A tapintofunkciok leirasa kilon Felhasznaloi
kézikdnyvben talalhato. Ha erre a kbnyvre sziksége van,
ugy forduljon a HEIDENHAIN képviselethez. Id.Nr.:

329 203-xx.

TS 220 és TS 640 kapcsolé mérétapinték

Ezek a mér6tapintdk kulondsen jol alkalmazhatok az automatikus
munkadarab helyzetmeghatarozashoz, nullapontfelvételhez és
munkadarab méréséhez. A TS 220 a kapcsoléjeleket kabelen
keresztlil tovabbitja, és egyben gazdasagos megoldas az
alkalomszerd digitalizalashoz is.

A TS 640 mér6tapintoval ellatott rendszereken a kapcsoldjelek
tovabbitasa kabel nélkil, infravoros atvitellel torténik.
Hagyomanyosan az automata szerszamcseréldvel ellatott gépeken
hasznalatos.

Elvi m(ikodés: a HEIDENHAIN kapcsol6 rendszer( 3D-s
tapintérendszereiben a tapintdszar kitérését kopasmentes optikai

aktualis pozicidnak a tarolasahoz.

HEIDENHAIN iTNC 530

intorendszer és
ézikerék
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HEIDENHAIN 3D-s tap

1.5 Tartozékok

TT 130 szerszam tapintérendszer a szerszamok beméréséhez

A TT 130 kapcsolo rendszerd 3D-s tapintorendszer a szerszamok
beméréséhez és ellen6rzéséhez. A TNC vezérl6 3 ciklussal
rendelkezik a szerszamok sugaranak, illetve hosszanak allo, vagy
forgo féorsoval torténé automatikus méréséhez. ATT 130 robosztus
kialakitasa és magas szintl rendszervédelemmel valo ellatasa
kodvetkeztében ellenall6 a hiit6folyadékkal és a forgaccsal szemben.
A kapcsolojelek megbizhat6 kiadasat a kopasmentes optikai
kapcsolo garanatalja.

HR elektronikus kézikerék

Az elektronikus kézikerék a tengelyek pontos kézi mozgatasat segiti
eld. A kézikerék egy korulforgatasara megtett Ut hossza valaszthato.
A beépitett HR 130 és HR 150 kézikerék mellett a HEIDENHAIN
hordozhaté HR 410 hordozhaté kézikereket (jobb oldali felsé kép) és
HR 420 hordozhat6 kézikereket (jobbra lent) is kinal.

50

1 Bevezetés @






2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas
Bekapcsolas

@ A bekapcsolas és referenciapont felvétele gépfiiggd
funkciok. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Avezérld és a gép tapfesziiltségét kapcsoljuk be. Ezutan az iTNC
vezérl6 az alabbi parbeszédet inditja:

MEMORIATESZT

ARAMKIMARADAS

Ez egy iTNC-lizenet, hogy aramkimaradas volt —
toroljuk az tzenetet.

PLC PROGRAM FORDITASA

A PLC programot az iTNC automatikusan leforditja.

RELEVEZERLO FESZULTSEG HIANYZIK

@ Kapcsolja be a vezérl6fesziiltséget. AziTNC
ellendrzi a vészkor lekapcsolhatosagat.

KEZI UZEMMOD
REFERENCIA JELEN ATHALADNI

@ Referencipont felvétele az el6irt sorrendben:
Minden tengelynél a kiils6 START gombot
megnyomni, vagy

@ @ Referenciapont felvétele tetszéleges sorrendben:
Minden tengely mentén aziranygombot megnyomni
és nyomva tartani, amig a referenciapontot el nem
éri.

% Amennyiben a szerszamgép abszolut jeladdval van
felszerelve, nincs sziikség elmozdulasra a referenciajel
megtalalasahoz. Ebben az esteben, a TNC lizemkész
allapotban van kozvetlenil a tapfesziltség
bekapcsolasa utan.
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A TNC most lizemkészen all a Kézi izemmaodban.

@ A referenciapontot csak akkor kell felvenni, ha a
tengelyekkel mozogni akarunk. Ha csak programot akar
szerkeszteni, vagy tesztelni, a bekapcsolas utan rogton
kivalaszthatja a Programbevitel és szerkesztés, vagy
Programteszt izemmadot.

A referenciapont késébb is felvehet6 a
REFERENCIAPONT FELVETEL funkciégombbal Kézi
Uzemmodban.

Referenciapont felvétel elforgatott megmunkalasi sik esetén
Elforgatott megmunkalasi sik esetén a referenciapontot a kiils6
iranygombokkal lehet felvenni. Ehhez a "megmunkalasi sik
elforditasa” funkcionak kézi izemmaodban aktivnak kell lennie (lasd
“Kézi elforgatas aktivalasa” 76. oldal). AziTNC elkezdi az
interpolaciét az adott tengelyen.

Az NC START gombnak nincs hatasa. Megnyomasakor egy
hibatzenetet kap.

Ugyeljen arra, hogy a meniibe beirt sz6gérték az
elforgathato tengely valésagos szogértékével
megegyezzen.

Kikapcsolas

iTNC 530 Windows 2000-rel: Lasd ,,AziTNC 530
@ kikapcsolasa”, oldal 642.

Kikapcsolasnal az adatvesztés elkeriilése érdekeben a
vezérl6rendszert le kell zarnia:
Valassza ki a Kézi izemmodot
A kikapcsolas kivalasztasa, jovahagyasa az IGEN
funkciégombbal.

Ha az iTNC képerny6jén feltlinik az alabbi ablak:
Most mar kikapcsolhatja a TNC-t, akkor a gépet
lekapcsolhatja a hal6zatrol.

@ Az iTNC szandékos kikapcsolasa, vagy
hal6zatkimaradas adatvesztést okozhat.

HEIDENHAIN iTNC 530

2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas



2.2 Tengelyek mozgatasa

2.2 Tengelyek mozgatasa

Megjegyzés

=

A tengelyirany-gombokkal végzett mozgatas gépfiiggd
funkcié. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv szolgaltat.

Mozgatas a tengelyirany-gombok
segitségével:

@
®

®

és

@
O,

Valassza ki a Kézi izemmodot.

Nyomja meg a tengelyirany-gombot és tartsa
nyomva addig, amig a tengelynek mozognia kell,
vagy

Atengely folyamatos mozgatasahoztartsalenyomva
atengelyirany-gombot, majd nyomjale agép START
gombijat is.

A tengely megallitasahoz nyomja meg a gép STOP
gombjat.

Mindkét esetben egyszerre tébb tengelyt is mozgathat. A tengelyek
elétolasértéke az F funkciogombbal médosithato (lasd “S féorso
fordulatszam, F el6tolas és kiegészité M funkciok” 63. oldal).
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Lépésenkénti pozicionalas

Lépésenkénti pozicionalasnal a vezérld a tengelyeket a beallitott
Iéptetési tavolsaggal mozgatja el.

@ Kézi lzemmaod vagy Elektronikus kézikerék
Uzemmod kivalasztasa.

mcee- A lépésenkénti pozicionalas kivalasztasahoz
orr o) kapcsolja a LEPTETESI ERTEK funkcidgombot BE
allasba.

LEPTETESI ERTEK =

a ﬂ Az érték megadasa milliméterben, pl. 8 mm.

® A tengelyirany-gombok megnyomasaval tetszés
szerinti gyakorisaggal pozicionalhat.

@ A megengedhetd legnagyobb érték 10 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Tengelyek mozgatasa

Tengelymozgatas HR 410 elektronikus
kézikerékkel

Ahordozhaté HR 410 kézikerék két engedélyezé gombbal val ellatva.
Az engedélyezd gombok a kézikerék alatt talalhatok.

A tengelyekkel csak akkor mozoghat, ha legalabb egy engedélyz6
gombot lenyomva tart (gépfuggd funkcio).

A HR 410 kézikerék az alabbi kezel6elemekkel rendelkezik:
VESZ STOP gomb
Kézikerék
Engedélyez6 gombok
Tengelycim gombok
Tényleges érték atvételi gomb

El6tolas beallitd gombok (lassu, kbzepes, gyors; az
el6tolasértékeket a szerszamgép gyartdja hatarozza meg)

Irany, amelyikben az iTNC a kivalasztott tengelyt mozgatja.
Szerszamgeép funkciok (szerszamgép gyartoja hatarozza meg).

Piros LED-ek jelzik, hogy melyik tengelyt és milyen el6tolast
valasztott ki.

Kézikerékkel valo tengelymozgatas programfutas izemmaod alatt is
lehetséges, ha az M118 aktiv.

Folyamata:

Valassza ki az Elektronikus kézikerék izemmaodot.

Tartsa benyomva az engedélyez6 gombokat.

Tengely kivalasztasa.

El6tolas kivalasztasa.

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitivvagy negativ
iranyba.

Q. =< ©

<
QO
Q
<
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HR 420 elektronikus kézikerék

Eltér6en a HR410-t6l, a HR 420 hordozhat6 kézikerék kijelzével van
felszerelve. Tovabba a kézikerék funkciogombjaival kdzveltlenil
elérhet egyéb fontos funkciokat, példaul nullapontfelvétel vagy M
funkciok bevitele és végrehajtasa.

Amint megnyomja a kézikerék aktival6 gombjat, bekapcsolja a
kézikereket és kikapcsolja a vezérl6panelen |év6 kezelbelemeket. Az
iTNC kijelz6jén egy eléugro ablak figyelmeztet erre az allapotra.

A HR 420 kézikerék az alabbi kezel6elemekkel rendelkezik:

VESZ STOP gomb

Kézikerék képernydje az allapotkijelzéshez és a
funkcidvalasztashoz.

Funkciobgombok

Tengelycim gombok

Kézikerék aktivaléd gomb

Nyilbillentylk a kézikerék érzékenységének beallitasahoz
Iranybilentylk, melyekkel az iTNC a kivalasztott tengelyt
mozgatja.

Féorso bekapcsolasa (géptdl fliggd M funkcio)

F&orso kikapcsolasa (géptdél fliggé M funkcio)

NC mondatot Iétrehozé gomb

NC start

NC stop

Engedélyez6 gomb

Kézikerék

F6orso sebességét szabalyozé potméter. M(ikodik, amint a

kézikerék aktiv. llyenkor a vezérlén 1évé f6orso sebességet
szabalyoz6 potméter nem miikodik.

El6tolast modositd potméter. M(ikodik, amint a kézikerék aktiv.
Ilyenkor a vezérlén lévé el6tolast szabalyozé potméter nem
mUikodik.

Kézikerékkel valé elmozdulas programfutas izemmaod alatt is
lehetséges, ha az M118 aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Tengelyek mozgatasa

Képernyé

A kézikerék kijelz6jén négy sor van (lasd a jobb oldali képet). AziTNC

vezérl6 az alabbi informacidkat mutatja:

NOML X -1.081: poziciokijelzés mddja és a kivalasztott
tengely helyzete.

*: vezérlés végrehajtasi allapotban

$1800: aktualis féors6 fordulatszam

FO: a kivalasztott tengelyre érvényes el6tolas

E: hiba kijelzése

3D: elforgatott megmunkalasi sik funkcié aktiv

2D: alapelforgatas funkci6 aktiv

RES 5.0: kézikerék aktualis felbontasa. A kivalasztott
tengelyen a kézikerék egy korilfodulasara esé elmozdulas
mm/korulfordulasban (°/korilfordulas forgotengelynél).
LEPTETES BE vagy Kl: Iépésenkénti pozicionalas
bekapcsolva vagy kikapcsolva. Ha a funkcio aktiv, az iTNC
kijelzi az aktualis léptetési értéket.

Funkciosor: valasztas a kiulonb6z6 funkciokbol, errél bévebben
az alabbiakban olvashat.

Tengely kivalasztasa

A gép f6 tengelyei X, Y, Z és két tovabbi tengely, amit a gép épit6i
definialnak, a tengelycim-billentylikkel kbzvetlenil aktivalhatok.
Amennyiben az On gépe rendelkezik tovabbi tengelyekkel, kdvesse
az alabbiakat.

Nyomja meg a kézikerék F1 funkciogombjat (AX): aziTNC
megjeleniti az 6sszes aktiv tengelyt a kézikerék kijelz6jén. A
kivalasztott tengely villog.

Léptesse a kivalasztast a kivant tengelyre a kézikerék F1 (->) vagy
F2 (<-) funkcidgombjaval, és fogadja el az F3 (OK)
funkciégombbal.

A kézikerék érzékenységének beallitasa

A kézikerék érzékenysége megadija azt a tavolsagot, amit a tengely
lemozog a kézikerék egy korulforditasara. Az el6re bealitott
érzékenyseégi értékek kdzott a kézikerék nyilbillentydivel lehet valtani
(csak ha a lépésenkénti pozicionalas nem aktiv).

Valaszthat6 érzékenységi szintek: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/
5/10/20 [mm/korilfordulas vagy szog/korilfordulas]
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Tengelyek mozgatasa

®
3

vagy

Valassza ki az Elektronikus kézikerék tizemmaodot.

Kézikerék aktivalasa: nyomja meg a kézikerék
gombot a HR 420-on. Most az iTNC csak a HR 420-
on keresztll mdkddtethetd. Egy felugro ablak jelenik
meg az iTNC képernydjén.

Ha sziikséges, nyomja meg és tartsa lenyomva az
engedélyez6 gombot.

Hasznalja a kézikereket a mozgatando tengely
kivalasztasahoz. Valassza ki funkciogombrél a
melléktengelyt.

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv vagy negativ
iranyba.

Kézikerék kikapcsolasa: nyomja meg a kézikerék
gombotaHR 420-on. Ezt kdvetéen aziTNC avezérl6
billentylizetén keresztul mikddtethetd.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Lépésenkénti pozicionalas

Lépésenkeénti pozicionalasnal az iTNC vezérl6 a tengelyeket a

beallitott Iéptetési tavolsaggal mozgatja el.
Nyomja meg a kézikerék F2 funkciogombjat (LEPTETES)
Lépésenkeénti pozicionalas kivalasztasa: nyomja meg a kézikeréek
3-as funkciogombjat (BE).

Valassza ki a kivant Iéptetési értéket az F1 vagy F2 billentyi
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlaloé utolso helyi értéke 0-ra valt, akkor az iTNC a szamlalo
I&éptetését egy helyi értékkel eltolja. A Ctrl gomb megnyomasaval a
Iéptetési szamlalot 1-re allithatja. Alegkisebb megadhat6 léptetési
érték 0,0001 mm. A legnagyobb megadhat6 érték 10 mm.

Er6sitse meg a kivalasztott értéket a 4-es funkciégombbal (OK).
A +vagy - kézikerék gombokkal lehet mozogni a kivant iranyokba.

Kiilonb6z6 M funkcidk bevitele
Nyomja meg a kézikerék F3 funkciogombjat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F1 funkciogombijat (M).

Valassza ki a kivant M funkciot az F1 vagy F2 billentyd
megnyomasaval.

M funkci6 végrehajtasa NC START-ra.

2.2 Tengelyek mozgatasa

S féorso fordulatszam megadasa
Nyomja meg a kézikerék F3 funkciogombjat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F2 funkcibgombjat (S).

Valassza ki a kivant fordulatszam értéket az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlaloé utolsé helyi értéke 0-ra valt, akkor az iTNC a szamlalo
Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A Ctrl gomb megnyomasaval a
Iéptetési szamlalot 1000-re allithatja.

Ervényesitse az uj S fordulatszamot az NC START gombbal.

F el6tolas megadasa
Nyomja meg a kézikerék F3 funkciogombjat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F3 funkciogombijat (F).

Valassza ki a kivant el6tolas értéket az F1 vagy F2 billenty(i
megnyomasaval. A megfeleld gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlaloé utolso helyi értéke 0-ra valt, akkor az iTNC a szamlalo
Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A Ctrl gomb megnyomasaval a
Iéptetési szamlalot 1000-re allithatja.

Er6sitse meg a kivalasztott F el6tolas értéket az F3
funkcidgombbal (OK).
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Nullapont felvétel
Nyomja meg a kézikerék F3 funkciogombjat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F4 funkciogombijat (PRS).

Ha sziikséges, valassza ki a tengelyt, amelyiken a nullapontot be
akarja allitani.

Nullazza a tengelyt a kézikerék F3 funkcidgombjaval (OK), vagy az
F1 és F2 gombokkal allitsa be a kivant értékre és erésitse meg az
F3-mal (OK). A Ctrl gomb megnyomasaval a Iéptetési szamlalot
10-re allithatja.

Uzemmaédok kbzbtti valtas
A kézikerék F4 funkciogombjaval (OPM) az izemmaddok kozt lehet
valtani, amennyiben a vezérl§ engedélyezi ezt.
Nyomja meg a kézikerék F4 funkciogombjat (OPM).
Valassza ki a kivant izemmaodot a kézikerék funkcidogombjaval.
MAN: Kézi izemmod
MDI: Pozicionalas kézi értékbeadassal
SGL: Mondatonkénti programfutas
RUN: Folyamatos programfutas

Egy teljes L mondat létrehozasa

@ Definialja a MOD funkci6val, mely tengelyek adatait
kivanja beemelni az NC mondatba (lasd “Tengelyek
kivalasztasa az L blokkok generalasahoz” 601. oldal).

Ha nincs tengely kivalasztva, az iTNC egy hibalizenetet
jelenit meg Nincs tengely kivalasztva.

Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal lizemmodot.

Ha sziikséges, keresse meg az iTNC tasztaturajanak
nyilbillentydivel azt az NC mondatot, amelyik utéan az Gj L mondatot
be akarja szurni.

Hozza mikddésbe a kézikereket.

Nyomja meg a kézikerék NC mondat Iétrehozasa gombjat: aziTNC
beszur egy teljes L mondatot, ami tartalmazza a MOD funkciéban
beallitott tengelypozicidkat.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Tengelyek mozgatasa

Beavatkozasi lehetdségek programfutas iizemmodban

A kbvetkez6 funkcidk hasznalhatéak a Programfutas tzemmaodban:

NC START (kézikerék NC START gombija)

NC STOP (kézikerék NC STOP gombija)

Az NC STOP gomb megnyomasa utan: belsé stop (kézikerék
funkciogomb MOP majd STOP).

Az NC STOP gomb megnyomasa utan: kézi mozgatas (kézikerék
funkciogomb MOP majd MAN).

Visszaallas a konturra, programmegszakitas alatti kézi
tengelymozgatas utan (kézikerék funkciogomb MOP majd
REPO). A kézikerék funkciogombjai hasonlé médon mikddnek,
mint a vézérld kijelzéjének funkcidgombijai (lasd “Visszaallas a
konturra” 571. oldal).

A dontott siki megmunkalas funkcio be/ki kapcsolasa (kézikerék
funkcibgomb MOP majd 3D).
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2.3 S foorso fordulatszam, F
eldtolas és kiegészito M
funkcidk

Funkcio

Kézi izemmodban és Elektronikus kézikerék izemmodban az S
féorso6 fordulatszam, az F elétolas és az M mellékfunkciok
funkcidgombokkal adhatok meg. A mellékfunkciokrol bévebbet itt
talal: 7. fejezet "Programozas: Mellékfunkciok™.

@ Az On vezérlsjén elérhetd M melllékfunkciokat és azok
hatasait a szerszamgép épit6je hatarozta meg.

Ertékek bevitele

S fordulatszam, M mellékfunkcidk

IIl A f6orso fordulatszamanak megadasahoz nyomja
meg az S funkciégombot.

FOORSO FORDULATSZAM S=

1000 Adja meg a kivant fordulatszam értéket, és hajtsa
végre az NC START gombbal.

A megadott S fordulatszammal a f6orséforgas egy M mellékfunkcio
hatasara indul el. Az M mellékfunkciét hasonlé médon adhatja meg.

F el6tolas

Az F el6tolas megadasat az NC START gomb helyett az ENT
billentydvel kell érvényesiteni.

Az F el6tolas megadasanal vegye figyelembe:

Ha F=0-t ad meg, akkor az érvényes el6étolas az MP1020
paraméter értéke.

Aramkimaradas utan az el6zé F eltolas értéke marad érvényben.

Fordulatszam és elotolas modositasa

A fordulatszam és el6tolas beadott értékét 0%-161 150%-ig
modosithatja az override (korrekcios) kapcsolokkal.

@ Az override kapcsoloval a beadott fordulatszamot csak
fokozatmentes f6hajtas esetében tudja valtoztatni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s
tapinto nélkiil)

Megjegyzés

% Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval: Lasd a Felhasznaloi
kézikdnyv Tapintociklusok fejezetét.

Nullapontfelvételnél az iTNC kijelz6jén egy ismert
munkadarabpozicio koordinatait rogziti.

El6készités
Fogja fel a munkadarbot és 6razza ki.

Helyezze be a féorsoba az ismert sugaru bazisszerszamot.
Ellenérizze, hogy az iTNC a ténylegés értéket mutatja a kijelzén.
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Nullapontfelvétel iranybillentyiikkel

@ Sériilékeny munkadarab?

Ha a munkadarab felluletének tilos megsériilnie, egy d
ismert vastagsagu fém alétet helyezhet ra. llyen esetben
ezen a tengelyen a d vastagsaggal nagyobb értéket kell

beadni.
@ Kézi izemmad kivalasztasa.
@ @ Mozgassa lassan a szerszamot mindaddig, mig
megérinti a munkadarab fellletét.

Tengely kivalasztasa (valamennyi tengely
valaszthat6 az ASCII billenty(zetrdl is)

Z NULLAPONT MEGHAT.=

a Bazisszerszam a féorso tengelyén: a munkadarab

d értékének megadasa. A megmunkalasi sikban a
szerszamsugar figyelembevételével kell megadni az
értéket.

A tovabbi tengelyek nullapontfelvételét ugyanezen médon teheti
meg.

Ha a fogasvételi tengelyen egy elére bemért szerszamot hasznal,
akkor a fogasvételi tengely kijelzdjét a szerszam L hosszara kell
beallitani, vagy a Z=L+d dsszegére.
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Nullapont kezelés a preset tablazattal

%. A preset tablazatot feltétlenil hasznalnia kell, ha:

A gép forgo tengelyekkel (billend asztal, vagy billené
fej) van felszerelve, és a megmunkalasi sik funkcioval
billentve dolgozik.

A gép fejvalto rendszerrel van felszerelve.

Régebbi TNC vezérléseknél hasznalt REF bazisu
nullapont tablazatokkal dolgozik.

Ha tébb azonos munkadarabot kivan megmunkaini,
amelyek kiillonb6z6 ferde helyzetekben vannak
felfogva.

A preset tablazat tetsz6leges szamu sort (nullapontot)
tartalmazhat. Annak érdekében, hogy az adatméretet és
a feldolgozasi sebességet optimalizalja, csak annyi sort
hasznaljon, amennyire sziikség is van a nullapontok
kezeléséhez.

Biztonsagi okokbdl Uj sorokat csak a preset tablazat
végéhez tud hozzafizni.

Nullapontok mentése a preset tablazatba

A preset tablazat neve PRESET.PR és a TNC:\ kdnyvtarban van. A
PRESET.PR tablazat csak a Kézi és az Elektronikus kézikerék
Uzemmodban szerkeszthet6. A Programbevitel és szerkesztés
uzemmaodban a tablazat csak olvashatd, nem modosithato.

Lehet6ség van arra, hogy a preset tablazatot egy masik kdnyvtarba
masolja (adatmentés). Azok a sorok, amiket a gépgyarto beirt és
lezart, a masolat tablazatban is irasvédettek. Ezért ott sem
szerkeszthet6ek.

Soha ne valtoztassa meg a sorok szamat a masolat tablazatokban!
Ez a tablazat visszaallitasakor problémat jelenthet.

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

Tapinto ciklusokkal a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék

izemmaodokban (lasd a Kezelési leiras, Tapintéciklusok, 2 fejezet).

A 400..402, és 410...419 szamu tapint6 ciklusokkal programfutas
Uzemmaodban (lasd a Kezelési leiras, Tapintociklusok, 3. fejezet).

Az érvényes nullapont atvételével, amelyet kézzel allitott be a
tengelymozgato billentyikkel.

Az értékeknek a preset tablazatba kézzel torténd

QI_% bevitele csak akkor megengedett, ha a gépen nincsenek
billend (elforduld) berendezések. Ezen szabaly aldl
kivételt jelent az, ha az alapelforgatasokat a ROT
oszlopba viszi be. Ennek az az oka, hogy aziTNC a
billené készulék geometriajat az értékeknek a preset
tablazatba val6 bevitelénél atszamitja.

A preset tablazatba irt alapelforgatas a
koordinatarendszer behivasakor megjelenik az
alapelforgatas kijelzésénél is.

Az iTNC a nullapont beallitasakor megvizsgalja, hogy a
billend tengelyek helyzete megegyezik-e a 3D ROT
menik megfeleld értékeivel (a 7500-as gépi paraméter
5. bitjétdl fliggéen). Tehat:

Inaktiv "'megmunkalasi sik elforditasa” funkcié esetén
a forgo tengely helyzet kijelzésének 0°-nak kell lennie
(ha sziikséges nullazza a forgo tengelyeket).

Aktiv "megmunkalasi sik elforditasa” funkcio esetén a
forgo tengely helyzet kijelzésének meg kell egyeznie a
3D ROT menibe beirt szogértékekkel.

A gép gyartodja a preset tablazat tetsz6leges sorait
zarolnitudja abbdl a célbol, hogy abban fix nullapontokat
helyezzen el (pl. egy korasztal kbzéppontja). Az ilyen
sorok a preset tablazatban mas szinnel vannak jel6lve (
alapesetben: voros).

A 0-ssorapresettablazatban irasvédett. A0-s sorban az
iTNC a legutoljara kézzel felvett nullapontot tarolja.

HEIDENHAIN iTNC 530

6 nélkiil)

4

2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint



6 nélkiil)

4

2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Magyarazat a preset tablazatban tarolt értékekhez

Egyszer(, haromtengelyes, billend készilék nélkili gépek

Az iTNC a preset tablazatban a munkadarab nullpontjanak a
referencia ponttol valo tavolsagat tarolja (eléjel helyesen, lasd a
jobb oldali, fels6 abrat).

Billen6 fejjel ellatott gépek

Az iTNC a preset tablazatban a munkadarab nullpontjanak a
referencia ponttol valo tavolsagat tarolja (eljel helyesen, lasd a
jobb oldali, kozépsb abrat)

Korasztallal ellatott gépek

Az iTNC a preset tablazatban a munkadarab nullpontjanak a
kdrasztal k6zéppontjatol valo tavolsagat tarolja (el6jel helyesen,
lasd a jobb oldali, alsé abrat)

Korasztallal és elfordulo fejjel ellatott gépek
Az iTNC a preset tablazatban a munkadarab nullpontjanak a
korasztal k6zéppontjatol valo tavolsagat tarolja.

Ha egy indexalhato felfogd késziiléket elmozdit (és a

@ valtozas a kinematikai leiras cseréjével valosul meg),
akkor minden munkadarab-bazisu presetet Gjra meg kell
hatarozni.
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Preset tablazat szerkesztése

A tablazat szerkesztési funkcioi

o
Q
)
3
T

Ugras a tablazat elejére

BEGIN

Ugras a tablazat végére

-
c
2 — =
EY
0

Ugras az el6z6 tablazatoldalra

ko
D
@
m

Ugras az kdvetkez6 tablazatoldalra

3
3
"

Szerkesztés engedélyezése/tiltasa

ﬂ"‘

o
H
5

)

2

EDIT

OFF

Kézi izemmobdban az érvényes nullapont
mentése a preset tablazat kivalasztott soraba

SAVE
PRESET

A preset tablazat kivalasztott soraban 1évd
nullapont érvényesitése

ACTIVATE

PRESET

Megadott szamu sort a tablazat végéhez
hozzaf(iz (2. funkcidsor)

APPEND

N LINES

Kijelolt mezé masolasa(2. funkcidsor)

CoPY

FIELD

Kijeldlt mezd beszurasa (2. funkcidsor)

PASTE

FIELD

Kivalasztott sor nullazasa: aziTNC —-tir be
minden sorba. (2. funkciésor)

RESET
LINE

Egy sort a tablazat végéhez hozzafiiz
(2. funkcidsor)

INSERT
LINE

Egy sort a tablazat végérdél tordl (2. funkcidsor)

DELETE
LINE
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa Kézi iizemmodban

&

SET
DATUM

Egy preset tablazatbeli nullapont érvényesitésekor az
iTNC minden olyan koordinata-transzformaciot
visszaallit, melyeket az alabbi ciklusok hoztak létre.
Ciklus 7, Nullapont eltolas
Ciklus 8, Tukrozeés
Ciklus 10, Elforgatas
Ciklus 11, Nagyitas
Ciklus 26, Nyujtas
A Ciklus 19, Dontott megmunkalasi sikkal létrehozott

koordinata-transzformacio ezzel szemben érvényben
marad.

Kézi lizemmad kivalasztasa.

Nullapont kijel6lési funkcio hivasa.

X NULLAPONT MEGHAT.=

PRESET
TABLE

EDIT

orF

Preset tablazat megnyitasa.

Szerkesztés engedélyezése: allitsa a SZERKESZT KI
/ BE funkcibgombot BE-re.

A nyilbillenty(ikkel az aktivalni kivant nullapont
soranak kivalasztasa, vagy

n A GOTO billenty(ivel az aktivalni kivant nullapont
Ll szamanak megadasa. Ervényesitése az ENT
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A kivalasztott nullapont aktivalasa.
A nullapont érvényesitésének megerdssitése. Az
iTNC beallitja a kijelzést és —ha definialva van— az

alapelforgatast.

E Kilépés a preset tablazatbol.

Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa egy NC programban

A preset tablazat egy nullapontjanak aktivalasa programfutas soran
a Ciklus 247 segitségével tortenik. A Ciklus 247-ben csak az
aktivalando nullapont szamat kell megadni (lasd “BAZISPONT
KIJELOLESE (247 Ciklus)” 437. oldal).
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2.5 Dontott megmunkal

2.5 Dontott megmunkalasi sik
(Szoftver opcid 1)

Alkalmazas, funkcié

% A dontott megmunkalasi sik funkcid mikodési feltételeit a
szerszamgep gyartojanak kell biztositania. Az egyes
elforgathato fejeknél és donthet® asztaloknal a
szerszamgeép gyartoja hatarozza meg, hogy a megadott
szOgek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy a donott
sik szogeként értelmezhet6ek. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elbirasait.

Elforgathato fejjel vagy donthet6 asztallal rendelkezé
szerszamgépeknél az iTNC tamogatja a megmunkalasi sik
billentését. Jellemz6 alkalmazas a ferde furatok, vagy ferde térbeli
konturok megmunkalasa. A megmunkalasi sikot mindig az érvényes
nullapont korl billenti el az iTNC. Szokas szerint egy f6 sikban
programozunk, pl. X/Y-sikban, a végrehajtas azonban a f6 sikhoz
képest egy elbillentett sikban torténik.

A megmunkalasi sik billentésének harom maédja lehet:

3-D ROT funkciogomb Kézi izemmaodban vagy Elektronikus
kézikerék lzemmodban, lasd “Kézi elforgatas aktivalasa” 76.
oldal.

Programozott elforgatas, Ciklus 19 MEGMUNKALASI SiK-kal
programbdl (lasd “MEGMUNKALASI SIK (19 Ciklus, szoftver
opcio 1)” 443. oldal).

Programozott elforgatas PLANE funkciéval programbdl (lasd “A
PLANE funkci6: D6ntott megmunkalasi sik (Szoftver opcié1)” 458.
oldal).

Az iTNC dontdtt megmunkalasi sik funkcidja egy koordinata
transzformacio, amelyben a megmunkalas sikja mindig merdéleges a
szerszam tengelyére.

Az iTNC a megmunkalasi sik dontése szempontjabol két géptipust
kualonboztet meg:

Donthet6 asztallal felszerelt gépek

A munkadarab a kivant pozicidba az asztal dontésével hozhato,
példaul egy L mondattal.

A transzformacioval a szerszam tengelyének helyzete nem
valtozik a gépi koordinatarendszerhez képest. Ha az asztalt —
azaz a munkadarabot— pl. 90 fokkal elforditjuk, a
koordinatarendszer nem fordul el vele egyltt. Ha Kézi
Uzemmodban a Z tengely + iranygombjat megnyomja, a Z
tengely valéban a + iranyba fog elmozdulni.

Az iTNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz
egyedul a mindenkori donthet6 asztal mechanikus eltol6édasait
(az un. transzlacios részt) veszi szamitasba.
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Elforgathaté fejjel rendelkezé gépek

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

Az elforgatott szerszam tengelyének helyzete megvaltozik a gépi
koordinata-rendszerhez képest. Ha a gép elforgathato fejét —
azaz a szerszamot— pl. B tengely mentén +90 fokkal elforditja, a
koordinatarendszer is elfordul. Ha Kézi izemmddban a Z tengely
+ iranygombjat megnyomija, a szerszam a gépi
koordinatarendszerben meghatarozott X + iranyba mozdul el.
Az iTNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz
figyelembe veszi az elfordulé fej miatti mechanikus
eltolodasokat (az un. transzlacios részt) és a szerszam
elforditasabol szarmazo eltolodasokat is (3D-s
szerszamkorrekcio).

Referenciapontok felvétele elforgatott
tengelyeken

Elforditott tengelyek esetén a referenciapont felvételére hasznalja a
tengely iranygombokat. Az iTNC interpolalja a megfelel
tengelyeket. Figyelni kell ra, hogy a megmunkalasi sik elforditasa
funkcid a Kézi tizemmaodban is aktiv legyen, és a tengely tényleges
szO0gét a megfeleld mezdben meg kell adni.
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2.5 Dontott megmunkal

Nullapontfelvétel elforgatott
koordinatarenszerben

Miutan az elforgatott tengelyt beallitotta, a nullapontfelvétel
ugyanugy torténik, mint az el nem forgatott rendszer esetében. Az
iTNC mikddése nullapontfelvétel alatt fligg az MP7500-as gépi
paramétertdl:

MP7500, bit 5=0

Dontott siki megmunkalaskor az iTNC nullapontfelvételkor
ellendrzi, hogy a forgo tengelyek koordinatai megegyeznek-e az
altalunk megadott dontési szogekkel (3D-ROT menii). Ha a
dontott siki megmunkalas nem aktiv, az iTNC ellenérzi, hogy a
forgd tengelyek dontési szoge 0° (aktualis pozicid). Ha a poziciok
nem egyeznek, a TNC hibaiizenetet kiild.

MP7500, bit 5=1

Az iTNC nem egyezteti a forg6 tengely aktualis koordinatait az
altalunk megadott dontési szogekkel.

Abban az esetben, ha a gép nem tengelyvezérelt, a

QI_% forgodtengely tényleges helyzetét a kézi forgatas
menujében kell beadni: az 6sszes forgotengely
értékekkel. Ellenkez6 esetben az iTNC rossz nullapontot
fog kiszamitani.

Nullapontfelvétel korasztalos szerszamgépen

Miel6tt a munkadarabot a koérasztal segitségével sikba hozza, az
asztal pozici6 értékét ki kell nullazni, ezutan lehet a nullapontokat
felvenni az X, Y és Z tengelyeken. Ellenkez6 esetben az iTNC
hibatizenetet kiild. Ehhez a 403 Ciklus ad egy beviteli paramétert
(lasd a Kezelésileiras, Tapintociklusok, Alapelforgatas kompenzacio
forgotengelyen).

Nullapontfelvétel fejvalté rendszerii gépen

Ha az On gépe fejvalto rendszerrel van felszerelve, hasznalhatja a
preset tablazatot a nullapontok kezeléséhez. A nullapontok a preset
tablazatban kerlilnek mentésre, figyelembe véve a gép kinematikajat
(a fejvaltdé geometriaja). Ha fejet valt, az iTNC atszamitja a
nullapontot az Uj fej dimenzidinak megfeleléen, igy az aktiv nullapont
megmarad.
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Helyzetkijelzés elforgatott rendszerben

Az allapotmezdében lathato helyzetkijelzések (PILL. és CEL) az
elforgatott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A megmunkalasi sik forgatasanak korlatozasa

Az alapelforgatast beallit6 tapintofunkcid nem alkalmazhato, ha
aktivalta a megmunkalasi sik funkciot Kézi izemmaodban.

PLC pozicionalas (gépgyarto altal megadott) nem megengedett.
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2.5 Dontott megmunkal

Kézi elforgatas aktivalasa

3D ROT

A kézi elforgatas kivalasztasahoz nyomja meg a 3-D
ROT funkciégombot. Ezutan kivalaszthatja a kivant
mentpontot a nyilbillentylkkel.

Adja meg az elforgatas szogét.

A megmunkalasi sik elforgatasanak mentpontjaban a kivant
Uzemmaod aktivizalasahoz valassza ki a menupontot és valtsa at az
ENT gombbal.

Az elforgatas megsziintetéséhez dllitsa a kivant izemmaodot az
"Elforgatott megmunkalasi sik” menuben Inaktivra.

Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END-et.

Ha megmunkalasi sik elforgatasa funkcio aktiv, és aziTNC a
tengelyeket az elforgatas szerint mozgatja, akkor az
allapotkijelzésben a kdvetkez6 jel lathato: k.

Abban az esetben, ha a "Megmunkalasi sik elforgatasa” funkciot a
programfutas Gzemmaodra aktivizalja, akkor a meniben megadott
forgatasi sz6g az alkatrészprogram els6 mondatatol az utolsoig
érvényes. Az alkatrészprogramban a 19-es MEGMUNKALASI SIK
ciklussal definialt forgatasi szogérték (hatasos a ciklus definiciojatol)
az érvényes. A menuben megadott szogértéket a ciklusban
programozott érték felilirja.
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3.1 Egyszer

3.1 Egyszerii miiveletek
programozasa és
végrehajtasa

Egyszerd muveletekhez vagy a szerszamok elépozicionalasara
alkalmas a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmod. Beadhatunk
egy rovid programot HEIDENHAIN-parbeszéd vagy ISO
formatumban , majd kdzvetlenil végrehajthatjuk. A TNC ciklusai
szintén meghivhatdak. A program a vezérlé $MDI néven tarolja. A
Pozicionalas kézi adatbevitellel izemmaodban a kiegészit6
allapotkijelzések is megjelenithetbek.

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

Pozicionalas MDI-ben izemmod kivalasztasa A
$MDI programot tetszés szerint szerkeszthetjiik.

@ A programfuttatas elinditasahoz nyomjuk meg a
kilsé START gombot.

I:ﬂg_—, Megkotés
FK szabad kontur programozasa, a programozott
grafika, a grafikus programteszt nem all rendelkezésre.
Az $MDI program nem tartalmazhat programhivast
(PGM CALL).

Példa 1

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell furni. Amunkadarab
beallitasa, leszoritasa és a nullapont felvétele utan a faras révid
uatsitasokkal programozhato és végrehajthato.

El6sz6r a szerszam egy L mondattal (egyenes elmozdulas) a
munkadarab fol6tt el6pozicional , majd a furat félé 5 mm biztonsagi
tavolsagra all. Ezutan a furas a Ciklus 1 MELYFURAS-sal
végrehajtasra kerdil.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1Z S2000

3LZ+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

6 CYCL DEF 200 FURAS

78

Szerszam definicio: bazisszerszam, 5-0s sugar
Szerszamhivas: szerszamtengely Z
fordulatszam 2000 1/min

Szerszam visszahlzas (F MAX = gyorsjarat)
Szerszam pozicionalas FMAX-szal a furat folé,
féorso be

FURAS ciklus definialasa

3 Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) @



Q200=5 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=-10 ;FELSZIN KOORD.
Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q211=0.2 ;KIVARASIIDO LENT

7 CYCL CALL

8 LZ+200 RO FMAX M2

9 END PGM $MDI MM

Egyenes elmozdulas L mondat(lasd “Egyenes vonal L” 201. oldal),
FURAS ciklus(lasd “FURAS (200 Ciklus)” 281. oldal).

Példa 2: Munkadarab hibas beallitasanak megsziintetése
korasztallal rendelkez6 szerszamgépen

Az alapelforgatas a 3D-tapintérendszerrel végezhet6. Lasd a
Felhasznal6i kézikdnyv "Tapintociklusok a Kézi és Kézikerék
Uzemmodban” fejezet "Munkadarab ferde helyzetének
kompenzalasa" szakaszat.

Jegyezze fel az elforgatas szogét és torolje az alapelforgatast.

Uzemmod kivalasztasa: Pozicionalas MDI-ben.

Valassza ki a korasztal tengelyét és adja meg a
feljegyzett forgatasi szoget és elbtolast. Példaul: L

C+2.561 F50

@ Zarja le a bevitelt.

@ Nyomja meg a kiills6 START gombot: A kbérasztal a
megadott értékkel elfordul.

HEIDENHAIN iTNC 530

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott
Furasi mélység (El6jel = megmunkalas iranya)
El6tolas furaskor

Mindenkori fogasmélység a visszahuzas el6tt
Varakozasi idd visszahlzas el6tt masodpercben
A munkadarab fellilet koordinatai

Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott
Varakozasi id6 a furat aljan masodpercben
FURAS ciklus hivasa

Szerszam visszahuzasa

Program vége

asa

-

hajt

4

4

asa es vegre

-

letek programoz

U mulve

V74

3.1 Egyszer



asa

-

hajt

4

4

4

asa es vegre

letek programoz

U mulve

r 74

3.1 Egyszer

$MDI programok mentése és torlése

A $MDI allomany csak alkalmanként sziikséges egyedi mondatok,
rovid programok tarolasara szolgal. El6fordulhat azonban, hogy a
benne Iév6 mondatokat programként akarjuk elmenteni, ekkor az
alabbi modon kell eljarni:

Programbevitel és szerkesztés izemmod
kivalasztasa.

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
MGT gombot (program management).

Jelolje ki a $MDI fajlt.

= Masolashoz nyomja meg a MASOLAS
funkciégombot.

CEL FAJL =

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

Masolas végrehajtasa.

EXECUTE

A fajlkezel6bél valo kilépéshez nyomja meg a VEGE
funkciégombot.

A $MDI tartalmanak torlésekor hasonldan Igell eljarni, mint az el6z6
esetben: A masolas helyett a térléshez a TORLES funkcidgombott
kell megnyomni. A Pozicionalas kézi adatbevitellel izemmod
kovetkez6 bevaltasakor a TNC tires $MDI fajlt kinal fel.

@ Ha a $MDI programot torolini akarja, akkor

a Pozicionalas MDI-ben nem lehet kivalasztva (nem
lehet parhuzamos Gizemben sem).

a $MDI nem lehet kivalasztva Programbevitel és
szerkesztés izemmaodban sem.

Tovabbi informaciok, lasd “Egyedi fajl masolasa” 101. oldal.
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4.1 Alapismeretek

4.1 Alapismeretek

Utméré rendszerek és referenciajelek

A szerszamgép tengelyein taldlhatok az atmérd rendszerek, melyek
a gépasztal vagy a szerszam helyzetét hatarozzak meg. Linearis
tengelyeken altalaban hoszzmér6érendszerek, kdrasztal és forgo
tengelyek esetén szogmér6 rendszerek vannak felszerelve.

Ha a gép tengelye mozog, az utméré rendszer elektromos jelet
general. ATNC ebbdl a jelbdl szamitja ki a gép tengelyének pontos
helyzetét.

Aramkimaradas esetén a szan helyzete és a kiszamitott helyzet
kOzOtti kapcesolat megszakad. Ez a kapcsolat ujra Iétrehozhato, ha
mérdrendszer referenciajelekkel rendelkezik. A jeladok skalai egy
vagy tobb referenciajelet tartalmaznak, amik fol6tt athaladva a TNC
egy jelet kap. Ezzel tudja a TNC a kijelzett helyzet és a szan aktualis
helyzete kdz6tti kapcsolatot visszaallitani. Tavolsagkodolt
referenciajelekkel ellatott hosszmér6 rendszerek esetében a gép
tengelyén max. 20 mm-t, szogmérd rendszerek esetében max. 20°-t
kell eimozdulni.

Abszolut jeladd esetén a vezerl6 bekapcsolasa utan azonnal
atadodik egy pozicidérték. Igy tehat az aktualis pozici6 és a szan
helyzete kdz6tti kapcsolat kdzvetlenll a bekapcsolas utan helyreall.

Nullapont rendszer

A nullapont rendszerrel sikban vagy térben egyértelmien
meghatarozunk egy poziciot. Egy pozicié megadasa mindig egy
meghatarozott pontra vonatkozik és koordinatakkal irjuk le.

Derékszogl koordinatarendszerben (kartézi rendszerben) a harom
iranyt X, Y és Z tengellyel jeloljuk. A tengely mindenkor egymasra
merblegesen allnak, és egy pontban, a nullapontban metszik
egymast. Egy koordinat egy adott iranyban a nullaponttol valo
tavolsagaval adjuk meg. Igy a sik egy pontja két, a tér egy pontja
harom koordinataval irhato le.

A nullapontra vonatkoztatott koordinatak abszolut koordinataként
értelmezettek. A relativ koordinatak a koordinatarendszer egy
tetszbleges pontjara (vonatkoztatasi pontra) vonatkoznak. A relativ
koordinata értékeket novekményes koordinata értéknek nevezzik.
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Nullapont rendszer marégépeken

Marégépen egy munkadarab megmunkalasanal altalaban egy
derékszogu koordinatarendszerre hivatkozunk. A jobb oldali képen
lathato a szerszamgéptengelyek 6sszerendelése derékszogu
koordinatarendszerben. A "jobb kéz szabaly” szolgal emlékeztet6ul
a harom tengelyre: ha jobb keziink k6zéps6 ujjat a
szerszamtengelyen a munkadarabtol a szerszam felé iranyitjuk,
akkor ez a Z + iranyba mutat, a htivelykujj a X + iranyba és mutatouijj
pedig Y +iranyba mutat.

Az iTNC 530 9 tengely vezérlésére képes. Az X, Y és Z f6tengelyek
mellett parhuzamosan U, V és W segédtengelyek lehetnek. A forgd
tengelyeket A, B és C-vel jeldljik. A jobb oldali alsé kép mutatja a
segéd és forgd tengelyek fétengelyekhez valo rendelését.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Alapismeretek

Polarkoordinatak

Ha a mihelyrajz derékszogl méretezéssel készult, akkor az

alkatrészprogramot is derékszogl koordinatakkal kell megirni.
Koriveket tartalmaz6é munkadaraboknal vagy szogmegadasnal
gyakran egyszerlibb a pozicidkat polarkoordinataval megadni.

Polarkoordinatakat a derékszogu X, Y és Z koordinatakkal szemben
csak sikbeli poziciok megadasara hasznalhatjuk. Polarkoordinatak
nullapontja a CC poélusban van (CC kdrkoézéppont illetve a polus). A
sik egy pontja egyértelmiien megadhat6 az alabbi moédokon:

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

Polarkoordinata szdg PA, a sz6g vonatkoztatasi tengelye és a
szakasz - CC polust és az adott poziciot 6sszekotd egyenes -
kozotti szog.

Lasd a jobb oldali, fels¢ abrat.

Polus és a szog vonatkoztatasi tengelyének meghatarozasa

A polust a derékszogl koordinatarendszerben a harom sik
egyikében, két koordinataval hatarozzuk meg. Ezzel a
polarkoordinata sz6g PA egyértelmli megadasahoz a szog
vonatakoztatasi tengelye is hozzarendelddik.

Polarkoordinatak (sik) S26gvonatkoztatasi

10

Y

e T T
~ XPR s \
/' PA, S
L /pa =
PR PA, o
CcC
30

tengelye
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Abszolut és relativ munkadarab poziciok

Abszolut munkadarab poziciék

Az abszolut koordinatak olyan helyzetkoordinatak, amelyeket a
koordinatarendszer kiindulépontjahoz (orig0) viszonyitanak. A
munkadarabon levé minden egyes pontot egyedi moédon hataroznak
meg az abszolut koordinatai.

Példa 1: Furatok abszolut koordinatai

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

Novekményes munkadarab pozicidk

A nbvekményes koordinatak a szerszamnak a legutolso
programozott névleges helyzetére vonatkoznak, amely relativ
kezd6pontul szolgal. Amikor névekményes koordinatakkal irunk
alkatrészprogramot, akkor ezzel igy programozzuk a szerszamot,
hogy athaladjon az el6z6 és a rakdvetkezd névleges poziciok kozti
tavolsagon. A névekményes koordinatakat ezért lancméret
megadasnak is nevezik.

Egy poziciot névekmeényes koordinatakban valoé programozasahoz
az ,I* elétagot a tengely cime elé be kell irni.

Példa 2: Furatok névekményes koordinatai

A 4 furat abszolut koordinatai

X=10 mm

Y=10 mm

Az 5 és a 4 furat tavolsaga A G ésaz 5 furat tavolsaga
X=20 mm X=20mm

Y=10 mm Y=10 mm

Abszolut és novekményes polarkoordinatak

Az abszolut polarkoordinatak mindig a poluspontra és
referenciatengelyre vonatkoznak.

A nbvekmeényes polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Alapismeretek

Nullapont valasztasa

EQy gyartasi rajz a munkadarabon egy bizonyos pontot azonosit -
rendszerint egy sarokpontot - abszolut nullapontként. A nullapont
bedllitasa el6tt a munkadarabot a gép tengelyeinek megfeleléen be
kell igazitani, majd a szerszamot a munkadarab egy ismert
poziciojaba kell mozgatni. Ezutan On a TNC kijelz6t vagy nullara
allitja, vagy egy el6re meghatarozott pozicioértékre. Ez teremti meg
a munkadarab koordinatarendszert, amelyet a TNC a kijelzéshez és
az alkatrészprogramhoz fog hasznaini.

Ha a gyartasi rajz névekmeényes koordinatakkal méretezett,
egyszerien hasznaljuk a koordinata transzformacio ciklusokat (lasd
“Koordinatatranszformacios ciklusok” 431. oldal).

Ha a gyartasi rajz nem NC -szerlien méretezett allitsuk be a
nullapontot a munkadarabon egy pontra vagy a munkadarab egy
sarkara, amelyik a legalkalmasabb a tovabbi koordinatak
meghatarozasahoz.

Aleggyorsabb, legkénnyebb és legpontosabb mddja a nullapont
felvételének a HEIDENHAIN 3-D mérétapintd alkalmazasa. Lasd a
Mérétapintoé ciklusok kezelési leiras "Nullapont felvétel 3-D
meérd@tapintoval” fejezetét.

Példa

A jobb oldali munkadarabrajz szemlélteti (1 és 4) furatokat, amelyek
egy X=0 Y=0 koordinataju abszolut nullapontra vonatkoznak. Az (5 -

) furatok névekményes kezddpontra vonatkoznak, melynek
abszolut koordinatai X=450 Y=750. A DATUM SHIFT
(nullaponteltolas) ciklus alkalmazasaval a ideiglenesen eltolhatjuk a
nullapontot X=450, Y=750 pozicidba, és tovabbi szamitasok nélkil
programozhatjuk az (5 - 7) furatokat.
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4.2 Fajlkezeld: Alapismeretek

@ A PGM MGT(lasd “PGM MGT konfiguralasa” 592. oldal)
Uzemmod MOD funkcidjaval valaszthatunk a szabvanyos
vagy a bdvitett fajlkezel6 kozott.

Ha a TNC hal6zatba van kotve (opcio), akkor bovitett
fajlkezelést kell alkalmazni.

Adatok
Adatok a TNC-ben Tipus
Programok
HEIDENHAIN formatumban H
ISO formatumban A
Tablazatok
Szerszamok T
Szerszamcserélok .TCH
Palettak P
Nullapontok .D
Pontok PNT
Preset .PR
Forgacsolasi adatok .CDT
Szerszam anyaga, munkadarab anyaga .TAB
Kiegészit6 adatok (egyfajta adatstrukturak) .DEP
Szoveg
ASCII fajlok A

Amikor a TNC-n alkatrészprogramot irunk, elséként egy fajl nevet
kell megadni. A TNC ekkor ez alalatt a név alatt fajlként tarolja a
programot a merevlemezen. Fajlként tarolhatunk szbvegeket és
tablazatokat is.

A TNC egy kiilon fajlkezelési ablakot biztosit, amelyben kénnyen

megtalalhatjuk, kezelhetjik fajljainkat. Itt el6hivhatjuk, masolhatjuk,

atnevezhetjik és tordlhetjik 6ket.

Tetsz6leges szamu fajlt kezelhetiink a merevlemezen, de
Osszméretiilk nem haladhatja meg a 6000 MB-ot.

Fajl nevek

Alapismeretek

4.2 Fajlkezel

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

PG

Fajl neve Adat tipusok

HEIDENHAIN iTNC 530




Alapismeretek

4.2 Fajlkezel

Adatbiztonsag

Javasolt az tjonnan irt programok és fajlok rendszeres id6kdzokben
valé mentése PC-re.

Ez megtehet6 az ingyenes HEIDENHAIN TNCBACK.EXE
programmal. A szerszamgépgyarto biztositani tudja ennek egy
masolatat.

Eqgy floppy lemez is szilkséges, amelyen a szerszamgeép 6sszes
gépspecifikus adata (PLC program, gépi paraméterek) tarolhatok.
Tovabbi informacidért a programmal és floppy lemezzel
kapcsolatban a szerszamgépgyartohoz kell fordulni.

@ A teljes merevlemez tartalmanak mentése (> 6 Gbyte)
tobb orat vehet igénybe. Ebben az esetben ajanlott az
adatokat munkaidén kiviil menteni, vagy a PARHUZ.
VEGREHAJTAS funkciét hasznalni (hattér mentés
megmunkalas alatt).

A mUikodési kornyezettdl fliggéen (pl. a gép vibralasa), a
@5 merevlemezek altalaban 3-5 évig hasznalhatéak

meghibasodas nélkul. Ezért a HEIDENHAIN a

merevlemezek 3-5 évenkénti ellen6rzését javasolja.

88 4 NC alapismeretek, Fajlkezeld, Programozasi segédletek, Palettakezelés @



4.3 Szabvanyos fajlkezeld
Megjegyzés

@ Hasznalja a szabvanyos fajlkezelést, ha az 6sszes fajlt
egy konyvtarban akarja tarolni, vagy ha a régi TNC
vezerl6kon ehhez szokott hozza.

A szabvanyos fajlkezelés hasznalatahoz, allitsa MOD-
funkciéval PGM MGT-ben (lasd “PGM MGT
konfiguralasa” 592. oldal) szabvanyosra.

A fajlkezel6 el6hivasa

V74

e

4.3 Szabvanyos fajlkezel6

::2:::““ Programming and editing
i . iialzi i RATCHPRNT. A ]
Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC kijelzi a FiuE mEnE SZICHPRNT-A
MGT .. P . P . TNC:\*. ¥
fajlkezeld ablakot (Isd. jobb felsé abrat) i — Bytes S1atls N
CVREPORT .R 672 —
LOGBOOK -R 21688 |58
Az ablak megmutatja a TNC-ben tarolt 6sszes fajlt. Minden f4jlt FRAES._2 -CDTE10882
. . PR . FRAES_GB .CDT 18882
tovabbi informaciokkal mutat: e i TR G ‘
- = - 521.H.SEC .DEP 1472
Képernyo Jelentés 522.H.SEC .DEP 1472 ~ ‘
. i J L 999.h.SEC .DEP 1472
Fajl neve Név max. 16 karakter hosszan és fijltipus $MDI -H 374 s ‘
1 .H 888 + .
BYTE Faj|0k mérete béjtokban 31 file(s) 3784296 kbyte vacant .
md
Status Fajl tulajdonsaga:
¥ | 5| ST =) © | &

E Program kivalasztasa Programbevitel és
szerkesztés izemmaodra.

S Program kivalasztasa Programteszt
Uzemmodra.

M Program kivalasztasa Program futtatas
Uzemmodra.

P Védelem szerkesztés és torlés ellen.

Ehhez a faljhoz tartoznak tovabbi adatok
+ (lasd “Fiiggé fajlok” 593. oldal)

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Szabvanyos fajlkezel6

Fajl kivalasztasa
A fajlkezel6 el6hivasa.

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijeldlésére, amelyet
valasztani kivan:

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t fel vagy le a fajlok
kozt az ablakban.

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t fel vagy le az
v T | oldalak kozt az ablakban.

A fajl kivalasztasahoz: Nyomja meg a KIVALASZT
“ vagy az ENT funkciégombot.
vagy

ENT
Fajl torlése
A fajlkezel6 el6hivasa.
MGT

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijelolésére, amelyet
tordlni kivan:

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t fel vagy le a fajlok
kozt az ablakban.

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t fel vagy le az
v | oldalak kozt az ablakban.

A fajl térléséhez: Nyomja meg a TORLES
'y funkciégombot.
..... FAJL TORLESE?

Ervényesitse az IGEN funkciégombbal.

Megszakitdsa a NEM funkciogombbal.
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Fajl masolasa
A fajlkezel§ el6hivasa.
MGT

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijelolésére, amelyet
masolni kivan:

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t fel vagy le a fajlok
kozt az ablakban.

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t fel vagy le az
t v oldalak kozt az ablakban.

A fajl masolasahoz: Nyomja meg a MASOLAS
o) funkciégombot.

CEL FAJL =

irja be az Uj fajl nevét és erdsitse meg a bevitelt az EXECUTE vagy az
ENT funkciégombbal. Egy allapotjelzé ablak jelenik meg a TNC-n,
amely a masolasi folyamatrol tajékoztat. Amig a TNC masol, tovabbi
munka nem végezhetd, vagy

Ha nagyon hosszu programokat kivan masoilni, irja be az Uj fajl nevét
és er@sitse meg a PARALLEL EXECUTE (parhuzamos végrehajtas)
funkcidbgombbal. Ezzel a fajl a hattérben masolodik, igy folytathaté a
munka, mialatt a TNC masol.

@ Amikor a masolasi folyamatot elinditjuk a EXECUTE
funkcibgombbal, a TNC megjelenit egy folyamatjelzé
ablakot.
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4.3 Szabvanyos fajlkezel6

Adatatvitel (adatok ki és beolvasasa) egy kiils6

adathordozéval
(& Mieldttadatokatlehetne egy iils6 adathordozo I 1ML L L —
eszkozre atvinni, be kell allitani az interfészt (lasd . .
“ A “ ST ” Nk Nk —
Adatinterfész beallitasa” 581. oldal). =~
CUREPORT .A 672 —
LOGBOOK LA 21688 -
A fajlkezel6 el6hivasa.
MGT FRAES_GB .CDT 10882 ‘
TEST .D 958K S
521.H.SEC .DEP 1472 ‘
5 Kiils6 adatatvitel inditasa: Nyomja meg a EXT — =]
EXT .. . 3 .
funkcidégombot. A képerny6 bal felén 1 a TNC : wo e B
mutatja a mereviemezen tarolt fajlokat. A képernyé 7 et TS keyie vecent i |
jobb felén 2 mutatja a klils6 adathordozon tarolt RO
fajlokat PnTGE ‘ Pnfz ‘2’ %_‘F% TAG ‘ m@ ‘ ‘ END ‘

Jeldlje ki az iranybillentylkkel az(oka)t a fajl(oka)t, amelyeket at akar
vinni:

Mozgassa fel vagy le az emelt fény jelol6t.

. . Mozgassa a jel6l6t a bal ablakbél a jobba, és
- - B
forditva.

Ha a TNC-bél visz at a kiilsé eszkdzbe, a bal ablakban az emelt fény(i
jelélét vigye arra a fajlra, amelyet at kell vinni.

Ha a kiils6 eszk6zb6l visz at a TNC-be, vigy az emelt fényli jel616t a
jobb ablakban arra fajlra, amelyet at kell vinni.

Jelold funkciok Funkciégomb

Egy fajl kijeldles

Osszes fajl kijel6lése =

ALL
FILES

Egy fajl kijelolésének visszavonasa

UNTAG
FILE

Osszes fajl kijeldlésének visszavonasa
e
Osszes kijeldlt fajl masolasa :%w TS
S
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Egy f4jl atviteléhez: Nyomja meg a MASOLAS
[ck) funkciogombot, vagy

Tébb f4jl atvitele: Nyomja meg a KIJELOL
funkciégombot, vagy

TAG

gopv Az Gsszes fajl atvitele: Nyomja meg a TNC=>EXT
[el=fe) funkciégombot.

Erésitse meg a VEGREHAJT vagy az ENT funkcidgombbal. Egy
allapotjelz6 ablak jelenik meg a TNC-n, amely a masolasi folyamatrol
tajékoztat, vagy

ha egynél tobb fajlt, vagy hosszabb fajlokat kivan athelyezni, nyomja
meg a PARHUZAMOS VEGREHAJTAS funkciogombot. A TNC ekkor
a hattérben masolja a fajlokat.

m:c> Az adatatvitel befejezéséhez nyomja meg a TNC
funkcidégombot. A szabvanyos fajlkezel6 ablak kerll
ujbol kijelzésre.
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4.3 Szabvanyos fajlkezel6

Egy fajl kivalasztasa a 10 legutébb hasznalt
fajlbol

PGM
MGT
LAST

A fajlkezel6 el6hivasa.

A 10 legutobb haszhalt fajl kijelzése: Nyomja meg a
UTOLSO FAJLOK funkciégombot.

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijel6lésére, amelyet
valasztani kivan:

Mozgassa az emelt fénydi jelol6t fel vagy le.

A fajl kivalasztasahoz: Nyomja meg a KIVALASZT
vagy az ENT funkciogombot.

SELECT

vagy

Fajl athevezése

PGM
MGT

Haszndlja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijeldlésére, amelyet
atnevezni kivan:

PRTEE PllsE
RENAME
frcl=pe]

CEL FAJL =

A fajlkezeld el6hivasa.

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t fel vagy le a fajlok
kozt az ablakban.

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t fel vagy le az
oldalak kozt az ablakban.

Nyomja meg a UJ NEV funkciégombot az
atnevezéshez

irja be az fajl Gj nevét és erésitse meg a bevitelt az VEGREHAJT vagy
az ENT funkciégombbal.

94

Manual
operation

Programming and editing

TNC:\#.%
| _File name __________Bytes Status |
%TCHPRNT . A 132
CVREPORT .A 672
LOGBOOK
FRAES_2
FRAES_GB |3 TN \inar.1a8
TEST § NG \SeREENBOTENE D>
521.H.SE 2 N SEREENBINERLEi O o
522:H:SE N S AN P
999.h.SE
$MDI >
1 .H 898 +

31 file(s) 3784296 kbyte vacant

A

EAII

SELECT

m 8
(= =

END
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Fajlvédelem / fajlvédelem visszavonasa
A fajlkezel6 el6hivasa.
MGT

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijelolésére, amelyet
amelyet védeni kivan vagy amelynek védelmét visszavonni akarja:

Mozgassa az emelt fényd jelol6t fel vagy le a fajlok
kozt az ablakban.

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t fel vagy le az
t v | oldalak kozt az ablakban.

A fajlvédelem engedélyezéséhez: Nyomja meg a
D& VEDENI funkciogombot. A fajl ezutan P statusban
van, vagy
Nyomja meg a NEM VED funkciégombot a védelem
) visszavonasahoz. A P status megszinik.
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4.4 Bévitett fajlkezeld

4.4 Bovitett fajlkezel6
Megjegyzés

@ Valassza ki a Bévitett fajlkezelést, ha a fajlokat kiilonb6z6
kényvtarban kivanja tarolni.

Allitasa a MOD-funkciéval PGM MGT-BEN (lasd “PGM
MGT konfiguralasa” 592. oldal).

Lasd még “Fajlkezeld: Alapismeretek” 87. oldal.

Konyvtarak

Annak biztositasahoz, hogy kbnnyen megtalalja a fajljait, javasoljuk,
szervezze a merevlemezét kdnyvtarakba. Egy kdnyvtarat feloszthat
tovabbi kdnyvtarakra, amelyeket alkdnyvtaraknak neveznek. A -/+
vagy az ENT gombbal tudja megjeleniteni vagy elrejteni az
alkdnyvtarakat.

@ A TNC 6 konyvtarszintet képes kezelni!

Ha tébb mint 512 fajlt ment egy konyvtarba, a TNC a
tovabbiakban mar nem alfabetikus sorrendben tarolja
azokat.

Konyvtarnevek

Egy koényvtarnév 16 karaktert tartalmazhat és nincs kiterjesztése. Ha
kdnyvtarnévkeént tobb mint 16 karaktert ad meg, a TNC egy
hibalizenetet kiild.

Elérési utvonal

Az elérési utvonal jelzi a meghajtot (lemez) és az 6sszes kdnyvtarat
és alkonyvtarat, amelyek alatt a fajlt mentették. Az egyes nevek
kulonvalasztasa a ,\“ jellel torténik.

Példa

A TNC:\ meghajton az AUFTR1 alkOnyvtarat hoztak létre. Az
AUFTR1 konyvtar alatt az NCPROG alkdnyvtarat alakitottak ki, és a
PROG11.H alkatrészprogramot masoltak ide. Az
alkatrészprogramnak most a kdvetkez§ az elérési utvonala:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

A jobb oldali grafika szemlélteti egy kdnyvtar megjelenitését
kilénbozé elérési utvonalakkal.
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Attekintés: Bévitett fajlkezel6 funkcioi

Funkcio Funkciégomb
Egy fajl masolasa (atalakitasa) cory
s

Célkonyvtar kivalasztasa

v
®
3

Adott fajltipus megjelenitése

a
m
3
3

Y

o
<
T
m

,_
D
7}
9

A 10 legutobb haszhalt fajl kijelzése

-v|
a
et
m
it}

5

Eqgy fajl vagy konyvtar torlése

=}
m
ol
m
I
m

Fajl megjeldlése

BE

Fajl atnevezése

RENAME
= XYz
Védelem szerkesztés és torlés ellen. PROTECT
M
Fajlvédelem visszavonasa UNPROTECT
M

Halbzati meghajtd kezelése

Konyvtar masolasa copy DIR
@- S\

7
B -

Egy bizonyos meghajt6 valamennyikdonyvtaranak ronte
kijelzése 'E

TREE

ALL

Egy konyvtar és az alkonyvtarak torlése 'E/
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4.4 Bévitett fajlkezeld

A fajlkezel6 elGhivasa

Er Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC kijelzi a
fajlkezel6 ablakot (Isd. jobb felsé abra szerinti
alapértelmezett beallitdssal. Ha a TNC ettdl eltéré
képernyd elrendezést mutat, nyomja meg az ABLAK
funkciégombot.)

A keskeny ablak a bal oldalon 7 az elérheté meghajtdkat és
kdnyvtarakat mutaja. A meghajtok jelolik azokat az eszkdzoket,
amelyekkel az adatokat taroljak vagy forgalmazzak. Az egyik
meghajté a TNC merevlemeze. Mas meghajtok az interfészek
(RS232, RS422, Ethernet), amelyek példaul személyi szamitdégéppel
valo dsszekdtésre hasznalhatok. Egy konyvtar mindig felismerhet6 a
mappa jelrdl bal oldalt és a kdnyvtar nevérdl jobb oldalt. A vezérlé az
alkbnyvtarat a forraskényvtartol jobbra és alatta jeleniti meg. A
mappa szimbolum el6tti + jel jelzi, hogy tovabbi alkdnyvtarak vannak,
melyeket a -/+ gombokkal vagy az ENT-tel lehet el6hivni.

A keskeny ablak jobb oldalan 2 a valasztott kdnyvtarban lév6 6sszes
fajl lathat6. Minden fajl tovabbi informaciokkla jelenik meg, lasd a
tablazat alatt.

TYPE

bt Programming and editing
operation )
File name =[IN<4N]
G7DEBUG:\ TNC: \SCREENDUMPN* . ¥
&PC1781:\ —
&7Pc28B2:N \
EETEIPIN o -
[SALTEN 1E «H 478 08:29:22
CJA1bert 1F H a7e + 10-05-2002 08:29:10 —_
BHBS30 \
Muell 168 .H 468 + 10-06-2002 08:29:12 -
COINK
& £10EM 1I .H 450 + 19-07-2002 08:39:54
g EJPROSPEKT ANL .H 484 + 10-06-2002 08:29:12
g IRobert
1Screendump 15 .H 542 + 10-06-2002 08:29:12
JWork
SIUORLD 3507 Ho 1102 10-05-2002 05:29:12
3518 M 13es + 10-05-7002 08:29:12
apJoINT M e3a 10-05-2002 08:29:20 i !
50 file(s) 3784296 kbyte vacant 5 !
PRGE PAGE SELECT COPY SELECT WINDOW LAST
= END

== =F

FILES
&

Kijelzés Jelentés

Fajl neve Név max. 16 karakter hosszan és fajltipus
Byte Fajlok mérete bajtokban

Status Fajl tulajdonsaga:

E Program kivalasztasa Programbevitel és

szerkesztés lizemmodra.

S Program kivalasztasa Programteszt
Uzemmodra.

M Program kivalasztasa Program futtatas
Uzemmodra.

P Védelem szerkesztés és torlés ellen.

Datum Az utolso6 valtoztatas datuma

Ido Az utolso6 valtoztatas ideje
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Meghajték, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

A fajlkezel6 el6hivasa.
MGT

A nyilbillentylkkel, vagy a funkcidgombokkal tudja az emelt fényl
jelolét a kivant helyre mozgatni a képernyén:

Mozgassa a jeldl6t a bal ablakbdl a jobba, és
forditva.

Mozgassa fel vagy le az emelt fény jeldl6t.

Mozgassa egy oldallal feljebb vagy lejjebb az emelt
v T fenyadjelsist.

1. 1épés: Meghajto kivalasztasa

Vigye az emelt fény( kijel616t a kivant meghajtéra a bal ablakban:

Meghaijto kivalasztasa: Nyomja meg a KIVALASZT
“y vagy az ENT funkciégombot.

vagy

ENT

2. |épés: Konyvtar kivalasztasa:

Vigye az emelt fényl jel616t a kivant kdnyvtarra a bal ablakban - a
jobb ablakban automatikusan megjelenik az dssszes fajl, amely a
konyvtarban tarolva van.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Bévitett fajlkezeld

3. Iépés: Fajl kivalasztasa

Nyomja meg a TiPUS VALASZTAS funkciégombot.
Nyomja meg a funkcidgombot a kivant fajltipushoz,
E) vagy

SHOW_ALL Nyomja meg az OSSZESET funkcidgombot az

Osszes fajl kijelzéséhez, vagy

4* H Hasznaljon helyettesit6 karaktereket, pl. hogy
megjelenitse az 6sszes .H fajlt, ami 4-gyel kezd6dik.

Vigye az emelt fény( kijel616t a kivant fajlra a jobb ablakban

A valasztott fajl abban az izemmaodban van
) megnyitva, amelyben az el6hivott fajlkezel van:
vagy Nyomja meg a KIVALASZT vagy az ENT

ﬂ funkciégombot.

Uj konyvtar lIétrehozasa (csak a TNC:\
mereviemezén lehetséges)

Mozgassa az emelt fényl jel6l6t a bal ablakban arra a konyvtarra,
amelyben uj alkdnyvtarat akar Iétrehozni.

UJ et iria be az uj fajl nevét, majd erésitse meg az ENT-
TEL.

LETREHOZ \ UJ KONYVTAR?

Nyomja meg az IGEN funkcidgombot, vagy
Megszakitasa a NEM funkciogombbal.
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Egyedi fajl masolasa

Jeldlje ki a masolni kivant fajlt az emelt fényd jeldl6vel.

s Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot a masolasi
=] funkcio kivalasztasahoz. A TNC megijelenit egy
funkcidsort a kiillonbdz6 funkcidkhoz.

Nyomja meg a "Célkdnyvtar kivalasztasa”
funkciégombot a kivant konyvtar kivalasztasahoz a
felugré ablakban. A célkdnyvtar kivalasztasa utan a
megfeleld elérési ut megjelenik a fejlécben. Vigye a
visszaléptet6 gombbal a kurzort kGzvetlen az elérési
ut végére, és adja meg a célfajl nevét.

irja be a célfajl nevét és erésitse meg a bevitelt az
VEGREHAJT vagy az ENT funkcidgombbal: ATNC

bemasolja a fajlt az aktiv vagy a kivalasztott

célkonyvtarba. Az eredeti fajl megmarad, vagy

4.4 Bévitett fajlkezeld

PARALLEL Nyomja meg a PARHUZ. VEGREHAJT

funkcidgombot a fajl hattérben masolasahoz. A
hattérben valé masolas lehet6vé teszi a munka
folytatasat, amig a TNC masol. Hasznos, ha nagy
méret(ifajlokat masol, amihosszu id6t veszigénybe.
Amig a TNC a hattérben masol, az INFO PARHUZ.
VEGREHAJT funkciégomb megnyomasaval (a
TOVABBI FUNKCIOK alatt, masodik funkcidsor)
ellendrizheti a masolasi folyamatot.

@ Amikor a masolasi folyamatot elinditjuk a EXECUTE
funkciégombbal, a TNC megjelenit egy folyamatjelz6
ablakot.
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Tablazat masolasa

Ha tablazatokat masol, atirhat egyes sorokat vagy oszlopokat a cél-
tablazatban a MEZOKET MODOSIT funkciégombbal. El6feltételek:

A céltablazatnak léteznie kell.

A masolando fajl csak azokat az oszlopokat és sorokat
tartalmazhatja, amelyeket ki akar cserélni.

@, A MEZOKET MODOSIT funkciégomb nem jelenik meg
amikor egy kils6 adatatviteli programmal akarja felllirni
a tablazatot, mint amilyen a TNCremoNT. Masolja a
kulséleg el6éallitott fajlt egy kilon konyvtarba, ezutan
masolja a kivant mezdket a TNC fajlkezeldjével.

Példa

4.4 Bévitett fajlkezeld

Egy kiils6 szerszambemérén megmérte 10 Uj szerszam hosszat és
sugarat. A szerszambemérd létrehozza a TOOL.T
szerszamtablazatot 10 sorral (a 10 szerszamra) és az alabbi
oszlopokat

Szerszamszam (T oszlop)
Szerszamhossz (L oszlop)
Szerszamsugar (R oszlop)

Ha a TNC-be kivanja bemasolni ezt a fajlt, a TNC megkérdezi, hogy
felll kivanja-e irni a meglévé TOOL.T szerszamtablazatot.

Ha megnyomija az IGEN funkciégombot, a TNC teljesen atirja a
jelenlegi TOOL.T szerszamtablazatot. Ezutan a masolasi folyamat
utan az Uj TOOL.T tablazat 10 sorbdl all. A tablazatban megmaradé
oszlopok csak a szerszamszam, szerszamhossz és a
szerszamsugar.

Vagy, ha megnyomja a MEZOKET MODOSIT funkciégombot, a
TNC csupan szerszamszam, -hossz és -sugar oszlopok elsé 10
soratirja at a TOOL.T fajlban. A t6bbi sor és oszlop adata
valtozatlan marad.

Vagy, ha megnyomja a CSAK URES SOROKAT CSEREL
funkcidégombot, a TNC csak azokat a sorokat irja feltil,amelyek
semmilyen adatot nem tartalmaznak. A tobbi sor és oszlop adata
valtozatlan marad.

Konyvtar masolasa

Jeldlje a bal ablakban azt a kbnyvtarat, amelyet masolni akar. A
MASOLAS helyett a KT MASOL funkcidgombot nyomja meg. Ezzel az
alkbnyvtarakat is atmasoljuk.
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Egy fajl kivalasztasa a 10 legutébb hasznalt
fajlbol

A fajlkezel§ el6hivasa.
MGT
Last A 10 legutébb haszhalt fajl kijelzése: Nyomja meg a
UTOLSO FAJLOK funkciégombot.

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajinak a kijel6lésére, amelyet
valasztani kivan:

Mozgassa fel vagy le az emelt fényt jeldl6t.

Meghaijto kivalasztasa: Nyomja meg a KIVALASZT
«y vagy az ENT funkciégombot.

vagy

ENT

Fajl torlése

Jeldlje ki a torolni kivant fajlt az emelt fényd jeldlovel.

i Térléshez nyomja meg a TORLES funkciégombot. A
TNC rakérdez, hogy tényleg szandékaban all-e a fajl
torlése.

Megerdsitéshez nyomja meg az
IGENfunkcibgombot,

Megszakitasa a NEM funkciogombbal.
Konyvtar torlése

A t6rolni kivant konyvtarboél az 6sszes fajlt és alkbnyvtarat torli.
Jeldlje ki a tordini kivant kdnyvtarat az emelt fényd jeldlével.

= Térléshez nyomja meg a TORLES funkciégombot. A
N TNC rakérdez, hogy tényleg szandékaban all-e a
konyvtar torlése.

Megerdsitéshez nyomja meg az IGEN
funkciégombot,

Megszakitasa a NEM funkciogombbal.
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Manual
operation

Programming and editing

£ Albert

(- BHBS530
(Muell
CONK

(I0EM

(£ PROSPEKT
(IRobert

(£ 5creendunp
£ Work

&7 UWORLD:\

TNC: \SCREENDUMP\x .

©8:29:22

1F H 470 + 10-06-2002 ©8:29:10

BTG \SCREENDUNPSBLKH
: TNC:\FRAES_2.CDT

: TNC:\TMAT.TAB

: TNG:\UMAT.TAB

: TNG: \SCREENDUMP\NULLTAB.D
g UMP\N

IOJOINT H =23

Se file(s) 3784296 kbyte vacant

4.4 Bévitett fajlkezeld

SELECT

h @



4.4 Bévitett fajlkezeld

Fajlok kijelolése

Jelol6 funkcidk Funkciogomb
Egy fajl kijelolés

A konyvtar dsszes fajljanak kijeldlése s

Eqgy fajl kijelolésének visszavonasa .

FILE

Osszes f4jl kijellésének visszavonasa T

FILES

Osszes kijeldlt fajl masolasa corv TaG.
-

Néhany funkcid, mint a fajlok masolasa vagy torlése nemcsak egy
fajlra alkalmazhat6, hanem egyszerre tobb fajlra is. Tobb fajl
kijeloléséhez a kbvetkezOképpen jarjon el:

Jeldlje ki az elso fajlt.

A kijel6l6 funkcidk megjelenitéséhez nyomja meg a

TAG

KIJELOL funkcidgombot.
o Egy fajl kijeldléséhez nyomja meg a FAJLT KIJELOL
funkciégombot.

Vigye az emelt fényd kijel616t a kovetkezd kijeldlendd fajlra:

o Tovabbi féjlolf kijeloléséhez nyomja meg a
FAJLT KIJELOL funkciégombot.

coPY RS A kijelolt fajlok masolasahoz nyomja meg a
JT MASOL funkciégombot, vagy

ceere | TOroéle a kijelolt fajlokat ugy, hogy megnyomja a
VEGE gombot, hogy a kijel&16 funkciot befejezze,
azutan a TORLES funkcidgombot, hogy a kijelolt
fajlok torlésre keriiljenek.
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Fajl atnevezése

Jeldlje ki az atnevezni kivant fajlt az emelt fényd jeldlével.

B Atnevezés funkci6 kivalasztasa.
Adja meg az uj nevet; a fajltipust nem lehet
valtoztatni.
Az atnevezés végrehajtasahoz nyomja meg az ENT -
et.
Tovabbi funkciok

Fajlvédelem / fajlvédelem visszavonasa
Jeldlje ki az védeni kivant fajlt az emelt fényd jeldlével.
A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a

4.4 Bévitett fajlkezeld

TOVABBI MUVELETEK funkciégombot.

PROTECT Fajlvedelem engedélyezéséhez nyomja meg a
M VEDENI funkciégombot. A fajl ezutan P statusban
van.

A védelem visszavonasahoz hasznalja a NEM
VEDENI funkcibgombot.

Konyvtar torlése az 6sszes alkonyvtaraval és fajlaval egyutt
Jeldlje a bal ablakban azt a kbnyvtarat, amelyet t6réini akar.

A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI MUVELETEK funkciégombot.

p—— Nyomja meg a TORLES MIND-et a kényvtar és
'E/ ALL alkdnyvtarainak torléséhez.

Megerdsitéshez nyomja meg az
IGENfunkciégombot. Megszakitasa a NEM
funkciégombbal.
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4.4 Bévitett fajlkezeld

Adatatvitel (adatok ki és beolvasasa) egy kiils6

adathordozéval
e ey , ::::::m Programming and editing
@ Miel6tt adatokat lehetne egy kiilsé adathordozé File name =EIN
eszkozre atvinni, be kell allitani az interfészt (lasd R ———— . —
“Adatinterfész beallitasa” 581. oldal). o
1F .H 470 + CUREPORT .A 872 —_— ‘
168 H a8 + LOGBOOK .A 21888 o
Afdilkezelo elohivasa. ol s
MGT 1S “H 542 TEST .D 858K S
3507 «H 1102 521.H.SEC .DEP 1472
UINDOU Képerny( kivalasztasa adatatvitelhez: Nyomjamega apJoInT Ho eaa shoz Ho v i '
== ABLAK funkciogombot. A képerny6 bal felén 1 a 2 e
TNC mutatja a merevlemezen tarolt fajlokat. A I J)
képernyd jobb felén 2 mutatja a kiils6 adathordozon
’a 7 PAGE PAGE SELECT COPY. SEI;ECT WINDOW
tarolt fajlokat i | END
| : = -

Jeldlje ki az iranybillentylkkel az(oka)t a fajl(oka)t, amelyeket at akar
vinni:

Mozgassa fel vagy le az emelt fény jelol6t.

Mozgassa a jel6l6t a bal ablakbél a jobba, és
forditva.

Ha a TNC-bél visz at a kiilsé eszkdzbe, a bal ablakban az emelt fény(i
jelélét vigye arra a fajlra, amelyet at kell vinni.

Ha a kiils6 eszk6zb6l visz at a TNC-be, vigy az emelt fényli jel616t a
jobb ablakban arra fajlra, amelyet at kell vinni.

Egy fajl atviteléhez: Nyomja meg a MASOLAS
[eclebe) funkciogombot, vagy

Tobb f4jl atvitele: Nyomja meg a KIJELOL
funkciégombot (masodik funkcidsor,lasd “Fajlok
kijelolése” 104. oldal), vagy

TAG

Az Osszes fajl atvitele: Nyomja meg a TNC=>EXT
funkcibgombot.
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Erésitse meg a VEGREHAJT vagy az ENT funkciégombbal. Egy
allapotjelz6 ablak jelenik meg a TNC-n, amely a masolasi folyamatroél
tajékoztat, vagy

ha egynel t6bb fajlt, vagy hosszabb fajlokat kivan athelyezni, nyomja
meg a PARHUZAMOS VEGREHAJTAS funkciogombot. A TNC ekkor
a hattérben masolja a fajlokat.

uTNoow Az adatatvitel befejezéséhez mozgassa a jel6l6t a
== bal ablakba és nyomja meg az ABLAK
funkciégombot. A szabvanyos fajlkezel6 ablak kerl
ujbodl kijelzésre.

@ Egy masik konyvtar kivalasztasahoz nyomja meg a PATH
funkcibgombot. Valassza ki a kivant kdnyvtarat a nyilak
és az ENT gomb hasznalataval.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Bévitett fajlkezeld

Egy fajl masolasa egy masik konyvtarba

Valassza azt a képerny6 elrendezést, amelyen két egyforma
méretd ablak van.

A kdnyvtarak megjelenitéséhez mindkét ablakban nyomja meg a
PATH funkciégombot.
A jobb oldali ablakban

Vigye az emelt fényu jel616t arra kdnyvtarra, amelybe a fajlokat
masolni kivanja, és jelenitse meg a fajlokat ebben a kdnyvtarban az
ENT lenyomasaval.

A bal oldali ablakban

Valassza ki a konyvtarat azokkal a fajlokkal, amelyeket masolni
akar és nyomja meg az ENT-t, hogy megjelenitse azokat.

Jelenitse meg a fajl kijel616 funkcidkat.

TAG

Vigye a kijel6lést arra a fajlra, amelyet masolni akar
és jeldlje meg. Kivansag szerint tobb fajlt kijelblhet
ilyen modon.
Masolja be a kijelolt fajlokat a célkonyvtarba.

Tovabbi funkciok: l1asd “Fajlok kijeldlése” 104. oldal.

Ha a bal és jobb ablakban is kijel6lt fajlokat, aTNC abbdl a
konyvtarbol masol, ahol az emelt fény( jel616 talalhato.

Fajlok feliilirasa
Ha olyan konyvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol
ugyanazon a néven, a TNC rakérdez, hogy a célkdnyvtarban lévd
fajlokat felulirja-e:
Minden fajl fellilirasahoz nyomja meg az IGENfunkcibgombot,
vagy
Nyomja meg a NEM-et, ha egyetlen fajlt sem kell felllirni, vagy
Minden egyes fajlfelliliras eltti megerdsitéséhez nyomja meg a
MEGEROSIT funkciogombot.

Ha egy védett fajlt kivan felllirni, ezt szintén killon kell megerdsiteni
vagy visszavonni.
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TNC halézatban

% Az Ethernet kartyanak a hal6zathoz val6 csatlakoztatasa,
lasd “Ethernet Interfész” 585. oldal.

AziTNC Windows 2000-rel csatlakoztatasa a hal6zathoz,
lasd “Halézati beallitasok” 645. oldal.

A TNC feljegyzi a hibalizeneteket a halozati mikédés
folyaman (lasd “Ethernet Interfész” 585. oldal).

Ha a TNC hal6zathoz van csatlakoztatva,a konyvtar ablakt 7
meghajtot jelenit meg (lasd jobb oldalt, feltl). Minden el6zdleg leirt
funkcid (meghajto kivalasztasa, fajlok masolasa, stb.) a halozati
meghajtdkra is érvényes, feltéve ha megvan a megfelelé hozzaférés
engedélye.

Halézati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa
A program management kivalasztasahoz: Nyomja
MGT meg a PGM MGT gombot. Ha sziikséges, nyomja
meg az ABLAK funkciégombot, hogy képernyé a
fenti képen lathato legyen.

Halozati meghajtok kezeléséhez: Nyomja meg a
HALOZAT funkciégombot (masodik funkciosor). A
jobb oldali ablakban 2 a TNC mutatja a hozzaférhet6
haldzati meghajtokat. Az alabbi funkciogombokkal
meghatarozhatja a kapcsolatot mindegyik

Manual
operation

Programming and editing

Path =PIV

ISDEBUG ]

TNC: \SCREENDUMPN\ % .

3507

35071

3518

3DJOINT

BLK

T xr Iz

H

E+

S0 file(s) 3784296 kbyte vacant

+ 1

+ 10-06-2002 @8:29:10

+ 10-06-2002 @8:29:12

+ 19-07-2002 08:39:54

+ 10-06-2002 08:29:12

+ 10-06-2002 08:29:12

10-06-2002 08:29:12

+ 10-06-2002 @8:29:12

+ 10-06-2002 @8:29:12

10-06-2002 08:29:20

10-06-2002 08:29:12

PAGE ‘

T

PAGE

v

DELETE

SO

E

UPDATE
TREE

NET

MORE.
FUNCTIONS

0

)

N

)

- X
. SN —
~| \®
|
| Ear

2
&S
s =°
B! m
i I
END‘ ‘r

meghajtéhoz.
Funkcié Funkciégomb
Halbzati kapcsolat Iétesitése. Ha a kapcsolat o
aktiv, a TNC egy M-mel jelzi az Mnt oszlopban.
Legfeljebb tovabbi 7 meghajtot kapcsolhat a

TNC-hez.

Halbzati kapcsolat torlése.

UNMOUNT
DEVICE

Automatikus kapcsolat Iétrehozasa barmikor, ha oo
a TNC bekapcsolt allapotban van. ATNC egy A- HouNT
val az Auto oszlopban jelzi, ha a kapcsolat
automatikusan létrejott.

Ne hozzon létre hal6zati kapcsolatot kdzvetlendl No

a TNC bekapcsolasakor. HounT

A halbdzati csatlakozas Iétrejotte id6be telik. A képernyd jobb felsé
részén a TNC jelzi, hogy a kapcsolat folyamatban van [READ DIR]. A
maximalis atvitali sebesség 2-5 MB/s, az atvitt fajltipustol és a
haldzat hasznalatatol fuggden.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Program megny

4.5 Program megnyitasa és
bevitele

NC program HEIDENHAIN parbeszédes
formatumba szervezése

Egy alkatrészprogram prorammondatok sorozatabaol all. A jobb oldali
abra szemlélteti a mondat elemeit.

A TNC a mondatokat ndvekvé szamsorrendben sorszammal latja el.

A program elsé mondata a BEGIN PGM, mely tartalmazza a
program nevét és aktiv mértékegységet.

A rakdvetkez6 mondatok informaciot tartalmaznak az alabbiakrol:

A nyers munkadarab

Szerszam definiciok, szerszamhivasok
El6tolas és fordulatszam, valamint
Konturok, ciklusok és tovabbi funkciok

A program utolsé mondata a END PGM, mely tartalmazza a
program nevét és aktiv mértékegységet.

Nyers munkadarab meghatarozasa - BLK FORM

Kozvetlenlil egy Uj program megnyitasa utan meghatarozunk egy
kocka alaku nyers munkadarabot. Ha kés6bb akarja definialni,
nyomja meg a BLK FORM funkciégombot. Ez a TNC grafikus
parhuzamosan fekszenek az X, Y és Z tengelyekkel és max. 100 000
mm hosszuak lehetnek. A nyers munkadarb két sarokpontjaval
hatarozhaté meg:

MIN pont: a nyersdarab legkisebb X-,Y- ésd Z- koordinatai,
abszolut értékkel beirva.

MAX pont: a nyersdarab legnagyobb X-,Y- ésd Z- koordinatai,
abszolut, vagy ndvekményes értékkel megadva.

I:ﬂg_—, Csak akkor kell meghatarozni a nyersdarabot, ha
grafikus szimulacio6t kivanunk futtatni!
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Uj alkatrészprogram létrehozasa

Egy alkatrészprogramot mindig a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodban irunk be. Példa egy program bevitelére:

Programbevitel és szerkesztés izemmod
kivalasztasa.

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
MGT gombot (program management).

Valassza ki azt a konyvtarat, amelyben az Uj programot kivanja
tarolni:

FAJL NEVE = OLD.H

iria be az Gj program nevét, majd erésitse meg az
ENT-TEL.

E A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg a MM
vagy az INCH funkciogombot. A TNC képerny6t valt
és inditja a parbeszédet a BLK FORM
meghatarozasahoz (nyers munkadarab).

AZ ORSO TENGELYE X/Y/Z ?
Szerszamtengely megadasa

DEF BLK FORM: MINIMUM-PONT ?

0 irja be sorrendben X, Y és Z minimum koordinatakat.
0 ENT
-40 ENT

DEF BLK FORM: MAXIMUM-PONT ?

irja be sorrendben X, Y és Z maximum
100 ENT i
koordinatakat.
100 ENT
0 ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Def BLK FORM: max-corner?

ion

2]
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+0 2Z-40
BLK FORM 8.2 X+188 Y+108
Y I

END PGM BLK MM

L

)

=
:\‘:3
~| 2
0
0
.-:-.\8
s"‘U
ai 2
Sl )
| o
e

e

®

| -

o)

o

[}

1o

<



bevitele

y'd

4

Itasa es

4.5 Program megny

Példa: A BLK form kijelzése NC programbadl

0 BEGIN PGM NEW MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEW MM

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

L/é—' Ha nem kivanja definialni a nyersdarabot, a Az orsé
tengelye X/Y/Z ? parbeszéd torléséhez nyomja meg a
DEL billentydt!

A TNC akkor tud grafikusan megjeleniteni, ha a
legrovidebb oldal nem kisebb 50 um-nél, és a
leghosszabb oldal nem nagyobb mint 99 999.999 mm.

Program kezdete, neve, mértékegysége
F6orso tengelye, minimum koordinatak
MAX pont koordinatak

Program vége, neve, mértékegysége
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Szerszammozgas programozasa HEIDENHAIN
parbeszédes formatumban

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

mindarra az informacioéra, amely a kivant funkcié programozasahoz
sziikséges.

Példa a parbeszédre
Parbeszéd inditasa

KOORDINATAK?

[XJ 10 irja be az X tengelyre vonatkozo célkoordinatat.

20 iria be az Y tengelyre vonatkozé célkoordinatat,és
lépjen a kdvetkez6 kérdésre az ENT-tel.
SUGARKORR. RL/RR/NINCS KORR. ?

Az ENT lenyomasaval a sugar korrekcid nélkiili
programozast fogadhatjuk el és Iéphetiink a
kovetkez6 kérdésre.

ELOTOLAS F=? / F MAX = ENT

A marashozirjon 100 mm/min el6tolasi sebességet,

100 ENT I .. AR
és lépjen a kdvetkez6 kérdésre az ENT-tel.

KIEGESZITO M FUNKCIO?

iria be az M3 "f6orso forgas jobbra" kodot, és zarja

3 i le a parbeszédet ENT lenyomasaval

Az alkatrészprogram ablakban a kdvetkez§ sor lathato:

3LX+10Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN iTNC 530
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Miscellaneous function M? m
1 BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+8 2-40 — 0
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2+0 ‘\ m
3 TOOL CALL 1 Z S5@@@
4 L 2z+180 R® FMAX — ‘O
5 L X-20 Y+30 Roe FMAX ME N L] ‘
6 END PGM NEU MM m
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4.5 Program megny

El6tolas beallitasanak funkcioi

Funkciégomb

Gyorsjarat

F MAX

Az el6tolas automatikus szamitasa TOOL CALL
mondatban

F AUTO

Mozgas programozott elétolassal (mm/perc)

FT-vel a sebesség helyett id6t adhat meg
masodpercben (0,001s-t6l 999,999s-ig), amely
alatt a programozott utvonalat a szerszam bejar.
FT csak mondatonként hatasos.

HEEE

FMAXT-vel a sebesség helyett id6t adhat meg
masodpercben (0,001s-t6l 999,999s-ig), amely
alatt a programozott Gtvonalat a szerszam bejar.
FMAXT csak gyorsjarati potenciaméterrel
ellatott billenty(izet esetén hatasos. FMAXT csak
mondatonként hatasos.

FMAXT

Funkcidék a parbeszéd alatt Billentyii
Kérdés elutasitasa ol
|ewr|
A parbeszéd azonnali lezarasa @
Parbeszéd lezarasa és a mondat torlése
O
114
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Tényleges érték atvitele
A TNC engedélyezi az aktudlis szerszampozicio atvételét a
programba, példaul mialatt

Pozicionalé mondatot ir be.
Ciklust programoz.
Szerszamot definial a TOOL DEF-el.
Az érvényes poziciok atvételéhez kdvesse az aldbbiakat:

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

Véalassza az aktualis érték atviteli funkciot: ATNC
kijelzi a funkcidsorban, hogy mely tengelyek pozicioi
vihetdk at.

xis Tengely kivalasztasa: A TNC beirja a kivalasztott
z tengely aktudlis pozicidjat az aktiv beviteli mezdbe.

% A megmunkalasi sikban a TNC mindig atveszi a
szerszamtengely koordinatait, annak ellenére, hogy a
szerszamradiusz kompenzacio aktiv.

A szerszam tengelyén a TNC mindig atveszi a szerszam
csucsanak koordinatait, igy a szerszam hosszkorrekcidja
mindig atszamitasra kerdl.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Program megny

Program szerkesztése

Mialatt Iétrehoz vagy szerkeszt egy alkatrészprogramot, a nyil vagy
funkciégombokkal kivalaszthatja a program barmelyik mondatat,

vagy abban egy adott szo6t:

Funkcié

Funkciégomb/
gomb

Ugras az el6z6 oldalra

PA

Ugras az kovetkez6 oldalra

v
D
]
m

Ugras a program elejére

BEGIN

Ugras a program végére

Iiii%i IHIII

A kivalasztott mondat helyzetének
valtoztatasa: Nyomja meg ezt a
funkcibgombot azoknak a
programmondatoknak a kijelzéséhez,
amelyek a kivalasztott mondat el6tt lettek
beirva.

A kivalasztott mondat helyzetének
valtoztatasa: Nyomja meg ezt a
funkciégombot azoknak a
programmondatoknak a kijelzéséhez,
amelyek a kivalasztott mondat utan lettek
beirva.

Mozgas egy mondattal elére

Egyes szavak kivalasztasa a mondatban

Egy bizonyos mondat kivalasztasahoz nyomja
meg a GOTO billentytit, adja meg a kivant
mondatszamot és fogadtassa el az ENT-EL.
Vagy: Adja meg a mondatszam névekményt
és nyomja meg a N LINES funkcidgombot
hogy a megadott értékkel fel vagy le
mozgassa a jelol6t.

Funkcié

Funkciégomb/
gomb

A kivalasztott sz6 nullazasa

Hibas érték torlése

116
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.. Funkciégomb/
Funkcioé gomb
(Nem villogo) hibatizenet torlése CE
Kivalasztott sz6 figyelmen kiviil hagyasa |W|

ENT
Kivalasztott mondat torlése DEL

O
Ciklusok és programrészek torlése DEL

O
Utoljara szerkesztett vagy torélt mondat neERT
beszlrasa i pias

Mondatok beszurasa tetszéleges helyre

Valassza ki azt a mondatot, amely utan egy Uj mondatot akar
beszurni és inditsa a parbeszédet.

Szavak modositasa és szerkesztése

Valasszon ki egy sz6t a mondatban és irja fellil az Uj széval. Amig a
sz6 emelt fénnyel jeldlt, addig a parbeszédnek megfeleléen
szerkesztheti.

A vdltoztatas elfogadasahoz nyomja meg a VEGE funkciégombot.

Ha egy sz6t kivan beszurni, nyomja meg a viszintes nyilbillentydit,
ismételje meg mindaddig, amig a kivant parbeszéd megjelenik.
Ekkor beirhatja az kivant értéket.

Azonos szavak keresése mondatokban
Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot Kl allasba.

Egy mondatbeli sz6 kivalasztasahoz nyomja meg
tobbsz0or a nyilbillentylket, amig az emelt fényl
jel6l6 a kivant széra lép

Lépjen a nyilbillentylkkel a mondatokon.

Az emelt fény( jel6l6 az 4j mondatban ugyanazon a szén fog allni,
mint amelyet el6zbleg kivalasztott.
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4.5 Program megny

Tetszdleges szoveg keresése

Keres6 funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES
funkcidgombot. ATNC megjelenit egy parbeszéd ablakot Szoveg
keresése:

Adja meg a szdveget, amit meg akar keresni.

A szdveg megkereséséhez nyomja meg a VEGREHAJT
funkciogombot.

Programrész kijel6lése, masolasa, torlése és beszirasa

A TNC kulonféle funkciokat biztosit programrészek egy NC
programon bellili vagy egy masik NC programba valé masolasahoz
— lasd a lenti tablazstot.

Programrész masolasahoz kovesse az alabbiakat:

Valassza ki a funkciobillenyt(i sort a jel6l6 funkciot hasznalva
Valassza ki a masolando rész els6 (utolsd) mondatat

Az els6 (utolsd) mondat kijeldléséhez nyomja meg a BOKK
KIJELOLESE funkcidgombot. A TNC ekkor emelt fénnyel jelli a
mondat elsé karakterét és megjeleniti a KIJELOLES MEGSZAK.
funkciogombot.

Vigye az emelt fény( jel616t a masolando vagy térlendd
programrész utolso (els¢) mondatara. A TNC a kijel6lt mondatokat
eltérd szinben mutatja. Barmikor befejezheti a kijel616 funkciot a
KIJELOLES MEGSZAK. lenyomasaval.

A kivalasztott programrész masolasahoz: Nyomja meg a MONDAT
MASOLASA funkcidgombot, és a térléshez: Nyomja meg a
MONDAT TORLESE funkciogombot. A TNC tarolja ezt a
programrészt.

A nyilak hasznalataval valassza ki azt a mondatot, amely utan a
masolt (t6rolt) programrészt kivanja beszarni.

%. A masolando programrésznek egy masik programba
valo beszurasahoz valassza ki a megfelel6 programot a
fajlkezel6 hasznalataval, aztan jeldlje ki azt a mondatot,
amelyik utan a masolt programrészt elhelyezni akarja.

A programrész beszurasahoz: Nyomja meg a MONDAT
BEILLESZTESE funkcidgombot.

Akijel6lés megsziintetéséhez nyomja meg a KIJELOLES
MEGSZAKITASA funkcidgombot.
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Funkcio Funkciégomb

A kijel616 funkcio bekapcsolasa ——

A kijel616 funkcié kikapcsolasa e

SELECTION

bevitele

A kijelolt mondat torlése DELETE

BLOCK

-

A kozbens6 memoriaban tarolt mondat [
beszurasa

A kijelolt mondat masolasa —

BLOCK

itasa és

4.5 Program megny
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bevitele

y'd

4

Itasaes

4.5 Program megny

A TNC kereso funkcio

A TNC keres6funkcidjaval On barmilyen szévegre rakereshet a
programban és kicserélheti egy Uj szovegre, ha szikséges.

Keresés szovegre
Ha sziikséges, valassza ki a keresend6 sz6t tartalmazé mondatot.

@ +40

CONTINUE

WHOLE
WORD
oN

EXECUTE

EXECUTE

Keresés funkcio kivalasztas: A TNC megjeleniti a
keresé ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkciokat a funkcidsorban (lasd a keresési funkciok
tablazatot).

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

Akereseés inditasa: A TNC kijelzi az elérhet6 keresési
opciokat a funkciosorban (lasd a keresési opciok
tablazatot a kévetkezd oldalon).

Ha szlikséges, valtoztassa meg a keresési opcidkat.
A keresés inditasa: A TNC a kdvetkezd olyan

mondatra ugrik, amelyik a keresett sz6veget
tartalmazza.

A keresés ismétlése: ATNC a kodvetkez6 olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett sz6veget
tartalmazza.

Keresés funkcié befejezése.

Kereso6 funkciok Funkciégomb

Megmutatja az utoljara keresett elemeket. Az LasT

SEARCH

iranybillentylikkel valassza ki a keresett elemet, eLerenTs
és fogadja el az ENT-el.

Megmutatja a lehetséges keresend elemeket CuRRENT

BLOCK

az éppen aktiv mondatban. Az iranybillentylkkel | ecerenrs
valassza ki a keresett elemet, és fogadja el az

ENT-el.

Megmutatja a leginkabb hasznalt NC funkciodkat. “

Az iranybillenty(ikkel valassza ki a keresett

elemet, és fogadja el az ENT-el.

A Keres/Kicserél funkci6 aktivalasa seARcH

+
REPLACE
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Keresési opciok Funkciégomb

A keresés iranyanak meghatarozasa.
[wpuaro_|

A keresés végének meghatarozasa: A PO
COMPLETE-TEL indithato a keresés az aktudlis

mondattol, és addig tart, mig Gjra el nem éri azt

Uj keresés inditasa.

Tetszoleges szoveg Keresése/Kicserélése

@ A Keres/Kicserél funkcid nem elérhed, ha

a program védett
a program éppen fut a TNC-n

Ha a MINDET CSEREL funkciot hasznalja, tigyeljen arra,
nehogy olyan szévegeket cseréljen, amiket nincs
szandékaban valtoztatni. Ha egyszer kicseréli, nem
allithatja vissza.

Ha sziikséges, valassza ki a keresendd sz6t tartalmazé mondatot.

FIND

SEARCH
+
REPLACE

CONTINUE

WHOLE
WORD
OFF oN

EXECUTE

EXECUTE

Keresés funkcio kivalasztas: A TNC megjeleniti a
keres( ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkcidkat a funkciésorban.

A Keres/Kicserél funkcio aktivalasa: A TNC feldob
egy ablakot a beszurando6 széveg megadasahoz.

Adja meg a keresendd széveget. Ugyelien ra, hogy a
keresés esetenként eltér6en mukodhet.
Ervényesitse az ENT gombbal.

Adja meg a beszurandé széveget. Ugyeljen ra, hogy
a beiras esetenként eltéré6en mikodhet.

Akeresés inditasa: A TNC kijelzi az elérhet6 keresési
opciokat a funkcidsorban (lasd a keresési opciok
tablazatot).

Ha szlikséges, valtoztassa meg a keresési opcidkat.

A keresés inditasa: A TNC a kovetkez6 olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett sz6veget
tartalmazza.

A szOveg kicseréléséhez és a kovetkez§
eléfordulasra ugrashoz nyomja meg a KICSEREL
funkciogombot. Az Gsszes elGfordul6 egyezes
cséréjéhez nyomja meg a KICSEREL
funkciégombot. A kihagyasahoz és az utanna
kovetkez6 eléfordulasra ugrashoz nyomja meg a
NEM CSEREL funkciégombot.

Keresés funkcio befejezése.
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4.6 Programozott grafika

4.6 Programozott grafika

Programozas grafikaval / grafika nélkiil:

Amig az alkatrészprogramot irja, a TNC -vel grafikusan
megjelenitheti a programozott kontart.

A képernyf elrendezés atvaltasahoz, hogy a programmodatokat a
bal oldalon, a grafikat a jobb oldalon lassa, nyomja meg a SPLIT
SCREEN gombot és valassza a PROGRAM + GRAFIKA
funkciogombot.

Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot BE
allasba. Programozés soran a TNC minden egyes
programozott konturelemet megjelenit a jobb oldali
grafikus ablakban.

AUTO
DRAW
oFf [Con]

Ha nem akarja a programozas alatt a grafikus abrazolast, allitsa az
AUTOM. RAJZOLAS funkciogombot Kl-re.

Programrészek ismétlése estén AUTOM. RAJZOLAS BE allasa
ellenére sem torténik grafikus abrazolas.

Programozott grafika mar meglévé program
esetében

Hasznalja a nyilbillentylket, hogy kivalassza azt a mondatot,
ameddig a grafikat el6allitani akarja, vagy nyomja meg a GOTO -t
és adja meg a kivant mondat szamat.

Grafika el6alltasahoz nyomja meg az RESET +
START funkcidgombot.

RESET
+
START

Tovabbi funkciok:

Funkcio

Manual
operation

Programming and editing

© BEGIN PGM EMOSEFK MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-80 Vv-80 2-20

2 BLK FORM @.2 X+80 Y+80 240

3 TOOL CALL 20 Z 54000

4 L Z+Se R@ FMAX M3

5 L X+2 v+@ R® FMAX

6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+@ v+0

8 FL PR+22.5 PA+0 RL F250

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+0

1@ FCT DR- REQ

11 FL X+2 VY+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LEN23 AN+Q

14 FC DR- RES CCY+0

/
/

|
|

/>
/
<\

>

//

/

h

)
l

4

E ls)
(= =

BEGIN END PAGE

v

PAGE

FIND

START

START
SINGLE

RESET

+
START

Teljes grafika létrehozasa

Interaktiv grafikus mondatbevitel

Teljes grafika |étrehozasa vagy komplettirozasa
RESET + START utan

Interaktiv grafika megszakitasa. Ez a
funkcibgomb csak a grafika eléallitasa alatt
lathato
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Mondatszam kijelzés a grafikan ON/OFF

[sHou ]
omMIT
BLOCK NR.

Valtsa at a funkciosort (Isd. az abrat jobbra).
Mondatszamok kijelzéséhez: Allitsa az MUTATVA

ELREJTVE MONDATSZ. funkciégombot MUTATVA
allasba.

Mondatszamok elrejtéséhez: Allitsa az MUTATVA
ELREJTVE MONDATSZ. funkciégombot ELREJTVE
allasba.

Grafika torléséhez:

CLEAR
GRAPHICS

Egy részlet nagyitasa vagy kicsinyitése

Valtsa at a funkciodsort (Isd. az abrat jobbra).

Grafika térlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
funkciégombot.

A grafika megijelenitését egy ablak beallitasval valaszthatja ki. Ekkor
nagyithatja vagy kicsinyitheti a kivalasztott részletet.

A részletek nagyitasa/kicsinyitése funkciosor kivalasztasa (2. sor,
Isd. a jobb oldali abrat)

Az alabbi funkciok allnak rendelkezésére:

Funkcié Funkciégomb

Manual
operation

Programming

and editing

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 VY-80 2-20
BLK FORM 8.2 X+80 Y+80 2Z+@
TOOL CALL 20 Z S4000

L Z+50 R® FMAX M3

°
1

2

3

a

S L X+@ Y+@ RO FMAX
6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+@ V40

8 FL PR+22.5 PA+Q RL F250
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+0 CCY+@
10 FCT DR- RBQ

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+®

14 FC DR- R85 CCY+0

BEGIN END PAGE PAGE

FIND

START

START SINGLE

Manual
operation

Programming and editing

Az ablak megjelenitése és mozgatasa A
mozgatashoz a kivant funkcibgombot tartsa
lenyomva.

Az ablak kicsinyitése — a funkciogombot tartsa
lenyomva a részlet kicsinyitéséhez.

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 2 X-80 Y-80 2-20

BLK FORM @.2 X+80 Y+80 Z+@

L z+50 R@ FMAX M3

L X+0 Y+ R® FMAX

L 2z-5 Re FMAX

FPOL X+@ Y40

FL PR+22.5 PA+@ RL F250

© © v ® 0 5 @ N »©

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@

10 FCT DR- REQ

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+

14 FC DR- RE5 CCYV+0

N

/

/

/

|

=

\

%

®

=

(™=

(1]

— -

Na (@)

~| B

~| 5

8

| £

(1]

al 5

mt 9

o

START o-

<
N
|
|
]
TR
mt

Az ablak nagyitasa — a funkciogombot tartsa
lenyomva a részlet nagyitasahoz.

td

WINDOW
BLK
FORM

A
>>

WINDOW

DETAIL

A RESZLET ABRAZOLASA funkciégombbal
valaszthatja ki a kivant részletet.

A NYERSDARAB UJRA MINT BLK FORM funkcidégombbal
visszaallithatd az eredeti rész.
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4.7 A programok fel

4.7 A programok felépitése,
tagolasa

Definicio és alkalmazas

Ez a TNC funkcié modot ad arra, hogy megjegyzéseket irjunk a rsr i |Programming and editing
programmondatok kdzé. A megjegyzések rovid szévegek, legfeljebb
37 karakterrel, amelyek magyarazzak a programot.

BLK FORM 2.1 2 X+0 Y+2 2Z-40 BEGIN PGM 1GB MM
- Make hole pattern ID 27843KL1

BLK FORM .2 X+100 Y+100 Z+0 e

1

2
A megfelel6 megjegyzések segitségével hosszu és dsszetett 8 & = (20 (¥ GO (D EBER]  (|o [0 (e
programokat tagolhat vilagos és értheté modon. oo

- Finishing
CvCL DEF 262 THRERD MILLING - Make hole pattern
03352410 NOMINAL DIAMETER 5 UG ChERS

Ez a funkcio kulonoésen kényelmes, ha a programot késébb ’ - Pecking

valtoztatni akarja. A megjegyzések az alkatrészprogramba barmely A — — 0 ron 158
ponton beilleszthet6ek. Kuldn ablakban is megjelenithet6k és
szerkeszthetdk, kiegészithetdk kivansag szerint. oesseTse T PReTPosTIOVING

At

0

0351=+1 FCLIMB OR UP-CUT

0200=+2 3SET-UP CLEARANCE

A megjegyzéseket a TNC egy kiilon fajlban kezeli (kiterjesztés:
.SEC.DEP). Igy gyorsabban navigalhatunk a program felépitését 0204450 32ND SET-UP CLEARANCE
mutato ablakban Q207:4500 ;FEED RATE FOR MILLNG

.'l' .W

DG

BEGIN ‘ Enp PAGE PRGE

‘ T ¢ FIND

A tagozodas megjelenitése / aktiv ablak
lecserélése

e A program és a megjegyzesek megjelenitéséhez
sects nyomja meg PROGRAM + TAGOZODAS
funkciégombot.

Az aktv ablak cseréjéhez nyomja meg az
"ABLAKCSERE" funkciogombot.

il
'

Megjegyzések beillesztése a (bal) program
ablakban

Valassza ki azt a mondatot, amely utan a megjegyzés
beillesztendé6.

InsERT Nyomja le a TAGOLO MONDATOT BEILLESZT-et.

irja be a megjegyzés szévegét az alfabetikus
billentylzettel.

— Ha sziikséges, valtoztasson szintet a szintvalto
= funkciégombokkal.

A tagol6 ablak hasznalata

Ha a tagol6 ablakban mondatrél mondatra Iép at, a TNC ezalatt
automatikusan viszi a megfelel6 NC mondatokat a program
ablakban. Vagyis a megjegyzéseken haladva, atugorhatunk hosszu
programrészeket.
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4.8 Megjegyzések beillesztése

Funkcio

Megjegyzéseket flizhet barmely kivant mondathoz az
alkatrészprogramban, hogy magyarazza a program Iépéseit vagy
altalanos megjegyzéseket tegyen. Harom lehet6ség van
magyarazatok beillesztésére.

Megjegyzések bevitele programozas soran

Vigye be a programmondat adatait, nyomjameg ,, ; “-taz
alfabetikus billentylizeten—a TNC megijeleniti a parbeszédet:
Megjegyzés?

irja be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END
lenyomasaval.

Megjegyzések beszirasa a programbevitel
utan
Valassza ki azt a mondatot, amelyhez a megjegyzés hozzaadando

A jobb nyilgombbal valassza ki a mondat utols6 szavat: egy
pontosvesszd jelenik meg a mondat végén és a TNC megjeleniti a
parbeszédet: Megjegyzés?

irja be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END
lenyomasaval.

Megjegyzés beirasa egy 6nallé mondatba
Valassza ki azt a mondatot, amely utan a megjegyzés
beillesztendé.

Inditsa el a programozasi parbeszédet (;) gombbal.

iria be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END
lenyomasaval.

Megjegyzés szerkeszto funkcioi

Funkcié Funkciégomb

Hanual Programming and editing
operation
Comment?

8 FL PR+22.5 PR+0 RL F250

8 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@

18 FCT DR- RGO
11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+S0

LEYAN: ANY COMMENTH |

12 FSELECT2

13 FL LEN23 AN+O

14 FC DR- RB5 CCY+@

15 FSELECTZ2

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y+0 DR- R5 CCX+78 CCY+o
18 FSELECT1

19 FCT DR- R5 CCX+78 CCY+0

20 FCT DR+ R3O0

21 FCT Y-55 DR- R65 CCX-18 CCY+@o

BEGIN
<«

S =

Ugras a megjegyzés elejére BEGIN

Ugras a megjegyzés végére S

o |

Egy sz6 elejére ugras. A szonak egy sz6kdzzel HovE
kell elvalasztva lennie. X
EQy sz0 végére ugras. A szonak egy sz6kozzel HouE
kell elvalasztva lennie. 55

Valtas a beszuras és a fellliras mod kozt.

OVERWRITE
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4.9 Szoveg fajlok létrehozasa

4.9 Szoveg fajlok lIétrehozasa

Funkcio

A TNC szbvegszerkesztdjét hasznalhatja szOvegek irasara és
szerkesztésére. Jellemzb alkalmazasok:

Teszt eredmények feljegyzése

Megmunkalasi eljarasok dokumentalasa

Képletek Iétrehozasa
A szbveg fajlok .A tipusu fajlok (ASCII fajlok). Ha mas tipusu fajlokat

akar ezen a modon szerkeszteni, el§szor azokat .A tipusu fajla kell
atalakitania.

Szoveg fajlok Iétrehozasa és kilépés a fajlbol

Programbevitel és szerkesztés izemmod kivalasztasa.

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

Az .Atipusu fajlok eléréséhez nyomija le TIPUSVALASZTAS majd
MUTAT .A funkcibgombot.

Valasszon egy fajlt, nyissa meg a KIVALASZT vagy az ENT
gombbal, vagy hozzon Iétre egy Uj fajlt az Uj fajlnév beirasaval és az
ENT gomb lenyomasaval.

A szbvegszerkeszt6bdl vald kilépéshez hivja el6 a fajlkezel6t,
valasszon ki egy fajlt egy masfajta fajl tipusbdl, pl.
alkatrészprogramot.

Kurzor mozgatasa Funkciégomb

Manual
operation

Programming and editing

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 ¥-90 Z-40
2 BLK FORM @.2 X+30 Y+30 Z+0

3 TOOL DEF S0

4 TOOL CALL 1 Z S1400

L 2+50 Re F MAX

4 L X+0 Y+100 R® F MAX M3

7 L z-2e R® F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250

9 FPOL X+0 Y+@

10 FC DR- R8@ CCX+d CCY+@

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ RE@ CCX+E69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20

At

4

BEGIN

TNSERT MOVE MOVE. PnTsE PAGE.

WORD WORD.
OVERURITE
>> <«

H 8
(S -

FIND

EQy szot jobb oldalra visz HouE

WORD

EgQy szot bal oldalra visz HouE

WORD

~ v
~ v

Ugras az kovetkez6 képernydoldalra

k]
D
@
m

Ugras az el6z6 képerny@oldalra

R
D
@
m

Ugras a fajl elejére

BEGIN

Ugras a fajl végére

HI
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Szerkeszto funkciok

Billentyii

Uj sor kezdése

RET

A kurzort6l balra levd karakter torlése

@

Sz6koz beszlrasa

Eg
>
o
m

Atkapcsolas kis és nagybet(i kozott

HIFT| ISPACE

‘

Szovegek szerkesztése

A szbvegszerkeszt6 els6 sora egy informacios fésor, amely
megjeleniti a fajl nevét, a kurzor helyét és az iras modjat:

Fajl: A szbvedfajl neve

Sor: A sor, amelyben a kurzor pillanatnyilag van

Oszlop: Az oszlop, amelyben a kurzor pillanatnyilag van

Beszuras: Uj sz6veg beszurasa, a meglévd széveg jobb oldalon
tartasaval

Feliiliras: A meglévé szdveg atirasa, kitdrolve azt, amit az az Uj

szoveggel helyettesit

A szbvegbe beszurni vagy fellilirast végezni ott lehet, ahol a kurzor

all. A kurzort a szoveg fajlban barmely kivant helyzetbe viheti a

nyilgombok megnyomasaval.

Az a sor, amelyben a kurzor pillanatnyilag all, eltér6 szinnel jelGlt. A
sorban max. 77 karakter lehet. Uj sor megkezdéséhez nyomja meg

az RET vagy a ENT gombot.

HEIDENHAIN iTNC 530

-

4.9 Szoveg fajlok létrehozasa

- @



ra

4.9 Szoveg fajlok létrehozasa

Karakterek, szavak és sorok torlése és
beszurasa

A szOvegszerkesztével szavakat, s6t sorokat torolhet és beszarhatja
azokat barmely kivant helyre a szévegben.

Vigye a kurzort arra a szora vagy sorra, amelyet torolni és a
szOvegben mas helyre beszuarni kivan.

Nyomja meg a SZO TORLESE vagy SOR TORLESE
funkcibgombot: a szbveget torli és ideiglenesen tarolja.

Vigye a kurzort arra helyre, ahol a szOvegben beszurast kivan
végezni, és nyomja meg a SOR / SZO BEILLESZTESE
funkciogombot.

Funkcié Funkciégomb

Torol és ideiglenesen tarol egy sort

DELETE
LINE

Torol és ideiglenesen tarol egy szot

DELETE
WORD

Torol és ideiglenesen tarol egy karaktert

DELETE
CHAR

Ideiglenes tarolasbol beszar egy sort vagy egy nsERT

sz6t WORD

Szoveges mondatok szerkesztése

Mésqlhat és tordlhet pérmilyen mér(.atU’"szb\{eg mo.ndatot,’és ] e ProEEOnDAnE onel eddBAng
beszurhatja ezeket mas helyekre. Miel6tt barmelyiket elvégezné
ezek kozil a szerkesz-tési funkciok koziil, el6szor ki kell valasztania p—
S . ) .z
a kivant széveg mondatot: e vesan s ¢ v s Na
Széveg mondat kivalasztasahoz vigye a kurzort a kivalasztando o L xw0 vato L r2s0 ~~ ‘
P ra 8 FPOL X+@ Y+@
mondat els6 karakterére. o o om e coxea covss
SELECT NyomJa meg a MONDAT KIJELOLESE :; :Z: :: :::ccx‘sa,zsz ccv-4e ‘
CLER funkciégombot. 13 Fesiect 2
Vigye a kurzort a kivalasztando szévegrész utolso 1o ror on. w70 coxesnz0z cov-an
karakterére. Kivalaszthat egész sorokat azzal, hogy 17 FoT oR- R7,5 i !
a kurzort fel-le mozgatja kozvetlenil a 10 FeeLecr 1
nyilgombokkal - a kivalasztott szoveget eltérd szin 2 !
iolzi [ R
jelzi.
. = ., . . . . SELECT DELETE INSERT coPY APPEND READ
A kivant szoveg mondat kivalasztasa utan az alabbi BLock BLock BLock BLock To FILE FILE
funkcibgombokkal szerkesztheti a szbveget:
Funkcié Funkciégomb
A kivalasztott sz6veg torlése és ideiglenes p—

tarolasa

Megijelolt mondat ideiglenes tarolasa torlés
nélkul (masolas) BLock
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Ha szlikséges, akkor az ideiglenesen tarolt mondatokat beszurhatja
egy mas helyre:

Vigye a kurzort arra a helyre, ahova az ideiglenesen tarolt
mondatot be akarja szurni.
Nyomja meg a MONDAT BEILLESZTES

funkcibgombot a mondat beszurasahoz.
Az ideiglenesen tarolt szveget mondatot) tobbszor is beszurhatja.
A kivalasztott szoveg athelyezése egy masik fajlba

Valassza ki a szOveg egy részét az el6z6ekben leirt moédon.

Nyomja meg a FAJLHOZ HOZZATESZ
e (L funkcidgombot. A TNC megjelenit egy parbeszéd
ablakot Cél fajl =

irja be a célfajl elérési Gtvonalat és nevét. ATNC
csatolja a kivalasztott sz6veget a meghatarozott
fajlhoz. Ha nem talalhato célfajl a megadott néven, a
TNC létrehoz egy Uj fajlt a kivalasztott széveggel.

Egy masik fajl beszaurasa a kurzor poziciénal

Vigye a kurzort a szOvegben arra a helyre, ahova egy masik fajlt
kivan beilleszteni.

Nyomja meg a FAJLT BEILLESZT funkciégombot. A
FiLe TNC megjelenit egy parbeszéd ablakot Fajl neve =

irja be annak a fajlnak az elérési Gtvonalat és nevét,
amelyet be akar illeszteni

Szovegrészek keresése

A szbvegszerkesztével megkereshet szavakat vagy karakter
sorozatokat a szbvegben. Két funkcio vehetd igénybe:

Az aktualis szoveg keresése
Keresé funkcio arra, hogy megtalalja egy sz6 kévetkezd

el6fordulasat a szovegben, ahol a kurzor pillanatnyilag megtalalhato:

Vigye a kurzort a kivant szora.

Keres6 funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES
funkciégombot.

Nyomja meg a AKTUALIS SZO KERESESE funkciégombot.

Keresd funkcio elhagyasahoz nyomja meg a VEGE funkcidgombot.

Tetszbleges szoveg keresése

Keresd funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES
funkcidgombot. A TNC megjelenit egy parbeszéd ablakot Szoveg
keresése:

Adja meg a sz6veget, amit meg akar keresni.

A széveg megkereséséhez nyomja meg a VEGREHAJT
funkciégombot.

Keresd funkcio elhagyasahoz nyomja meg a VEGE funkciogombot.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 Szoveg fajlok létrehozasa

Manual
operation

Programming and editing
Find text :[N

G

©

10
11
12
13
14

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z X-90 v-50 2-4@
BLK FORM 0.2 X+90 v+30 Z+@
TOOL DEF 50

TOOL CALL 1 Z S1400

2+50 RO F MAX

L X+2 Y+100 R® F MAX M3

L z-20 R® F MAX

L X+0 ¥+8@ RL F250

FPOL X+0 Y+0

FC DR- R8® CCX+2 CCY+Q

FCT DR- R7,5

FCT DR+ RS® CCX+69,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20

A

b

" B
(S -

CURRENT

FIND
EXECUTE

WORD.

‘ END
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_% 4.10 Integralt zsebszamologép
(o))
‘©  Miivelet
E A TNC rendelkezik zsebszamoldgép funkcidval, mellyel elérheték az ot Progrenning one el Ling
alapvetd matematikai eljarasok. Coordinates?
‘\@© . . . 1 BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+@ Z-48 —
B A CALC gombbal nyithatja meg és zarhatja be a szamoldgépet. g ?IE_IELFEEELBiZZ 2;323 Y+188 Z+0 =~
0 A zsebszamologépet révid parancsok miikodtetik az alfabetikus 4 L 2+188 R@ FMAX —
) billentylzeten keresztiil. A parancsok specidlis szinnel jeldltek a 5 L BN Y+30 RO FMAX M3 ia ‘
0 zsebszamologép ablakban: 5 B PeW HEY
T —

N 7 Z Ty _ARC| SIN| cos| ml 2| 2| 8] ‘
ajd Matematikai eljarasok Parancs (gomb) e e ‘
r— - . Lol | cel =] ol.]x ~
'E Osszeadas +
o) Kivonas - o !
2 .

Szorzas * L)
S o : ] .
o
‘-_ Sinus
< Cosinus C

Tangens T

Arcus - Sinus AS

Arcus - Cosinus AC

Arcus - Tangens AT

hatvanyozas ”

Négyzetgyok vonas Q

Inverz

Zarojeles szamitasok ()

Pl (3.14159265359) P

Eredmeény =

A kiszamitott eredmény atviteléhez a programba,
Valassza ki a szamitott eredményt tartalmazo szo6t az atvitelhez az
iranybillentytkkel.
Hozza el a szamolégépet a CALC gombbal, és végezze el a kivant
miiveletet.
Nyomja meg az aktiv pozici6 atviteli gombot a funkcidsor
hivasahoz.
A CALC funkcibgombbal a TNC atveszi az értéket az aktiv beviteli
mez6be, majd zarja be a szamologépet.
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4.11 Kozvetlen segitség NC
hibaitizeneteknél

Hibatuizenetek kijelzése

A TNC automatikusan kiild hibatizeneteket, amikor az alabbi
problémakat észleli

Hibas adatbevitel

Logikai hibak a programban

Nem megmunkalhato konturelemek

Mérétapintod helytelen alkalmazasa

4.11 Kozvetlen segitség NC hibaiizeneteknél

Azt a hibalizenetet, amely egy program mondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6z6 mondatban 1év6 hiba okozott. A
TNC hibalizeneteket torolhetjiik CE gombbal, miutan a hiba okat
megszintettik.

Ha egy bizonyos hibatizenetre vonatkozo6an tovabbi informaciora
van szuksége, nyomja meg a HELP gombot. Ekkor egy ablak jelenik
meg ott, ahol a hiba okanak magyarazata talalhat6 és a a hiba
javitasara talal javaslatokat.

HELP megjelenitése

A HELP megijelenitéséhez nyomja meg a HELP -et.
Olvassa el a hiba leirasat és javitasanak lehet0segeit.  [rena -
A TNC tovabbi informacidkkal szolgalhat, amikrél L
érdeklédjon a HEIDENHAIN munkatarsainal. Zarja Bl R B R B —
be a HELP ablakot a CE-vel, igy egyben térli a ] = N N
hibalizenetet is. 12 ru [ugadiaey SRIaTinin® oy actien in e took axis or =
14 L jResolve the FK contour completely. ‘\
Szilintesse meg a hiba okat a HELP ablakban 15 Ew0 pen FKL /
leirtaknak megfeleléen. / ‘
A TNC automatikusan megijeleniti a HELP szbveget, ha a hibalizenet / 4 ‘
villog. A TNC-t tjra kell inditani villogo hibalizenetek utan. ATNC
Ujrainditasahoz nyomja le az END gombot és tartsa nyomva 2 s '
masodpercig. ]
S
md

BEGIN END PAGE PAGE START RESET
FIND START SINGLE +
START
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4.12 Altalanos hibaiizenetek
listaja

e

4.12 Altalanos hibaiizenetek listaja

Funkcio

Ezzel a funkcidval megjelenitheti a TNC Osszes altalanos
hibalizenetét. A TNC kijelzi mind az NC-b&l szarmazo, mind a gép
épitditdl szarmazo hibakat.

Hibalista megjelenitése

Akkor tudja megjeleniteni a listat, ha legalabb egy hibalizenetet
tartalmaz:

A lista megjelenitéséhez nyomja meg az ERR
ﬂ gombot.

Valasszon egyet a hibalizenetek kozul az
iranybillentylk segitségével.

A CE vagy a DEL gomb lenyomasaval tordlheti a
pillanatnyilag kivalasztott hibatizenetet a felugré
ablakbol. Amikor az utolso6 lizenetet is torélte, a
felugro6 ablak is bezarul.

ré

A felugré ablak bezarasahoz nyomja meg az ERR
gombot ujra. A hibaizenet megmarad.

@ Parhuzamosan a hibalistaval megjelenithet6 a megfeleld
HELP szdvegis egy kuilén ablakban. Nyomja meg a HELP
gombot.
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Ablak tartalma

Oszlop Jelentés

Szam Hibaszam (-1: nincs hibaszam definialva),
kiosztva a HEIDENHAIN vagy a gép épitdi altal

Osztaly Hibaosztaly. Definialja, hogy a TNC hogyan
kezelje ezt a hibat.

ERROR
A program futasa megszakitva a TNC altal
(INTERNAL STOP)

FEED HOLD

Az el6tolas engedélyezés tordlve

PGM HOLD

A programfutas megszakitva (a vezérl6-
Uzemben jel villog)

PGM ABORT

A programfutas megszakitva (INTERNAL
STOP)

EMERG. STOP

EMERGENCY STOP kikapcsolva
VISSZAALLITAS

A TNC ujraindul

FIGYELEM

Figyelmeztet6 Gzenet, visszatér a
programfutashoz

INFO
Informacios lzenet, visszatér a
programfutashoz

Hibaiizenet A TNC megjeleniti a megfelel6 hibaszéveget

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.13 Palettakezelés

4.13 Palettakezelés

Funkcio

s . . 21 £ P . g Dok P tabl diti
A paletta fajl kezelése géptdl figgd funkcio. A werstion | O t=PAL / ProaramepGH

szabvanyos m(ikddési format a kdvetkez6kben irjuk le.
Tovabbi informacidért lasd a gépkonyvet.

PaL] 120
PGM 1.H NULLTRB.D
PAL 130

A paletta tablazatokat palettacserél6vel rendelkez6
megmunkaldkdzpontoknal alkalmazzak: A paletta fajl hivia meg az
alkatrészprogramot, amelyek a kilbnb6z6 palettakhoz szilkségesek,
és aktualizalja a nullaponteltolasokat vagy a nullaponttablazatokat.

PGM SLOLD.H

PGM FK1.H

PGM SLOLD.H

PAL 149

| |77

°
1
2
3
a
5 PGM SLOLD.H
5
7
8
El
[

Hasznalhatja egyedi vagy kialénb6z6 programok eltérd
nullapontokon t6rténé megmunkalasanal is.

ENDI1

A palettatablazatok az alabbi informaciokat tartalmazzak:

PAL/PGM (kotelezd bejegyzés):

paletta vagy NC program azonosittasa (kivalasztasa ENT vagy NO
ENT)

NEV (kotelezd bejegyzés):

Paletta, vagy a program neve. A szerszamgeépgyartoja hatarozza
meg a paletta nevet (Lsd. Gépkdnyv). A program nevét
ugyanabban a konyvtarban kell tarolni, mint a paletta fajlét.
Masként be kell irni a teljes elérési utvonalat a programba.
PRESET (opciondlis bejegyzés):

Preset sorszama a preset tablazatbol. A preset sorszamata TNC
definialhatja paletta nullapontként (PAL a PAL/PGM oszlopban)
vagy munkadarab nullapontként (PGM a PAL/PGM) a sorban.
NULLAPONT (opcionalis bejegyzés):

A nullapont tablazat neve. A nullapont tablazatot ugyanabban a
kényvtarban kell tarolni, mint a paletta fajlét. Masként be kell irni a
teljes elérési utvonalat a programba. A nullapontokat a tablazatb 6l
az NC programban a nullapont eltolasi ciklussal (7. ciklus)
NULLAPONT ELTOLAS aktivizalhatjuk.

E 8
(= -

BEGIN o

LINE

e BAGE BEGE INSERT DELETE
‘ LINE LINE
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X, Y, Z (bejegyzés opciodnalis, egyéb tengelyek is lehetségesek):
Palettak esetében a programozott koordinatak a gépi nullapontra
vonatkoznak. Az NC programokban programozott koordinatak a
paletta nullapontra vonatkoznak. Ez a bejegyzés felilirja a kézi
Uzemmodban utoljara felvett nullapontot. Az M104
segédfunkcidval az utoljara felvett nullapontot ismét aktivizalhatja.
Az aktualis-pozicio-atviteli gombbal a TNC nyit egy ablakot a
kialénb6zé nullapontok megadasahoz. (lasd a tablazatot):

Pozicio Jelentés

Aktudlis értékek Megadija a kivalasztott szerszam koordinatait az
aktiv koordinata-rendszerben.

Referencia Megadja a kivalasztott szerszam koordinatait a

értékek gépi nullaponthoz mérten.

ACTL mért Megadja a Kézi uizemmaodban utoljara tapintott

értékek pont koordinatait az aktiv koordinata-
rendszerben.

REF mért Megadja a Kézi izemmaodban utoljara tapintott

értékek pont koordinatait a gépi koordinata-
rendszerben.

Az iranybillentylikkel és az ENT-tel valassza ki azt a poziciot, amit
érvényesiteni akar. Ezutan a MINDEN ERTEK funkciégomb
megnyomasakor a TNC elmenti az 6sszes tengely megfeleld
koordinatait a paletta tablazatba. A JELENLEGI ERTEK
funkcidgombbal a TNC elmenti annak a tengelynek a koordinatait,
amelyiken az emelt fény( jel616 all a paletta tablazatban.

@ Ha egy NC program el6tt paletta nincs definialva, a
programozott koordinatak a gépi
koordinatarendszerben értendéek. Ha nincs Uj
meghatarozva, az utoljara manualisan felvett nullapont

lesz aktiv.
Szerkesztés funkcio Funkciégomb
Ugras a tablazat elejére e

Ugras a tablazat végére

HI

Ugras az el6z6 tablazatoldalra

hy
D
@
m

Ugras az kdvetkez6 tablazatoldalra

3
D
@
L]

Utolso sor beszurasa a tablaba

Utolso sor torlése a tablabol oELETE

LINE

B
H
z
m
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4.13 Palettakezelés

Szerkesztés funkcio Funkciéogomb
Ugras a kdvetkez6 sor elejére Next

LINE
Megadhat6 szamu sor hozzaadasa a tablazat
végéhez N Lines
Kijelolt mez6 masolasa(2. funkciosor) corv

FIELD
Kijelolt mezd beszurasa(2. funkciésor)

FIELD

Palettatablazat kivalasztasa

Programbevitel és szerkesztés lzemmaodban a fajlkezeld
hivasahoz: Nyomja meg a PGM MGT gombot.

Minden .P tipust fajl eléréséhez nyomja le TIPUSVALASZTAS majd
MUTAT .P funkcibgombot.

Valassza ki a palettat a nyilgombokkal, vagy irjon be egy Uj fajinevet
egy uj tabla Iétrehozasahoz.

lgazolja az adatbevitelt az ENT gombbal.

Paletta fajl szerkesztésének elhagyasa

A fajlkezel meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.

Egy masik fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg TIPUSVALASZTAS
és a kivant tipus funkciogombijat, példaul MUTAT .H.

Valassza ki a kivant programot.
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Megmunkalas paletta fajlokkal

Paletta fajlon keresztil futtatott program nem
tartalmazhat M30-at (M02).

Az MP7683 gépi paraméterben adja meg, hogy paletta
megmunkalas mondatonkénti izemmaodban vagy
folyamatosan térténjen.

=y

Ha a 7246 gépi paraméteren a szerszam hasznalat
kimutatas engedélyezve van, a palettaban Iév6 6sszes
szerszam életciklusa nyomonkovethetd (lasd
“Szerszamhasznalati teszt” 594. oldal).

Valassza ki a fajlkezel6t a Folyamatos vagy Mondatonkénti
automata izemmodban: Nyomja meg a PGM MGT gombot.

Minden .P tipusu fajl eléréséhez nyomja le TIPUSVALASZTAS majd
MUTAT .P funkcibgombot.

Valassza ki a palettat a nyilgombokkal és nyomja meg az ENT
gombot.

A paletta tablazat végrehajtasahoz: Nyomja meg az NC START
gombot. A TNC a programot az MP7683 gépi paraméter szerint
hajtja végre.

Képernyé-felosztas a paletta-tablazat feldolgozasakor
Ha a TNC képerny6jén egyidejlleg akarja latni a program tartalmat
és a paletta-tablazat tartalmat valassza a PGM + PALLET. A
feldolgozas soran ekkor a TNC a baloldali képerny6-félen a
programot, a jobb oldali részen a palettat jeleniti meg. Ha a program
tartalmat a feldolgozas el6tt kivanja ellendrizni, az alabbiak szerint
jarjon el:

Palettatablazat kivalasztasa.

A nyilgombokkal valassza ki az ellen6rizni kivant programot.

Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC megijeleniti a képernyén
a kivalasztott programot. A nyilgombokkal lapozhat a programon
belll.

A palettatablazatba torténé visszatéréshez nyomjon END PGM
funkciégombot.

HEIDENHAIN iTNC 530

Program run,

full sequence

Programning
and editing

° PAL 12e —
2z PAL 130 -\
3 pem SLOLD.H
4 PGM FK1.H —
s pom SLOLD.H P
B PGM SLOLD.H
7 PAL 140 ‘
s 104% S-O0VR 14:40 ’ "‘
mEmmm——— ] 93X F-OVR LIMIT 1 S
-54.276 Y +205.404 2 -36.413 . ‘
A +0.004%C +90.000
S 359.938 g '
AcTL. 21 2 15 z s 2612 Fo M s/8 . AL
opEN THE | AUTOSTRRT [ il
" o ‘ OPor| DV
Program run, full sequence Jbcgbiinied
14 »- BOWRBILD ERSTELLEN
15 * - ZENTRIEREN L PAL 120 «—
16 » - BOHREN 1 pon 1.H _\
17 * - GEWINDEBOHREN 2 PAL. 130
18 END PGM 1 MM 2 pen SLOLD.H
4 PGM FK1.H —>
& PGM SLOLD.H
7 PAL. 140
mm—— | 104% S-O0VR 14:40 ‘ I'
mEmmm——— | 93% F-OVR LIMIT 1 S
-29.276 Y +242.904 2 -36.413 . '-
ol] +0.001%C +0.000
S 359.938 8 ‘
AcTL :1 2 15 z 5 2812 Fo M s/8 . LY
o ‘ -»m_ AUTOSTART O}E‘ }
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talt megmunkalassal

-

uzem szerszam-orien

4.14 Paletta

4.14 Palettaiizem szerszam-
orientalt megmunkalassal

Funkcio
B P g P e LS P tabl diti
@ A palettakezelés a szerszam-orientalt megmunkalassal e | e etntusr
Osszefluiggésben, egy géptdl figgo funkcid. A
szabvanyos muikddési format a kévetkezékben irjuk le. =~
Tovabbi informacidért lasd a gépkonyvet. N
2 PGM WwPO TNC: \RK\TEST\FK1.H [, - ‘
3 PGM BLANK WPO =
A paletta tablazatokat palettacserélével rendelkez6 a
R Pe Py e , 7. . 5 PGM BLANK WPO
megmunkaldkbzpontoknal alkalmazzak: A paletta fajl hivia meg az s FIx ‘
alkatrészprogramot, amelyek a kiulonb6z6 palettakhoz sziikségesek, ? P e
és aktualizalja a nullaponteltolasokat vagy a nullaponttablazatokat. s eon maw w0 ~ ‘
10 PGM BLANK WPO
Hasznalhatja egyedi vagy kilénb6z6 programok eltérd RS . !
nullapontokon tortén megmunkalasanal is. 1 e e
S
A palettatablazatok az alabbi informaciodkat tartalmazzak: ] ‘\')
PAL/PGM (kételezd kitdlteni): =T ‘ T | e | ome ‘ vex ‘

A beirt PAL a palettat azonositja, a FIX segitségével felfogasi
szintet jeldl, és a PGM segitségével munkadarabot adhat meg.

W-STATE (megmunkalasi allapot):

Aktualis megmunkalasi allapot. A megmunkalasi allapot
segitségével meghatarozhatja a megmunkalas aktualis szakaszat.
Irjon be BLANK-et megmunkalatlan (nyers) munkadarab
esetében. A TNC ezt a bejegyzést a megmunkalas soran
INCOMPLETE-re modositja, majd a teljes megmunkalas végén
ENDED-re. Az EMPTY bejegyzéssel lesz megjeldlve egy olyan
hely, amelyre nincs munkadarab felfogva, vagy ahol nem kell
megmunkalasnak térténnie.

METHOD (kotelezd rovatkitoltés):

Annak megadasa, hogy milyen modszer alapjan kertljon sor a
program optimalizalasara. A WPO bejegyzés alapjan a
megmunkalas munkadarab-orientaltan megy végbe. ATO
bejegyzés alapjan az alkatrész megmunkalasa szerszam-orientalt
maodon megy végbe. Ha azt akarja, hogy a szerszam-orientalt
megmunkalasba be legyenek vonva a kovetkezé munkadarabok,
hasznalja a CTO (folyamatos szerszam-orientalt) bejegyzést. A
szerszam-orientalt megmunkalasra csak egy palettaval van
lehetbség.

NEV (kotelezd bejegyzés):

Paletta, vagy a program neve. A szerszamgépgyartoja hatarozza
meg a paletta nevet (Lsd. Gépkdnyv). A programokat ugyanabban
a konyvtarban kell tarolni, mint a palettat. Masként be kell irni a
teljes elérési utvonalat, és nevet a programba.

PRESET (opciondlis bejegyzés):

Preset sorszama a preset tablazatbol. A preset sorszamat a TNC
definialhatja paletta nullapontként (PAL a PAL/PGM oszlopban)
vagy munkadarab nullapontként (PGM a PAL/PGM) a sorban.
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NULLAPONT (opcionalis bejegyzés):

A nullapont tablazat neve. A nullapont tablazatot ugyanabban a
kdnyvtarban kell tarolni, mint a paletta fajlét. Masként be kell irni a
teljes elérési utvonalat a programba. A nullapontokat a tablazatbol
az NC programban a nullapont eltolasi ciklussal (7. ciklus)
NULLAPONT ELTOLAS aktivizalhatjuk.

X, Y, Z (bejegyzés opcionalis, egyéb tengelyek is lehetségesek):
Palettak esetében a programozott koordinatak a gépi nullapontra
vonatkoznak. Az NC programokban programozott koordinatak a
paletta nullapontra vonatkoznak. Ez a bejegyzés felllirja a kézi
Uzemmaodban utoljara felvett nullapontot. Az M104
segeédfunkcidval az utoljara felvett nullapontot ismét aktivizalhatja.
Az aktualis-pozicio-atviteli gombbal a TNC nyit egy ablakot a
kilénb6z6 nullapontok megadasahoz. (lasd a tablazatot):

Pozicio Jelentés

Aktudlis értekek Megadja a kivalasztott szerszam koordinatait az
aktiv koordinata-rendszerben.

Referencia Megadja a kivalasztott szerszam koordinatait a

értékek gépi nullaponthoz mérten.

ACTL mért Megadja a Kézi izemmaodban utoljara tapintott

értékek pont koordinatait az aktiv koordinata-
rendszerben.

REF mért Megadja a Kézi izemmaodban utoljara tapintott

értékek pont koordinatait a gépi koordinata-
rendszerben.

Az iranybillentylikkel és az ENT-tel valassza ki azt a poziciot, amit
érvényesiteni akar. Ezutan a MINDEN ERTEK funkciogomb
megnyomasakor a TNC elmenti az 6sszes tengely megfelel6
koordinatait a paletta tablazatba. A JELENLEGI ERTEK
funkcidgombbal a TNC elmenti annak a tengelynek a koordinatait,
amelyiken az emelt fényd jel6l6 all a paletta tablazatban.

@ Ha egy NC program el6tt paletta nincs definialva, a
programozott koordinatak a gépi
koordinatarendszerben értendéek. Ha nincs Uj
meghatarozva, az utoljara manualisan felvett nullapont
lesz aktiv.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (a megadas opcionalis, tovabbi tengelyek
lehetségesek):

A tengelyekhez biztonsagi pozicidk adhatok meg. Ezeket a
poziciokat az NC makrokbol a SYSREAD FN18 ID510 NR 6-tal
olvashatja ki. A SYSREAD FN18 D510 NR 5 segitségével
kérdezhetd le, hogy a rovatba egy érték lett-e programozva. A
megadott helyzetre a tengelyek csak akkor mennek, ha az NC
makroban ezeket az értékeket beolvasta és megfelel6en
programozta.

CTID (beiras a TNC-vel):

A kontext-azonositd szamot a TNC adja ki, ami utalasokat
tartalmaz a megmunkalas elérehaladasara. Ha a beirast toroljuk,
vagy modositjuk, akkor a megmunkalasba valo ismételt belépésre
nincs lehetdség.

A tablazat szerkesztési funkcioi

o
Q
5]
3
T

Ugras a tablazat elejére

Ugras a tablazat végére

-
c

-2 — 3
E3

2

Ugras az el6z6 tablazatoldalra

v
D
@
m

Ugras az kdvetkez6 tablazatoldalra

k]
D
@
m

Utolso sor beszlrasa a tablaba INSERT

LINE

Utolso sor torlése a tablabol

LINE

Ugras a kdvetkez6 sor elejére next

LINE

Megadhatd szamu sor hozzaadasa a tablazat APPEND
Végéhez N LINES

Tablazatformatum szerkesztése -

FORMAT

Szerkesztési funkcidk az lirlap-médban

'|1
c
S
=
1)
O

«Q
o
3
o

El6z6 paletta kivalasztasa PALLET

Kovetkez6 paletta kivalasztasa

El6z6 felfogéS kivalasztasa FIXTURE

Kovetkez6 felfogas kivalasztasa FIXTURE

ko
D
n
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Szerkesztési funkcidk az lirlap-médban

Funkciégomb

El6z6 munkadarab kivalasztasa

WORKPIECE

Kovetkez6 munkadarab kivalasztasa

WORKPIECE

II

Valtas paletta-szintre

VIEW
PALLET
PLANE

Valtas felfogas-szintre

VIEW
FIXTURE
PLANE

Valtas munkadarab-szintre

VIEW
WORKPIECE
PLANE

Paletta standard nézet kivalasztasa

DETAIL OF
PALLET

Paletta részletes nézet valasztasa

Felfogas standard nézet kivalasztasa

DETAIL OF
FIXTURE

Felfogas részletes nézet kivalasztasa

FIXTURE

Munkadarab standard nézet kivalasztasa

il

DETAIL OF
LORKPIECE

Munkadarab részletes nézet kivalasztasa

Paletta beszlrasa

INSERT
PALLET

Felfogas beszurasa

INSERT
FIXTURE

Munkadarab beszurasa

INSERT
WORKPIECE

Paletta torlése

DELETE
PALLET

Felfogas torlése

DELETE
FIXTURE

Munkadarab torlése

DELETE
WORKPIECE

Kozbens6 tar torlése

ERASE
INTERMED.
MEMORY

Szerszam-optimalizalt megmunkalas

TooL

ORIENTAT.
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Szerkesztési funkcidk az lirlap-médban

Funkciéogomb

Munkadarab-optimalizalt megmunkalas

WORKPIECE
ORIENTAT.

Megmunkalasok 0sszekotése, illetve
szétvalasztasa

CONNECTED
DIS-

CONNECTED

Szint Gresként valé megjel6lése

EMPTY
POSITION

Szint megmunkalatlanként megijeldlése

BLANK

Paletta fajl kivalasztasa

Programbevitel és szerkesztés lzemmaodban a fajlkezeld

hivasahoz: Nyomja meg a PGM MGT gombot.

Minden .P tipusu fajl eléréséhez nyomja le a TIPUSVALASZTAS

majd a MUTAT .P funkciégombokat.

Valassza ki a palettat a nyilgombokkal, vagy irjon be egy Uj fajinevet

egy uj tabla Iétrehozasahoz.
lgazolja az adatbevitelt az ENT gombbal.
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Paletta fajl 0sszeallitasa beviteli tirlappal

A szerszam- illetve munkadarab-orientalt megmunkalassal torténd
paletta-Uzemeltetés harom szintre tagozédik:

PAL paletta szint
FIX felfogasi szint
PGM munkadarab szint

Minden szinten lehet6ség van a részletes nézetre valtasra. A normal
nézetben meghatarozhatja a megmunkalasi modszert, illetve a
paletta, felfogas és a munkadarab allapotat. Amennyiben egy
meglev paletta fajlt szerkeszt, megjelenitésre kerlilnek az aktualis
bejegyzések. Alkalmazza a paletta fajl 0sszeallitasahoz a részletes
nézetet.

@ Allitsa 6ssze a paletta fajlt a gép konfiguraciéjanak
megfeleléen. Ha csak egy felfogd késziiléke van tobb
munkadarabbal, akkor elegendd, ha egy FIX felfogast
definial PGM munkadarabokkal. Amennyiben egy
paletta tobb felfog6 készuléket tartamaz, vagy egy
felfogas tobb oldalrél kerlil megmunkalasra, egy PAL
palettat kell definialni megfelel6 FIX felfogasi szintekkel.

A képerny§-felosztas billentyligombjanak segitségével
atvalthat a tablazat-nézet és az Grlap-nézet k6zo6tt.

Az (rlap-beiras grafikus tamogatasa még nem all
rendelkezésre.

A beirasi (irlap kuldnb6z6 szintjei a mindenkori funkciogombokkal
érhetbk el. Az aktualis szint az allapotsorban jelenik meg. Ha a
képernybfelosztas billentyligombjaval atvalt a tablazat-
megjelenitésre, a kurzor ugyanazon a szinten marad, mint amelyen
az (irlap megjelenitésekor volt.

HEIDENHAIN iTNC 530

SRR Program table editing
operation L.
Machining method?

File:TNC:\SCREENDUMP\PRALETTE.P

— [ FIX__PGM
Pallet ID: PALA4-206-4
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK

Pallet ID: PAL3-288-6
Method: LWORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: I

A

b

PALLET PALLET VIEW PALLET INSERT

FIXTURE | DETAIL OF
PLANE PALLET GEIL=Y

B B
(m -
talt megmunkalassal

DELETE
WORKPIECE

-
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Palettaszint beallitasa
Palleta-ld: a paletta neve keriil megjelenitésre

Metddus: Kivalaszthatja a megmunkalasi médszert a
MUNKADARAB-ORIENTALT és a SZERSZAMORIENTALT kozotti
valasztassal. A kivalasztas beirddik a hozzatartozé6 munkadarab-
szintre, és felllirja az esetleg ott talalhato bejegyzéseket. A
tablazat-nézetben a munkadarab-orientalt valasztas WPO-ként
jelenik meg, a szerszam-oreintalt valasztas TO-ként.

I% A TO-/WP orientalt bejegyzést nem lehet
funkciogombbal Iétrehozni. Ez csak akkor jelenik meg,
ha a munkadarab- illetve felfogasi szinten eltérd
megmunkalasi modszerek keriilnek beallitasra a
munkadarabokhoz.

Ha a megmunkalasi modszer a felfogasi szinten kertilt
bedllitasra, a bejegyzés beirddik a munkadarab-szintre,
és az ott meglevd bejegyzéseket felllirja.

Statusz: Az URES POZICIO funkcidgomb a palettat a
hozzatartozo felfogasokkal, illetve munkadarabokkal nem
megmunkaltnak jeldli, a Statusz mezébe URES-t ir. Hasznalja az

URES POZICIO funkciégombot, ha a palettat a megmunkalasbol

ki akarja hagyni. A Statusz mez6ében az URES bejegyzés jelenik
meg.

Részletek beallitasa a paletta-szinten
Paletta-ld: Paletta nevének beirasa.
Nullapont: Paletta nullapontja.
Nullap.lista: A munkadarab nullapont-tablazatanak neve és
elérési utja. A bejegyzés beirddik a felfogasi- €és munkadarab-
szintre is.
Bizt.magas.: (opcionalis): Az egyes tengelyek biztonsagos
helyzete a palettara vonatkoztatva. A megadott helyzetre a

tengelyek csak akkor mennek, ha az NC makréban ezeket az
értékeket beolvasta és megfelel6en programozta.

e Program table editing
operation L
Machining method?

File:TNC:\SCREENDUMP\PRLETTE.P

—
-_  m —
FIX__PGH =~a
Pallet ID:  CEINEFIED —
Method: NORKPIECE-ORIENTED -
Status: BLANK
Pallet ID: [EEINEVFEEE ‘
Method: NORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK ,-;4‘
Pallet ID: [EEINEEVAEERS s !
Method: NORKEIECE/TOOL ORIENTE I 2!
Status: |
g .
| R
PALLET PALLET VIEW PALLET INSERT‘ DELETE
FIXTURE DETAIL OF
FiEE LT PALLET WORKPTECE
healh Program table editing

operation

Pallet / NC program?

File:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P
— [XIm FIX__PGM
Pallet ID: PAL4-206-4

Datum:

X '

Datum table: HIHETSNIESIENET-IN-FN)]

Cl. height:
I '

PALLET PALLET VIEW PALLET INSERT

FIXTURE | [DETAIL OF
PLANE PALLET LS

B[

B 8
(= ==

DELETE
WORKPIECE
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Felfogasi szint beallitasa

Munkadarab: Kijelzett felfogasok szama. A ferde vonal utan az
ezen a szinten beluli felfogasok szama jelenik meg.

Metddus: Kivalaszthatja a megmunkalasi modszert a
MUNKADARAB-ORIENTALT és a SZERSZAMORIENTALT kozotti
valasztassal. A kivalasztas beirddik a hozzatartoz6 munkadarab-
szintre, és fellllirja az esetleg ott talalhato bejegyzéseket. A
tablazat-nézetben a munkadarab-orientalt valasztas WPO-ként
jelenik meg, a szerszam-oreintalt valasztas TO-ként.

A OSSZKAPCS/SZETVAL. funkcidgombbal jeldlheti meg azokat
a felfogokat, melyeket a szerszam-orientalt megmunkalasnal
szamitasba vesz. Az 6sszekapcsolt felfogdkat az Grlapon egy
megszakitott elvalaszt6 vonal jeldli, a szétvalasztottakat egy
folytonos vonal. A tablazati nézetben az 6sszekapcsolt
munkadarabok a METHOD (mddszer) oszlopban CTO -val vannak
megjelolve.
@ A TO-/WP orientalt bejegyzést nem lehet

funkcidégombbal Iétrehozni. Ez csak akkor jelenik meg,

ha a munkadarab-, illetve megmunkalasi-szinten eltérd
megmunkalasi modszerek kerulnek beallitasra a
munkadarabokhoz.

Ha a megmunkalasi médszer a felfogasi szinten kerult
beadllitasra, a bejegyzés beirddik a munkadarab-szintre,
és az ott meglevd bejegyzéseket feliilirja.

Statusz: Az URES POZICIO funkcidgomb a felfogasokat és a
hozzajuk tartoz6 munkadarabokat nem megmunkaltnak jeldli, a
Statusz mez6be URES kerll beirasra. Hasznalja az URES
POZICIO funkciogombot, ha a felfogast a megmunkalas soran ki

akarja hagyni. A Statusz mezében az URES bejegyzés jelenik meg.

Részletek beallitasa a felfogasi-szinten

Munkadarab: Kijelzett felfogasok szama. A ferde vonal utan az
ezen a szinten belili felfogasok szama jelenik meg.

Nullapont: Felfogas nullapontja.

Nullap.lista: A munkadarab megmunkalasakor alkalmazott
nullapont-tablazat neve és elérési tja. A bejegyzés beirddik a
munkadarab-szintre is.
NC program: A szerszam-orientalt megmunkalasnal a normal
szerszamvaltasi makro helyett a TCTOOLMODE makro kertl
végrehajtasra.
Bizt.magas.: (opcionalis): Az egyes tengelyek biztonsagos
helyzete a felfogasra vonatkoztatva.
@ Atengelyekhez biztonsagi poziciok adhatok meg. Ezeket
a pozicidkat az NC makrokbol a SYSREAD FN18 ID510
NR 6-tal olvashatja ki. A SYSREAD FN18 D510 NR 5
segitségével kérdezhetd le, hogy a rovatba egy érték lett-
e programozva. A megadott helyzetre a tengelyek csak
akkor mennek, ha az NC makroban ezeket az értékeket
beolvasta és megfelel6en programozta.

HEIDENHAIN iTNC 530

—
e Program table editing 7))
operation
Machining method? (7))
Pallet ID:PAL4-286-4 — @
—
PAL__E#3 PGM .\ o
Fixture: = 4
Method: WORKPIECE-ORIENTED i SN c
Status: BLANK :
Fixture: ‘ E
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK ,-;-.‘ O
Fixture: s ‘
Method: WORKPIECE-ORIENTED . E
: [BLANK | -
Status BLANK s ‘
—_—
lI\J) .cu
FIXTURE FIXTURE VIEW VIEW FIXTURE INSERT DELETE “
PALLET WORKPIECE DETAIL OF
PLANE PLANE FIXTURE (REaiLs (REa= :
-
h
1
‘ﬁ
S
-
n
e
MenueT P table editi
B rogram a e editing m
Datum? —
Pallet ID:PAL4-206-4 (14
PAL__[@®1 PGM =
, e
Fixture:
Datum: — q
XEF P cAAN-E |
F
‘ ]
Datum table: HNNEATONTEEANET-INZEFND]
NC macro: | ’-;4‘

Cl. height:
X '

FIXTURE FIXTURE VIEW VIEW FIXTURE INSERT

PALLET WORKPIECE | [DETAIL OF
PLANE PLANE FIXTURE (FRERUES

H 8
(m =

DELETE
FIXTURE

- @
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Munkadarab-szint beallitasa

Munkadarab: Kijelzett munkadarab szama. A ferde vonal utan az
ezen a felfogas-szinten bellli munkadarabok szama jelenik meg.

Metdédus: Kivalaszthatja a megmunkalasi moédszert a
MUNKADARAB-ORIENTALT és a SZERSZAMORIENTALT kozotti
valasztassal. A tdblazat-nézetben a munkadarab-orientalt
valasztas WPO-ként jelenik meg, a szerszam-oreintalt valasztas
TO-ként.

Az OSSZEKAPCS/SZETVAL. funkciogombbal jelélheti meg
azokat a munkadarabokat, amelyeket a szerszam-orientalt
megmunkalasnal a megmunkalasi folyamatban szamitasba kell
venni. Az sszekapcsolt munkadarabokat megszakitott
elvalasztovonal, a szétvalasztottakat egy folytonos vonal jel6li. A
tablazati nézetben az 6sszekapcsolt munkadarabok a METHOD
(modszer) oszlopban CTO -val vannak megjelblve.

Statusz: Az URES POZICIO funkciogomb a munkadarabokat
nem megmunkaltnak jeldli, a Statusz mez6be URES kerll beirasra.
Hasznalja az URES POZICIO funkcibgombot, ha a munkadarabot
a megmunkalasbol ki akarja hagyni. A Statusz mezében az URES
bejegyzés jelenik meg.
I:ﬂg_—, Adja meg a mddszert és az allapotot a paletta-, vagy
felfogasi-szinten. A bejegyzés beirddik a hozzatartozo
munkadarabokhoz is.

Egy szinten beluli tobb munkadarab-valtozat esetén az
egy valtozathoz tartoz6 munkadarabokat egymas utan
kell felsorolni. igy a megmunkalasnal a mindenkori
valtozatokhoz tartozé6 munkadarabokat a OSSZEKAPCS/
SZETVAL. funkcidbgombbal meg lehet jel6Ini és
csoportonként lehet megmunkalni.

Részletek beallitasa a munkadarab-szinten

Munkadarab: Kijelzett munkadarab szama. A ferde vonal utan az
ezen afelfogas-, vagy paletta-szinten bellli munkadarabok szama
jelenik meg.

Nullapont: Munkadarab nullapontja.

Nullap.lista: A munkadarab megmunkalasakor alkalmazott
nullapont-tablazat neve és elérési Utja. Ha azonos nullpont-
tablazatot hasznal minden munkadarabhoz, irja be a nevét az
elérési uttal egyutt a paletta-, illetve felfogasi szinten. A bejegyzés
automatikusan beirddik a munkadarab-szintre.

NC program: Adja meg a munkadarab megmunkalasahoz
szilkséges NC program elérési utjat.

Bizt.magas.: (opcionalis): Az egyes tengelyek biztonsagos
helyzete a munkadarabra vonatkoztatva. A megadott helyzetre a
tengelyek csak akkor mennek, ha az NC makroban ezeket az
értékeket beolvasta és megfelel6en programozta.
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Manual
operation

Program table editing
Machining method?

Pallet ID:PRAL4-206-4 Fixture:1

—
— FIX__[E
PAL__FIX N
Workpiece: —
Method: WORKPIECE-ORIENTED [
Status: BLANK
Workpiece: ‘
Method: WORKPIECE-ORIENTED
Status: BLANK ,-;4‘
Workpiece: s !
Method: WORKPIECE-ORIENTED .
Status: BLANK s
> md
[ KU
WORKPIECE WORKPIECE VIEW WORKPIECE INSERT DELETE
FIXTURE DETAIL OF
PLANE. LORKPIECE WORKPIECE | WORKPIECE
ganual Program table editing
operation
Datum?
Pallet ID:PAL4-206-4 Fixture:1 r—
— R G 11— 4
- PAL__FIX -
Workpiece:
Datum: J—
)84 .502 )M20.957 p436 .5362 =&
Datum table: HNNEATONTISARANETEINA-END]
NC program: TNC:\RKNTEST\FK1.H ’-;-.‘
Cl. height:
B @eioo ] i !
g}
[ R

WORKPTECE | WORKPIECE VIEW
FIXTURE
PLANE

WORKPIECE

DETAIL OF
WORKPIECE

INSERT

WORKPIECE

DELETE
WORKPIECE
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A szerszam-orientalt megmunkalas folyamata

% A TNC csak akkor hajtja végre a szerszam-orientalt
megmunkalast, ha a szerszam-orientalt médszert
valasztottuk és ennek kovetkeztében a tablazatban a TO,
illetve CTO bejegyzés lathato.

A TNC felismeria TO, illetve CTO bejegyzéseket a médszer
mezbében, és ezeknek megfeleléen optimalizalja a megmunkalas
folyamatat.

A paletta-kezelés azt az NC programot inditja, amely a TO
bejegyzést tartalmazo sorban all.

Az els6 munkadarab megmunkalasa elindul, a kovetkezé TOOL
CALL (szerszamhivas) végrehajtasaig. A kulonleges
szerszamvaltasi makro keretén belll, a szerszam eltavolodik a
munkadarabtol.

A W-State mez6ben a BLANK bejegyzés INCOMPLETE-re valt, és
a CTID mezbdbe a TNC beir egy hexadecimalis értéket.

talt megmunkalassal

uzem szerszam-orien

@ A CTID mez6be irt érték a TNC szamara egyértelm(
informaciot jelent arra, hogy hol tart a munkadarab
megmunkalasa. Ha ezt az értéket torli, vagy modositja,
akkor nem lehetséges a megmunkalas folytatasa, az
alprogram kezdése, vagy az ismételt belépés.

-

A paletta fajl minden tovabbi sora, amely tartalmazza a moédszer
mez&ben a CTO-t, azonos moédon kerill megmunkalasra, mint az
els6 munkadarab. A munkadarabok megmunkalasa tébb
felfogason torténhet.

A kbvetkez6 szerszammal a TNC a megmunkalast isméta TO
bejegyzést tartalmazo sorral kezdi, ha az alabbi helyzet 1ép fel:

A kbvetkez6 sor PAL/PGM mezdjében a PAL bejegyzés all.

A kovetkezd sor modszer mezdjében a TO, vagy WPO bejegyzés
all.

A mar feldolgozott sorokban a médszer mez6ben még vannak
bejegyzések, amelyeknél az allapot nem EMPTY, vagy ENDED.

A CTID mezébe beirt értékek alapjan az NC program a bejegyzett
helyen folytatodik. Az els6 alkatrésznél rendszerint végrehajtasra
keril a szerszamvaltas, de a TNC a kdvetkez daraboknal atlépi a
szerszamvaltast.

A CTID mezdbe beirt érték minden megmunkalasi Iépés utan
megvaltozik. Ha az NC programban egy END PGM, vagy M02 kertil
feldolgozasra, az esetleg meglevé bejegyzés torlédik és a
Machining Status mez6be az ENDED kerdl.

4.14 Paletta
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4.14 Paletta

Ha egy TO, vagy CTO bejegyzésekkel ellatott csoporton belil
minden munkadarab megkapja az ENDED statust, a paletta fajl
kdvetkez6 sora kertilnek feldolgozasra.

I:ﬂg_—, Alprogramok végrehajtasakor csak egy szerszam-
orientalt megmunkalasra van lehetéség. A kdvektez6
alkatrészeket a beirt médszer alapjan munkaljak meg.

A CTID mez6be birt érték legfeljebb 2 hétig tarolhato.
Ezen idén belil lehet folytatni a megmunkalast a tarolt
allapottol kezd6dden. Az érték ezutan torl6dik, annak
érdekében, nehogy tul nagy mennyiségu szukségtelen
adat keruljon a merevlemezre.

Az izemmobd-valtas egy TO, vagy CTO bejegyzéssel
ellatott csoport végrehajtasa utan lehetséges.

Az alabbi funkciok nem engedélyezettek:

Az elmozdulasi tartomany atkapcsolasa
PLC nullapont-eltolas
M118

Paletta fajl szerkesztésének elhagyasa

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.

Egy masik fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg TIPUSVALASZTAS
és a kivant tipus funkciogombjat, példaul MUTAT .H.

Valassza ki a kivant programot.

Megmunkalas paletta fajlokkal

@ Az MP7683 gépi paraméterben adhatja meg, hogy a
paletta megmunkalas mondatonkénti izemmaodban
vagy folyamatosan térténjen (lasd “Altalanos
felhasznal6i paraméterek” 610. oldal).

Valassza ki a fajlkezel6t a Folyamatos vagy Mondatonkénti
automata izemmodban: Nyomja meg a PGM MGT gombot.

Minden .P tipusu fajl eléréséhez nyomja le a TIPUSVALASZTAS
majd a MUTAT .P funkciogombokat.

Valassza ki a palettat a nyilgombokkal és nyomja meg az ENT
gombot.

A paletta tablazat végrehajtasahoz: Nyomja meg az NC START
gombot. A TNC a programot az MP7683 gépi paraméter szerint
hajtja végre.
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Képernyé-felosztas a paletta-tablazat feldolgozasakor
Ha a TNC képerny6jén egyidejlileg akarja latni a program tartalmat
és a paletta-tablazat tartalmat valassza a PGM + PALLET. A
feldolgozas soran ekkor a TNC a baloldali képerny6-félen a
programot, a jobb oldali részen a palettat jeleniti meg. Ha a program
tartalmat a feldolgozas el6tt kivanja ellendrizni, az alabbiak szerint
jarjon el:

Palettatablazat kivalasztasa.

A nyilgombokkal valassza ki az ellendrizni kivant programot.

Nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC megijeleniti a képernyén
a kivalasztott programot. A nyilgombokkal lapozhat a programon
bell.

A palettatablazatba torténé visszatéréshez nyomjon END PGM
funkciébgombot.
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Program run, full sequence

Programming
and editing

o PaL 120 —
3 PeM SLOLD.H
a4 peM FK1.H —
5 PEM SLOLD.H h ‘
5  PGM SLOLD.H
7 PAL 140 ‘
EEmsss———— | 104X S-0VR 14:40 ‘
mEmm——— | 93X F-OVR LIMIT 1 S
-54.276 Y +205.404 2 -36.413 . ’
A +0.004%C +80.000
S 359.938 S "
ACTL. &:1 R 15 2 s 2612 Fo M 5/9 . LD
opEN THE | AUTOSTART |
£ mex ‘ ‘ PROGRAM \ /> OFF } OFF
Program run, full sequence Jsbesnrinicd
14 *- BOHRBILD ERSTELLEN
15 % - ZENTRIEREN ° PAL 120 —
16 + - BOHREN 1 PeM 1.H *\
17 % - GEWINDEBOHREN 2 PAL 130
18 END PGM 1 MM 3 PoM SLOLD.H
4 pen FK1.H —
5 PGM SLOLD.H h
6  PGM SLOLD.H
7 PAL 140
mss——— | 104X S-O0VR 14:40 C i'
mmm—— | 93% F-OVR LIMIT 1 s
-29.276 Y +242.904 2 -36.413 . !
HA +0.001%C +0.000
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ACTL i1 @ 15 z s 2612 Fo M S8 . &
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- wox ‘ ‘ Eeforn oy e
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5.1 Szerszamadatok megadasa

5.1 Szerszamadatok megadasa

F el6tolas

Az F el6tolas a mm/min-ben (inch/min) mért sebesség, amely a
szerszam kdzéppontjanak palyamozgasara vonatkozik. A maximalis
elétolas minden tengelyre egyforman vonatkozik és a gépi
paraméterek hatarozzak meg.

Bevitel

Az el6tolas megadhaté a TOOL CALL mondatban és minden
pozicionalast végz6 mondatban (lasd “Programmondat Iétrehozasa
palyafunkciogombokkal” 191. oldal).

Gyorsjarat

A gyorsmenet az F MAX értékeként adhaté meg. Az F MAX
megadasahoz nyomja meg az ENT-et vagy az F MAX billenty(it mire
az ELOTOLAS F = ? parbeszédablak jelenik meg a TNC
képernydjén.

@ A gyorsjarat megadasa torténhet egy megfeleld
szamérték programozasaval is, pl. F30000. Eltéréen az
F MAX-t0l, ez a gyorsjarat nem csak az adott mondatra
vonatkozik, hanem addig marad érvényben, amig Uj
elétolast nem adunk meg.

Ervényességi id6tartam

A megadott el6tolas értékek addig érvényesek, amig egy ujat nem
programozunk. F MAX csak a programozott mondatban érvényes.
Az F MAX-ot tartalmaz6 mondat utan az utoljara programozott
el6tolas érték lesz érvényes.

Valtoztatas program futasa kozben

A program futas kdzben az el6tolas az Override-gombbal
szabalyozhat6.
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Foorso fordulatszam S

Az S féorso fordulatszam TOOL CALL mondatban adhaté meg
fordulat/percben.

Programozott valasztas

A megmunkalasi programban a fordulatszamot megvaltoztathatjuk a
TOOL CALL mondatban csak a fordulatszam értéket megadva:

A szerszamhivas programozasahoz nyomja meg a
CALL TOOL CALL gombot.
Fogadja el a Szerszam szama? kérdést a NO ENT
gombbal.

Fogadja el a Az orsoé tengelye X/Y/Z? kérdést a NO
ENT gombbal.

Adja meg az uj fordulatszam értéket a F6orso
fordulatszam S= ? parbeszédablakban és erdsitse
meg az END-el.

Valtoztatas program futasa kozben

A program futas kézben az fordulatszam az Override-gombbal
szabalyozhat6.
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5.2 Szerszamadatok

5.2 Szerszamadatok

Szerszamkompenzacié kovetelményei

Altalaban a kontUr programozasat a munkadarabrajz méretezése
alapjan készitjik. Ahhoz, hogy a TNC kiszamolja a szerszam
kdzéppontjanal koordinatait - azaz a szerszam kompenzaciot -
minden hasznalni kivant szerszam esetén, meg kell adni a szerszam
hosszat és radiuszat.

A szerszamadatok megadhatdak kdzvetleniil a programban TOOL
DEF-el, vagy egy kiulon szerszamtablazatban. A
szerszamtablazatban tovabbi adatok is megadhatdak a specialis
szerszamokhoz. A TNC figyelembe veszi a szerszam ésszes
megadott adatat programfutas kdézben.

Szerszam szamok és szerszam nevek

Minden szerszam egy 0 és 254 k6z6tti szammal van jelolve,
azonositva.Amikor a szerszamtablaval dolgozunk akkor ennél
nagyobb szamokat is megadhatunk és a szerszamnak nevet is
adhatunk. A szerszam megnevezése max. 32 karakter lehet.

A 0-s sorszamu szerszam, vagyis a bazisszerszam automatikusan
L=0 hosszal és R=0 sugarral keriil definidlasra.A szerszamtablabanis
a TO-t mindig L=0-val és R=0-val definialjuk.

Szerszam hossza L

Két moédon hatarozhatjuk meg a szerszam hosszat L:

A szerszam hossza és a bazisszerszam hossza LO kozotti
kiilonbség meghatarozasaval

Eljelek:
L>LO: A szerszam hosszabb mint a bazisszerszam
L<LO: A szerszam révidebb mint a bazisszerszam

A hossz meghatarozasahoz:

Mozgassa a bazisszerszamot a szerszamtengely referencia

A szerszamtengelyen a nullapontot allitsa 0-ra (nullapont felvétel).

Valtsa be a kdvetkez§ szerszamot.
Mozgassuk az uj szerszamot a mar ismert pontra.
Avezérld kijelzi az L hosszra vonatkozo kompenzacios értéket.

Adja meg az értéket a TOOL DEF mondatban vagy a
szerszamtablazatban az ,aktualis pozicié atvétele” funkcioval.

Szerszamhossz meghatarozasa szerszambemeérével

Adjuk meg a meghatarozott értéket a TOOL DEF mondatban vagy a
szerszamtablazatban tovabbi szamitasok nélkil.
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Szerszamsugar R

A szerszamsugar R kozvetlenll megadhato.

Hossz és sugar delta értékek

A szerszam hosszra és sugarra megadhatunk un. delta értéket.

A pozitiv delta értékek tulméretes szerszamot jeléinek (DL, DR,
DR2>0). Ha simitasi rahagyassal programoz, adjon meg tulméretet
a TOOL CALL mondatban.

A negativ delta értékek alulméretes szerszamot jel6inek (DL, DR,
DR2<0). Az alulméreteket a szerszamkopas korrekcidzasara lehet
alkalmazni.

A delta értékek altalaban szamértékek. A TOOL CALL mondatban
lehetnek Q paraméterek.

Megadhato tartomany: A megengedhet6 maximalis delta-érték
+ 99,999 mm kozd6tt lehet.

@ A szerszamtablazat delta értékei befolyasoljak a
szerszam grafikus megjelenitését. A munkadarab
grafikus abrazolasara nincsenek hatassal.

A TOOL CALL mondatban Iév6 delta értékek
megvaltoztatjak a munkadarab kijelzett méreteit a
szimulacio6 alatt. A szimulalt szerszam méret ugyanaz
marad.

Szerszamadatok bevitele a programba
A szerszamszam, a hossz és a sugar egy TOOL DEF mondatban
adhat6 meg.

A szerszamdefinialashoz nyomja meg a TOOL DEF gombot.

Szerszam sorszama: Minden szerszam egyedileg
=7 azonosithat6 a sorszamaval.

Szerszam hossz: A szerszamhossz kompenzacios
értéke
Szerszamradiusz: Aszerszamsugar kompenzacios
értéke

A szerszam hosszat kozvetlenul is bevihetjik az ,aktualis
pozicio atvétele“ gombbal. Bizonyosodjon meg arrol,
hogy a megfeleld tengely van kivalasztva.

Példa
4 TOOL DEF5 L+10 R+5
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5.2 Szerszamadatok

Szerszam adatok bevitele szerszamtablaba

Egy szerszamtablaban 32767 szerszamot lehet definialni és tarolni.
A maximalisan megadhat6 szerszamtablazatok szama a 7260
paraméterben van megadva. Lasd még a Szerkeszt6 Funkcidkat
ebben a fejezetben. Egy szerszamhoz t6bb korrekcios érték
megadasahoz allitsa a 7262 paramétert nem 0-ra.

Szerszamtablat kell hasznalni:
Egy adott szerszamhoz t6bb korrekcios értéket akarunk hasznalni
(oldal 161),
automata szerszamcseréld esetén,

A TT 130 automatikus szerszambemér® hasznalatanal. (lasd a
kezelési leirasat a Tapintociklusok 4.fejezetében),

kontur nagyol6 marasanal 22-es ciklussal (lasd “KINAGYOLAS (22
Ciklus)” 381. oldal),

kontur nagyolé marasanal 22-es ciklussal (lasd “TEGLALAP ALAKU
ZSEB (251 Ciklus)” 329. oldal)

automatikus megmunkalasoknal.

Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok

Rovidités Bevitel

Parbeszéd

T A szam, amellyel a szerszamot meghivjuk a programba (pl.
5, indexelt: 5.2)

NEV Név, amellyel a szerszamot meghivjuk a programba Szerszam neve?

L A szerszamhossz korrekcidértéke Szerszam hossz?

R A szerszamsugar korrekcioértéke R Szerszamsugar R?
R2 A szerszamsarok lekerekitési R2 sugra, téruszos kialakitasu Szerszamsugar R2?

szerszamsarkoknal. Csak gdmbvégu vagy toruszos forgacsold
szerszamokkal torténé megmunkalasi maiveletek grafikus
megjelenitéséhez vagy 3D-s sugarkorrekcidhoz alkalmazhato.

DL A szerszamhossz Delta értéke Szerszam hossz rahagyasa?
DR A szerszamsugar Delta értéke R Szerszamsugar rahagyasa?
DR2 A szerszamsugar Delta értéke R2 Szerszamsugar rahagyasa 2?
LCUTS Elhossz a 22 ciklushoz Vago6él hossza a
szerszamtengelyen?
ANGLE Maximalis leslillyedési szog a 22. és a 208. ciklusoknal Max lesiillyedési sz6g?
TL Szerszamtiltas (TL: Tool Locked) Szerszam tiltva?
Igen = ENT / Nem = NO ENT
RT A helyettesit szerszam szama, amennyiben erre méd van (lasd  Testvér szerszam?
TIME2)
TIME1 Maximalis éltartam percben. Ez géptipus fiiggd funkcié. Tovabbi Max. éltartam?

informaciokat a gépkonyv szolgaltat.
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Rovidités Bevitel Parbeszéd

TIME2 Maximalis éltartam percben TOOL CALL alatt: Ha az aktualis Max. éltartam TOOL CALL esetén?
szerszaméltartam tullépi azt az értéket, a vezérlé automatikusan
szerszamcserét hajt végre TOOL CALL (Lasd CUR.TIME).

CUR.TIME A szerszam hasznalatban eltoltott ideje percben: ATNC Aktualis éltartam?
automatikusan szamolja az aktualis éltartamot (CUR.TIME).
Hasznalt szerszamoknal meg lehet adni egy kezd6 értéket.

5.2 Szerszamadatok

DOC Szerszamra vonatkozé megjegyzés (maximum 16 karakter) Megjegyzés?

PLC A PLC-be kiildendd informaciok errdl a szerszamrol. PLC status?

PLC VAL A PLC-be kildendd értékek errdl a szerszamrol PLC érték?

PTYP Szerszamtipus kiértékeléshez a zseb-tablazatban Szerszamtipus a zseb-

tablazathoz?

NMAX Fordulatszam hatar. Ellen6rz6tt mind a megadott érték, mind a Max. fordulatszam [rpm]?
potméterrel gyorsitott tengelyek (hibalizenet). Kikapcsolasa: —

LIFTOFF Megadja, hogy egy NC stop esetén a TNC a konturtdl Szerszamot visszahuz I/N?
elmozgassa-e a szerszamot a szerszamtengely pozitiviranyaban.
Ha I van kivalasztva, a TNC visszahlzza a szerszamot a konturrol
0.1 mm-re, feltéve, hogy ezt a funkciot aktivalta a programban
M148-cal(lasd “Automatikus kiemelés egy NC - stop esetén:
M148” 258. oldal).
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat: Sziikséges szerszam adatok az
automatikus szerszam beméréshez

Az automatikus szerszambemérésrél bévebben olvashat
a Tapintociklusoknal, a kdnyv 4. fejezetében.

Rovidités Bevitel Parbeszéd
CuT Forgacsol6élek szama (max. 20 él) Vagéélek szama?
LTOL Az L szerszamhossz megengedhetd eltérérse automatikus Kopasi tiirés: hossz?

szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjik, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L stasusz). Megadhat6 tartomany:
0 -t61 0.9999 mm-ig

RTOL Az R szerszamsugar megengedheté eltérérse automatikus Kopasi tiirés: sugar?
szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjik, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L stasusz). Megadhato6 tartomany:
0 -t6l1 0.9999 mm-ig

DIRECT. Szerszam forgacsolasi iranya dinamikus szerszambemérés Forgatasiirany (M3 =-)?
esetén.
TT:R-OFFS A szerszam hosszbeméréséhez: a szerszam kdzéppontjanakésa Szerszam eltolas: sugar?

beméré kdzéppontjanak eltérése. Beallitott érték:
Szerszamsugar R (NO ENT jelenti az R-t).

TT:L-OFFS Szerszamsugar bemérése: szerszam also fellllete ésabeméré6  Szerszam eltolas: hossz?
felso fellllete kdzotti tavolsag kiegészitve az MP6530 paramétert.
Alapbeallitas: 0

LBREAK Az L szerszamhossz megengedhetd eltérérse torésfigyeléskor.  Torés tiirés: hossz?
Ha a megadott értéket tullépjik, avezérlés letiltja a szerszamot (L
stasusz). Megadhaté tartomany: 0 -t6l1 0.9999 mme-ig

RBREAK Az R szerszamsugar megengedhetd eltérérse torésfigyeléskor.  Torés tiirés: sugar?
Ha a megadott értéket tullépjik, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
stasusz). Megadhat6 tartomany: 0 -t61 0.9999 mme-ig

Szerszamtablazat: Kiegészité adatok az automatikus
sebesség/eldtolas adatainak szamitasahoz.

Rovidités Bevitel Parbeszéd

TiPUS Szerszam tipus (MILL maras, DRILL furas, TAP menetfuras): Szerszam tipusa?
Nyomja meg a SZERSZAMTIPUS VALASZTAS funkciégombot
(harmadik funkciésor): A TNC megjelenit egy ablakot, ahol
kivalaszthato a kivant szerszam tipusa.

TMAT Szerszam anyaga: Nyomjameg a VAGOEL ANYAGOT KIVALASZT Szerszam anyaga?
funkciégombot (harmadik funkciosor): A TNC megjelenit egy
ablakot, ahol kivalaszthato a kivant szerszam anyaga.

CDT Forgacsolasi adat tablazat: Nyomja meg a FORGACSOLASI Forgacsolasi adat tablazat neve?
ADATLISTA funkciégombot (harmadik funkciosor): ATNC
megjelenit egy ablakot, ahol kivalaszthat6 a forgacsolasi adat
tablazat.
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Szerszamtablazat: Szerszamadatok a 3D tapintéciklus
kezdéséhez ( csak ha az MP7411 paraméter 1, lasd a
Tapintociklusok kézikonyvet)

Rovidités Bevitel

Parbeszéd

CAL-OF1 A bemérés alatt a TNC ebben az oszlopba menti a 3D tapint6
referenciatengelyének eltérését a kozépponttél, ha a szerszam
szama fel van tintetve a bemérés meniben.

Aref. tengely eltérése a
kozépponttol?

CAL-OF2 A bemérés alatt a TNC ebben az oszlopba menti a 3D tapintd
melléktengelyének eltérését a kbzépponttol, ha a szerszam
szama fel van tintetve a bemérés menuben.

Melléktengely eltérése a
kozépponttol?

CAL-ANG A bemérés alatt a TNC ebben az oszlopba menti a 3D tapintoval
kalibralt féorsdszoget, ha a szerszam szama fel van tiintetve a
bemérés menuben.

Fo6orso szoge beméréshez?

5.2 Szerszamadatok
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat szerkesztése

A szerszamadatok akkor érvényesek a tablazatban haa TOOL.T.
TOOL T adatok TNC:\ kdnyvtarban vannak elmentve és csak a
vezeérlf altal szerkesztettuk. A szerszam tablazatban minden
valtoztatast a "T" szam megadasaval kell kezdeni.

Szerszam tablazat TOOL.T szerkesztése:

A kivant izemmaod kivalasztasa

oo A szerszam tablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
SZERSZAM LISTA funkciégombot.

Kapcsolja a SZERKESZT funkciégombot BE allasba.

EDIT

[orr] on

Barmely masik szerszamtabla megnyitasahoz

Programbevitel és szerkesztés izemmaod kivalasztasa.

A fajlkezel6 el6hivasa.
MGT ,
A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS
VALASZTAS funkciégombot.

A .T tipusu fajlok kivalasztasahoz nyomja meg a
MUTAT .T funkciégombot.

Valsszon egy fajlt vagy adjon meg Uj fajinevet.
Fejezze be a bevitelt az ENT vagy a KIVALASZT
funkcibgombbal.

Amikor egy szerszam tablazatot szerkesztésre megnyitunk, akkor a
szerkeszthet6 adatinverz szin(, a nyilakkal vagy a funkcidgombokkal
lehet Iéptetni k6z6ttik a kivant pozicioig. A kivant adatot felll lehet
irni vagy egy uj értéket bevinni. A kdvetkezd funkciok elérhettk
szerkesztés kozben, lasd a tablazat.

Haatablaban Iév6 6sszes informacio mar nem fér ki egy képernyére,
ezt a tabla nevével egy sorban 1€év§">>" vagy "<<" szimbolumok
jelzik.

Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi

o
Q
5]
3
o

Tool table editing
Tool length?

Programming
and editing

=
o SN

1 +3 +0 +0
2 +85.35 +25 + +0 p—
a ScHR +47.5 3 0 +0
s TASTER ‘2 3 + 0.1
2 o 2.5 +0 +0
s 25 +a +0 +0
Eees———— ] 104% S-O0VR 14:42 L I "
| 93X F-0VR LIMIT 1 S

-29.276 Y +242.804 2 -36.413 . ‘
A +0.000%%C +0.000

S 359.838 i ‘

ACTL. 1 2 15 2 s 2612 Fo M 5.8 RO

BEGIN EenD PAGE PAGE — FIND e

T ‘ T oFF [on] ,:::ls' TRABLE END

Ugras a tablazat elejére ey

Tn
c
— =
x
9,

Ugras a tablazat végére

2
5

v
Ugras az el6z6 tablazatoldalra
Ugras az kdvetkez6 tablazatoldalra PAGE
Szerszam nevének megkeresése a tablazatban FIND
i
Szerszam informacié mutatasa az oszlopban,
vagy egy szerszamrol az 6sszes informacio egy FoRM

teljes oldalon
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Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi Funkciogomb
Ugras a sor elejére e

LINE

-«

Ugras a sor végére

i
205
]

Kijeldlt mez6 masolasa

COPY.

FIELD

A kimasolt mez6 beszurasa

PASTE

FIELD

Megadott szamu sort (szerszam) a tablavégéhez
hozzaad

APPEND

N LINES

Beszlr egy sort az indexelt szerszamszamhoz az
aktiv sor utan. Ez a funkcio6 csak akkor aktiv, ha
engedélyezi az egy szerszamhoz tébb korrekcids
érték elmentését (az MP7262 paraméter nem 0).
A TNC az utols6 index utani szerszamadatokat
atmasolja és noveli az indexet 1-gyel.
Alkalmazas: pl. egy szerszamhoz t6bb
hosszkorrekcios értéket akarunk rendelni.

INSERT
LINE

|

Aktudlis sor (szerszam) torlése.

DELETE
LINE

Tarolasi hely kijelzése / elrejtése.

POCKET #
DISPLAY
HIDE

Minden szerszam kijelzése / csak annak a
szerszamnak kijelzése, amelyik a tarolasi
tablazatban lett elmentve.

TOOLS
DISPLAY

Szerszamtablazat elhagyasa

Hivia meg a fajlkezel6t és valasszon egy masikadattiust, pl egy

alkatrészprogramot.

Kiegészitd megjegyzések a szerszam tablazatban

A 7266.x paraméterrel allithato be, hogy egy szerszamhoz egy vagy

tobb korrekcids érték tartozhat-e és milyen sorrendeben lehet

megjeleniteni.

@ Felllirhatja a szerszamtablazat egyes sorait vagy
oszlopait egy masik fajl tartalmaval. El6feltételek:

A célfajlinak Iéteznie kell.

A masolando fajl csak azokat az oszlopokat és sorokat
tartalmazhatja, amelyeket ki akar cserélni.

Az egyes oszlopok, vagy sorok atmasolasahoz hasznalja
a MEZOKET MODOSIT funkciégombot (lasd “Egyedi fajl

masolasa” 101. oldal).
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5.2 Szerszamadatok

Egyes szerszamadatok feliilirasa kiils6 PC
segitségével

Egy kuldndsen kényelmes lehet6séget nyujt a HEIDENHAIN BEGIN TST .T MH

TNCremoNT adatatviteli szoftvere a szerszamadatok fellilirasahoz T HAME L R
(lasd “Adatatviteli szoftver” 583. oldal). Ezt alkalmazzuk, ha kiilsd 1 +12.5 +9
szerszambemeér6t hasznalunk, és késébb akarjuk atvinni az adatokat S[END] 251 +3.5
a TNC-re. Kbvesse az alabbiakat:

Masolja a szerszam tablazatot TOOL.T a TNC-re, példaul TST.T
Inditsa el a TNCremoNT adatatviteli szoftvert a PC-n

Kapcsolja 6ssze a TNC-vel

A masolt TST.T szerszam tablazatot kiildje at a PC-re

Megfelel6 szbvegszerkeszté hasznalataval redukaljaa TST.T
tablazatot a valtoztatni kivant sorokra és oszlopokra (lasd a
jobboldali, felsé abrat). Figyeljen arra, hogy a fjlécet ne
valtoztassa, és az adatok mindig a megfeleld helyre kertljenek. A

V'iTNC530 - TNCemd

SzerSZémSZémOK (T OSZ|op) egyméSt kbvetéek |egyenek TNCend - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.06

Connecting with iTNC538 (168.1.180.23)

Vélassza a TNCremoNT-ben az <Extrék> éS <TNCcmd> Connection established with iTHG53@, NG Software 348422 @@l

TNC:%\> put tst.t tool.t /ma

meniipontot: Ez inditja a TNCcmd-t

A TST.T atviteléhez a TNC-re adjuk be a kdvetkez6 parancsot és
fogadjuk el a return billentydvel (lasd a képet jobbra):
put tst.t tool.t /m

@ Az adatatvitel alatt csak azokat az adatokat irjuk folul,
amelyeket példaul a TST.T fajl tartalmaz. A tobbi
szerszamadat a TOOL.T tablazatban valtozatlan marad.
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Szerszamtarhely tablazat automatikus Poakict SEBe G R -g
P ygoryg mm Too number?
szerszamcsereél6hoz e
3 3 %00000000 e = %
A gép épit6i a géphez igazitjak a szerszamhely tablazat . T remseanen X =~~~ ‘ (]
nagysagat. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv 5B @ rooesoes ° E
szolgaltat. 5 @ 2 ‘ @
o oo — : N
Automata szerszamvaltashoz sziikség van a TOOL_P.TCH = N e ~ ‘ (7]
tablazatra. A TNC tobb szerszamhely tablazatot tud kezelni mmmmmmm————— 93% F-0VUR LIMIT 1 - P
kilénboz6 fajl nevekkel. Szerszamhely tablazat aktivizalasa -29.276 Y  +242.804 2 -36.413 ||hg 1 o
. . . . P 2 o] +0.000%C +0.000 N
programfutashoz: ki kell valasztani a Programfutas izemmaod s 359.938 < (7))
faljkezel6jében ( status M). Kilonb6z6 szerszamtarak kezeléséhez a ’ B .\‘J
szerszamhely tablazatban (indexalva a pocket szammal), allitsa a = “’”D = == — T N
7261.0-t6l 7261.3-ig a gépi paramétereket nem 0-ra. 4 i ‘ i or [a] 7 | jme | END ‘ lf;

Tabla szerkesztése program futtatas alatt
oo A szerszam tablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
SZERSZAM LISTA funkciégombot.

mooker A szerszamhely tablazat kivalasztasahoz nyomja
meg a SZERSZAMHELY LISTA funkcidgombot.

Kapcsolja a SZERKESZT funkciégombot BE allasba.

EDIT

[oFF]  on
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Tabla kivalasztasa Programbevitel és szerkesztés

iizemmodban
A fajlkezel§ el6hivasa.
MGT .
A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS
VALASZTAS funkciégombot.

A .TCH tipusu fajlok mutatasahoz nyomja meg a TCH
FILES (masodik funkciésor).

Valsszon egy fajlt vagy adjon meg Uj fajlnevet.
Fejezze be a bevitelt az ENT vagy a KIVALASZT
funkciégombbal.

5.2 Szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd
P Szerszamtaroldban a tarhely azonositoja -
T Szerszam sorszama Szerszam sorszama?
ST Kulonleges szerszam nagy sugarral, ami tobb helyet igényel a Kiilonleges szerszam?
szerszamtarban. Ha a specidlis szerszam atlog az el6tte és a mogotte
Iévd szerszamhelybe is, akkor azokat le kell zarni az L oszlopban (L
allapot).
F Rogzitett szerszamazonositd. A szerszam mindig ugyanabba a Rogzitett hely?
tarhelybe kerul vissza. Igen =ENT /
Nem = NO ENT
L Tiltott tarhely (lasd ST oszlop) Tarhely tiltvalgen = ENT/
Nem = NO ENT
PLC A PLC-be killdendd informaciok errdl a szerszamhelyr6l. PLC status?
TNAME Szerszam név kijezése a TOOL.T-bdl -
DOC Megjegyzés kijelzése a szerszamrol a TOOL.T-bol -
PTYP Szerszam tipusa. A funkciot a szerszamgép gyartoja hatarozza meg.  Szerszamtipus a zseb-
Tovabbi informaciokat a Gépkdnyv szolgaltat. tablazathoz?
P1...P5 A funkciot a szerszamgép gyartodja hatarozza meg. Tovabbi Ertek?
informaciokat a Gépkdnyv szolgaltat.
RSV Tarhely fenntartas box tarak szamara Pocket fenntart.: Igen =

ENT / Nem = NO ENT

TILTOTT_FELETTE

Box tar: Tiltva a tarhely felett

Tiltva a tarhely felett?

TILTVA_ALATTA

Box tar: Tiltva a tarhely alatt

Tiltva a tarhely alatt?

TILTVA_BALRA

Box tar: Tiltva a tarhelyt6l balra

Tiltva a tarhelytol balra?

TILTVA_JOBBRA

Box tar: Tiltva a tarhelyt6l jobbra

Tiltva a tarhelytél jobbra?
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Szerszamtarhely tablazat szerkeszto . =

funkcioi Funkciégomb -8

Ugras a tablazat elejére sEGIN 1]

T

1]

Ugras a tablazat végére = E

) @

N

Ugras az el6z6 tablazatoldalra prce 2

o

Ugrés az kovetkez6 tablazatoldalra UN)

AN

Szerszamtarhely nullazasa ReseT u.;
Ugras a kovetkezé sor elejére Nexr

LINE

Szerszamszam nullazasa T oszlop Reser

COLUMN
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamadatok hivasa

Egy TOOL CALL mondat a definialva programban a kévetkez6
adatokkal:

Szerszamhivas a TOOL CALL megnyomasaval.

— Szerszam sorszama:A szerszam azonositojanak

vagy nevének megadasa. A szerszam egy TOOL
DEF mondatban vagy a szerszam tablazatban
definialhat6. A TNC automatikusan idéz6jelbe rakja
a szerszam nevét. A név az aktiv TOOL .T
szerszamtablaban lett megadva. Ahhoz, hogy egy
szerszam mas korrekcioértékekkel legyen
meghivva, adja meg a szerszamtablaban egy
tizedesponttal jelolt indexet.

Az orso tengelye X/Y/Z:Szerszamtengely
megadasa

F6éorso fordulatszam S: A f6orso fordulatszama
megadhato kdzvetleniil vagy a TNC kiszamolja, ha
On forgacsolasi adattablazatokkal dolgozik. Nyomja
meg az S AUTOM. SZAMITAS funkciégombot. A
TNC a féorso fordulatszamat az MP3515
paraméterben maximalizalja.

F El6tolas: Az el6tolas megadhato kozvetlendl vagy
a TNC kiszamolja, ha On forgacsolasi
adattablazatokkal dolgozik. Nyomja meg az F
AUTOM. SZAMITAS funkcidgombot. A TNC az
el6tolas felsd hatarat aleglassabb tengely maximalis
elétolasahoz igazitja (MP1010). F a legkdzelebbi
pozicionalasig vagy TOOL CALL mondatig lesz
érvényes.

Szerszam hossz rahagyasa DL: A delta érték
megadasa szerszamhosszra

Szerszamsugar rahagyasa DR: A delta érték
megadasa radiuszra

Szerszamsugar rahagyasa DR2: A delta érték
megadasa radiuszra 2.

Példa: Szerszamhivas

Az 5 szerszam hivasa Z tengely mentén, 2500 ford/min
fordulatszammal és 350 mm/min elétolassal. Atulméretes szerszam
hossz és sugar korrekcigja: 0,2 és 0,05 mm, az alulméretes
szerszam sugar korrekcidja 1 mm.

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

A D, az el6bbi L és R Delta értékek.

Szerszam eldvalasztasa szerszamtablanal

Ha szerszamtablakat hasznalunk, akkor a kdvetkez6 szerszam
elévalasztasahoz a TOOL DEF-T alkalmazzuk. Egyszer(ien adjuk
meg a szerszamazonositot, a szerszam nevét, vagy a megfelel6é Q-
Paramétert.
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Szerszamvaltas

Ez géptipus fuggd funkcio. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyv szolgaltat.

Szerszamvaltas pozicio

A szerszamcsere pozicionak Utkozés néelkul megkozelithetének kell
lennie. A szerszamcsere poziciét a gépi nullponthoz képest
megadott koordinatakkal -az M91-es és az M92-es
mellékfunkciokkal adjuk meg a munkadarab nullponthoz
viszonyitottak helyett. Ha az els6 szerszamhivas el6tt TOOL CALL O-
t programozunk, a TNC a f6orsot a szerszamtengelyen egy olyan
poziciéba mozgatja. ami fuggetlen a szerszam hosszatol.

Kézi szerszamvaltas
Kézi szerszamcseréhez allitsuk le a féorsot és mozgassuk a
szerszamot a szerszamcsere pozicioba:

Elmozgatas szerszamcsere poziciora progambol

Programfutas megszakitasa (lasd “Megmunkalas megszakitasa”
566. oldal).

Szerszamcsere.

Programfutas folytatasa (lasd “Programfutas megszakitas utan”
568. oldal).
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5.2 Szerszamadatok

Automatikus szerszamvaltas

Ha a szerszamgép fel van szerelve automatikus szerszamcserélével,
a programfutas folyamatos. Amikor a TNC egy TOOL CALL-hoz ér,
kicseréli a f6orsoban lIév6 szerszamot egy masikra a szerszamtarbol.

Automata szerszamcsere ha a szerszam éltartam letelik: M101

@ Ez az M101 funkci6 nagyban fligg az egyes
géptipusoktol. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv
szolgaltat.

A TNC automatikusan szerszamot valt, ha a tullépi az élettartamot
TIME2 programfutas alatt. Ennek a mellékfunkcionak a
hasznalatahoz a program elején aktivalni kellazM101-et. AzM101
hatasat az M102 torli.

Automatikus szerszamvaltas torténik
az élettartam tullépést kdvetd NC mondat utan, vagy

az utols6 egy percben a szerszam élettartam tallépés el6tt (100%
potenciaméteres beallitas)

@ Ha az élettartam tullépés egy érvényes M 120 alatt
kovetkezik be, a TNC var a szerszamcserével az utan a
mondat utanig, amelyikben a sugarkorrekciot RO-val
toroljuk.
Ciklus el6tt a TNC automatikusan szerszamot cserél, ha
a cserélési pont beleesik.

A TNC nem cserél automatikusan szerszamot, amig egy
szerszamcsere program fut.

Szabvanyos NC mondatok RO, RR, RL sugarkorrekciéval

A helyettesitd szerszam sugaranak meg kell egyeznie az eredeti
szerszam sugaraval. Ha a sugarak nem egyenléek, a TNC egy
hibalizenetet ad ki €s nem hajtja végre a szerszamcserét.

NC mondatok feliileti normalvektorokkal és 3D-Korrekcioval

Lasd ,Haromdimenziés szerszamkorrekcio (Szoftver opcio 2)”, oldal
173A helyettesit6 szerszam sugara kiildnb6zhet az eredeti szerszam
sugaratol. A szerszam sugarat a CAD-rendszerbdl athozott
programmondatok tartalmazzak. Megadhat6 egy negativ Delta érték
(DR) a szerszamtablaban vagy a TOOL CALL mondatban.

Ha a DR nagyobb, mint nulla, a TNC egy hibaiizenetet ad ki és nem
hajtja végre a szerszamcserét. Ez az Gizenet elhagyhaté az M107
funkciéval, és Ujra aktivalhaté az M108 funkcioval.
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5.3 Szerszam korrekcio

Bevezetés

A TNC vezérlés minden egyes szerszamnal a szerszamhossz
korrekcios értékkel modositja a palyat a szerszamtengelyen. A
megmunkalasi sikban kompenzalja a szerszam sugarat.

Ha a programot a TNC-vel allitottuk el&, a szerszam korrekcio csak a
megmunkalasi sikban hatasos. A TNC a korrekcios értékeket 5
tengelyen (a forgotengellyel egylitt) veszi figyelembe.

@ Ha egy CAD rendszerrel eléallitott program fellileti
normalvektorokat tartalmaz, avezérlés harom dimenzios
szerszamkorrekciot is végre tud hajtani. (lasd
“Haromdimenziés szerszamkorrekcio (Szoftver
opci6 2)” 173. oldal)

Szerszam hosszkorrekcio

A szerszamkorrekcio a hosszra érvényes, ez a szerszamhivas utan a
szerszam tengelye mentén érvényesil. A hosszkorrekcio
megsziintetéséhez L=0 hosszkorrekciot kell meghivni.

Ha a TOOL CALL O -val pozitiv korrekciés értéket adunk
@ meg, akkor szerszamot tavolabb visszik a
munkadarabtol.

Egy TOOL CALL szerszamhivaskor megvaltozik a féorso
mentén programozott szerszampalya, a két szerszam
hossza kozo6tti kilonbséggel.

Szerszamhossz korrekcidohoz a TNC a Delta értéket a TOOL CALL
mondatbol és a szerszamtablabdl vett adatokbol szamitja:

Korrekcios érték = L + DLtooL carL + DLtag ahol

L: a szerszamhossz L a TOOL DEF-bél vagy a
szerszamtablabol

DL 1001 caLL a TOOL CALL mondatban megadott DL hossz
tulméret (nem szamit bele a pozicio kijelzésbe).

DL a5 a szerszamtablaban megadott DL hossz
tulméret.
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5.3 Szerszam korrekc

Szerszamsugar korrekcio

A szerszammmozgasokat leir6 NC mondatok tartalmazzak a:

RL vagy RR-t egy sugarkorrekciohoz

R+ vagy R- -t egy tengellyel parhuzamos mozgas
sugarkorrekciojahoz.

RO -t, ha nincs sugarkorrekcio.
A sugarkorrekci6 érvényes, amint a szerszamot behivtuk és
egyenesen elmozdulunk a munkasikban RL vagy RR -rel.

@5 A TNC automatikusan torli a sugarkorrekciot, ha On:

pozicionalé mondatot programoz RO-VAL
elhagyja a konturt a DEP funkciéval

egy PGM CALL programoz

Uj programot valaszt PGM MGT-tel.

Szerszamsugar korrekciohoz a TNC a Delta értéket a TOOL CALL
mondatbol és a szerszamtablabdl vett adatokbol szamitja:

Korrekcios erték = R + DRtgo caLL + DRrag ahol

R a szerszamsugar R a TOOL DEF-bél vagy a
szerszamtablabol

DR to0L caLL a TOOL CALL mondatban megadott DR sugar
tulméret (nem szamit bele a pozicio6 kijelzésbe).

DR 155 a szerszamtablaban megadott DR sugar
talméret.

Sugarkompenzacioé nélkiil: RO
A programozott koordinatakkal meghatarozott pozicidra vagy
palyara a szerszam kbzepe mozog.

Alkalmazas: Furas, elépozicionalas.
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Szerszam elmozdulas sugarkorrekcioval: RR és RL

RR A szerszam a konturtél jobbra mozog
RL A szerszam a konturtél balra mozog

A szerszam kdzepe a programozott konturtél sugarnyi tavolsagra
mozog. "Jobb" vagy "bal” a szerszam haladasi iranyaban értendd a
munkadarab konturhoz képest. Lasd a jobboldali abrat.

% Két eltér6 sugarkorrekcios értékkel rendelkezé
programmondat k6zo6tt (RR és RL) programozni kell
legalabb egy sugarkompenzacio nélkili atvezetd
mondatot (azaz, RO-val).

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

A sugarkompenzacio a melléktengelyekre is aktivalhato
a munkasikban. A melléktengelyeket is programozni kell
minden kovetkezd mondatban is, mivel ellenkezd
esetben a TNC a sugarkorrekciot a f6 tengelyen
alkalmazza.

Akar lett sugarkompenzacié programozva (RR/RL) akar
nem (RO), a TNC a szerszamot mer6legesen a
programozott start- vagy végpontra pozicionalja.
Pozicionalja a szerszamot egy megfeleld tavolsagra az
elsé és utolso konturponttol az tUitkozések elkerilése
miatt.

Szerszamsugar korrekcio megadasa

A kivant palyan valé mozgatashoz adja meg a célkoordinatakat és
fogadja el az ENT-TEL.

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?

Ha a szerszamot a kontur bal oldalan akarja
mozgatni, nyomja meg az RL funkciogombot, vagy

A

Ha a szerszamot a kontur jobb oldalan akarja
mozgatni, nyomja meg az RR funkcibgombot, vagy

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

ENT

A mondat lezarasahoz nyomja meg az END gombot.
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5.3 Szerszam korrekc

Sugarkorrekcio: Sarokmegmunkalas

Kils6 sarkok

Ha sugarkorrekciéval programoz, a TNC a kiilsé sarkok kortil egy
korivatmenettel vagy spline-nal mozgatja (MP7680-nal
valaszthatd) Ha sziikséges, a TNC csokkenti sz el6tolasta kiils6
sarkok korul, hogy csokkentse a gép igénybevételét, pl.
nagymertékd iranyvaltasok esetén.

Bels6 sarkok

A TNC meghatarozza a szerszamkdzépont palyainak
metszéspontjait a belsd sarkoknal sugarkorrekcio esetén. Ebbdl a
pontbdl inditja a kdvetkez6 konturelemet. Ezzel meggatolja a
munkadarab sériilését. A megengedhetéd maximalis
szerszamsugar értékét a programozott kontur geometriaja
korlatozza.

A sarok lemarasanak megel6zéséhez figyeljen arra,
@5 hogy a kezdd és végpoziciot ne programozza a
megmunkalando sarkokon belllre.

Sarok megmunkalasa sugarkompenzacio nélkiil

Ha sugarkorrekcio nélkil programozza a szerszam mozgasat, akkor
a kiils6 sarkok megmunkalasat M90 mellékfunkciéval befolyasolni
tudjuk. Lasd ,Sarok lesimitasa: M90”, oldal 245.
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5.4 Haromdimenzids
szerszamkorrekcio (Szoftver
opcio 2)

Bevezetés

A TNC végre tud hajtani haromdimenzios szerszam korrekcioét (3-D
kompenzacid) egyenes elmozdulasokat tartalmazé mondatokkal. Az
egyenes vonalu elmozdulas végpontjanak X, Y és Z koordinatain
kivul, ezeknek a mondatoknak a feltleti normalvektorok NX, NY és
NZ komponenseit is tartalmaznia kell (lasd a jobb fels® abrat és
magyarazatat lentebb ezen az oldalon).

Ha egyuttal szerszamorientaciot vagy 3 dimenziés
sugarkompenzacioét is végre akar hajtani, a mondatnak egy
normalvektor TX, TY és TZ komponenseit is tartalmaznia kell, mely
meghatarozza a szerszam orientaciot (lasd a képet jobbra).

Az egyenes elmozdulas végpontjat, a fellleti normalvektor

kell kiszamittatni.

Alkalmazasi lehetdéségek

Olyan szerszam méretek hasznalata, amelyek nem felelnek meg a
CAD rendszer altal kiszamitott adatokkal (3-D kompenzaci6
szerszam orientacio nélkul)

Homlokmaras: a marégép geometriajanak korrekciodja a fellleti
normalvektor iranyaban (3-D kompenzacié szerszam orientacioval
és anélkul). A forgacsolast rendszerint a szerszam vége végzi.
Kerileti maras: A mar6 sugarkorrekcioja meréleges a mozgas
iranyara és merdéleges a szerszam iranyara.(3 D sugarkorrekcio a
szerszamorientacidé meghatarozasaval). A forgacsolast
rendszerint a szerszam oldalélei végzik.
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korrekcio (Szoftver opcio 2)
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Imenzios szerszam

5.4 Haromd

A feliileti normalvektor definialasa

A normalvektor egy matematikai egység melynek a nagysaga egy és
tetszéleges iranyba mutat. A TNC-nek két vektorra van szilksége az
LN mondat definialasara, az egyik meghatarozza a veltor iranyat a
masik (opcionalis) meghatarozza a szerszam iranyat. A fellleti
normalvektor iranyat az NX, NY, NZ elemek hatarozzak meg. Ujjmaré
és gombvégl maro esetén ez az irany mer6leges a munkadarab
felUletére, és Pr-vel adhato meg, térusz esetén P vagy Py (lasd a
jobb oldali, fels6 abrat). A szerszam orinetacié iranyat a TX, TY és TZ
komponensek hatarozzak meg.

@ Az X,Y, Z helyzet koordinataknak, a NX, NY, NZ normal-
vektor 6sszetevoknek valamint a TX, TY, TZ-nek
ugyanabban az NC-mondatban kell szerepelniiik.

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

ATX, TY és TZ-t mindig szamértékkel kell megadni. Q
paraméterek nem hasznalhatoak.

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

Ha tulméretes szerszamot (pozitiv delta érték) fog be, a
TNC hibaiizenetet kiild. Az M107-el felfliggesztheti a
hibailizenetet (lasd “NC mondatok fellleti
normalvektorokkal és 3D-Korrekcioval” 168. oldal).

A TNC nem kiild hibailizenetet, ha a szerszam karositja a
mar megmunkalt feltletet.

Az MP7680 gépi paraméter korrigalja a CAD rendszer
altal kiszamolt P, vagy Pgp adatokat. (Lasd jobb oldali
abra).

Megengedett szerszamformak
A szerszamtablazatban a szerszam alakja kétféle sugarral R és R2
adhat6 meg (lasd a jobb oldali, felsé abrat):

Szerszamsugar R: A szerszam tengelyét6él a szerszam kerlletéig
(széléig) tart6 tavolsag.

Szerszamsugar 2 R2: A szerszamsarok gorbiletének mérete: a
gorbuleti iv k6zéppontjatol a gorbiiletig tartd tavolsag.

Az R és az R2 aranya hatarozza meg a szerszam alakjat:

R2 =0: Szarmar6
R2 =R: Gombvégl szerszam
0 < R2 < R: Téruszos szerszam

Ezek az adatok meghatarozzak a Py szerszamadat koordinatait is.
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Mas szerszam hasznalata: Delta értékek

Olyan szerszam hasznalata esetén, amely eltéré méretekkel
rendelkezik mint az eredetileg programozott szerszam, a hossz- ill.
sugareltérést meg kell adni a szerszamtablazatban vagy a TOOL | |

CALL-ban delta-értékként: (\C
Pozitiv delta-érték DL, DR, DR2: A szerszam nagyobb mint az

eredeti szerszam (tulméret). |

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

; . ;
ATNC a szerszam poziciojat a szerszamtablazatbdl és a tool call -bol | |
vett delta-értékek dsszegével modositja. | |
g S | | B2
3D-Korrekcio szerszamorientacio nélkiil . . 3(\ DR2>0
| DL>0 |

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

Példa: NC mondat fellileti normalvektorral

korrekcio (Szoftver opcio 2)

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z2+33.165 E
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3 @
N

LN: Egyenes 3-D korrekcioval 2
X,Y,Z: Az egyenes végpontjainak kompenzalt koordinatai Q
NX, NY, NZ: A fellleti normalvektor 6sszetevoi 5‘,
F: El6tolas 0
M: Mellékfunkciok Ne)
Az F el6tolast és az M mellékfunkciot a Programbevitel és .ﬁ
szerkesztés Uzemmaodban lehet megadni és megvaltoztatni. c
Az egyenes végpontjat és a fellileti normalvektor 6sszetevéit csak qE,
egy CAD rendszer képes meghatarozni. -
£
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korrekcio (Szoftver opcio 2)
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Homlokmaras: 3D-Korrekcio
szerszamorientalassal vagy anélkul

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

dontott tengely esetén (TCPM): M128 (szoftver opcio 2)” 263.
oldal)aktiv, a TNC a szerszamot merdélegesen tartja a konturra ha az
LN mondat nem szerszam orientalt programozasu.

Ha az LN mondatban szerszam orientalast programoztunk, a TNC a
forg6 tengelyt automatikusan pozicionalja, igy a szerszam eléri
programozott orientalast.

@ Ez a funkcio csak akkor érvényes, ha a gépen a dontott
tengely konfiguralasakor térbeli szogeket adtunk meg.
Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

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

@5 Utkdzésveszély!
Azokon a gépeken, ahol forgd tengelyek mozgasa
korlatozott, el6fordulhat, hogy az automatikus
elforgatas 180°-ot is elérheti. Ebben az esetben,

gy6z6djon meg arroél, hogy a szerszamfej nem itkozik a
munkadarabba vagy a befogéeszkozbe.

Példa: NC mondat feliileti normalvektorral, munkadarab
orientalasa nélkul

LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M128
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Példa: NC mondat feliileti normalvektorral, munkadarab
orientalasaval
LN X+31.737 Y+21.954 Z2+33.165

NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ0.8764339
TX+0.0078922 TY-0.8764339 TZ+0.2590319 F1000 M128

LN: Egyenes 3-D korrekcioval

X, Y, 2Z: Az egyenes végpontjainak kompenzalt koordinatai
NX, NY, NZ: A feluleti normalvektor 6sszetevdi

TX, TY, TZ: Munkadarab orientalas normalvektoranak 6sszetevéi
F: El6tolas

M: Mellékfunkcidk

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

Az egyenes végpontjat és a fellileti normalvektor 6sszetevéit csak
egy CAD rendszer képes meghatarozni.
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korrekcio (Szoftver opcio 2)

4
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Imenzios szerszam

5.4 Haromd

Keriileti maras: 3D sugarkorrekcio
munkadarab orientalassal

ATNC aszerszam tengelyét a mozgas iranyaba helyezi és eldonti a
szerszamiranyba a DR deltaértékek dsszegével (szerszamtabla és
TOOL CALL). Meghatarozza a kompenzacio iranyat az RL/RR
sugarkompenzacioéval (lasd az abrat jobbra fent, mozgasi irany +Y).
Ahhoz, hogy a TNC képes legyen elérni a beallitott
szerszamorientaciot, aktivalni kell az M128 funkciot (lasd “A
(TCPM): M128 (szoftver opci6 2)” 263. oldal). A TNC ekkor
automatikusan olyan pozicidba allitja a dont6tt tengelyt, hogy a
szerszam elérje a kijelolt orientaciot az aktiv kompenzacios értékkel.

@ Ez a funkcio csak akkor érvényes, ha a gépen a dontott
tengely konfiguralasakor térbeli szogeket adtunk meg.
Vegye figyelembe a Gépkonyv eldirasait.

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

@5 Utkozésveszély!

Azokon a gépeken, ahol forg6 tengelyek mozgasa
korlatozott, el6fordulhat, hogy az automatikus
elforgatas 180°-ot is elérheti. Ebben az esetben,
gy6z6djon meg arroél, hogy a szerszamfej nem ttkozik a
munkadarabba vagy a befogoeszkozbe.

Két moédon hatarozhatjuk meg a szerszamorientaciot:
Egy LN mondatban TX, TY és TZ komponensekkel
Egy L mondatban megadva a forg6 tengely koordinatait
Példa: Mondatfrmatum szerszam orientalassal

1 LN X+31.737 Y+21.954 2+33.165
TX+0.0078922 TY0.8764339 TZ+0.2590319 F1000 M128

LN: Egyenes 3-D korrekcioval

X, Y, Z: Az egyenes végpontjainak kompenzalt koordinatai
TX, TY, TZ: Munkadarab orientalas normalvektoranak 6sszetevoi
F: El6tolas

M: Mellékfunkciok
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Példa: Mondatformatum forgétengellyel

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

L: Egyenes

X,Y,Z: Az egyenes végpontjainak kompenzalt koordinatai
L: Egyenes

B, C: Forgo tengely koordinatai szerszam orientalasahoz
RL: Sugarkorrekcio

M: Mellékfunkciok
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5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa

5.5 Forgacsoléadat-tablazat
alkalmazasa

Megjegyzés

@ A TNC-t specidlisan fel kell készitenie a
szerszamgyartonak a forgacsoldadat-tablazatok
hasznalatara.

Néhany vagy egyéb mas funkciok, amik itt leirasra
kerulnek, nem biztos, hogy hasznalhatéak az 6n
szerszamgépén. Vegye figyelembe a Gépkonyv
eléirasait.

Alkalmazas

A forgacsolbadat-tablazatok olyan munkadarab és anyag
kombinacidkat tartalmazhatnak, amik alapjan a TNC a
vagosebesség V¢ és afog elbtolas f; segitségével képes kiszamitani
az S féorso sebességet és az F elétolast. Ez a szamitas csak akkor
lehetséges, ha mar meghatarozta azanyagminéséget a programban
és kuldnb6z6 szerszamparamétert a szerszamtablazatban.

@ Miel6tt a TNC automatikusan kiszamithatna a
forgacsolasi paramétereket, a szerszamtablazatot,
amib6l a TNC kiolvassa a szerszamadatokat, aktivalni
kell a Programteszt izemmaodban (S Status).

A forgacsolasi adattablazatok szerkeszto Funkciégomb

DATEl: TOOL.T MM
R CUT. TYP  TMAT CDT

rwN—O—

5 4 MILL Hss PRO1

DATEI: IPRO1.CDT

NR WMAT TMAT Vet Fi
0 .
2 STes HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

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

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z'S1273 F305

funkcioi
Sor beszlrasa f—
LINE
Sor torlése p—
LINE
Ugras a kovetkez6 sor elejére o
LINE
Tablazat rendezése SoRT
B10OCK
NUMBERS
Kijelolt mez6 masolasa (2. funkciosor) cory
FIELD
Kijelolt mez6 beszurasa (2. funkcidsor) PasTE
FIELD
Tablaformatum szerkesztése (2. funkcidsor) -
FORMAT
180
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Munkadarab anyagtablazat

A munkadarab anaygokat a WMAT.TAB tablazat hatarozza meg (lasd

a jobb oldali, fels6 abrat). AWMAT.TAB a TNC:\ kényvtarban PrefraD iehle @l aing
talalhato, és tetsz6leges szamu anyagjellemz6ét tarolhat. Az anyag e INAME 7
neve maximum 32 karakterbél allhat (beleértve a szokdzoket is). A —
TNC, programozas kbzben, mikor az anyagjellemzéket allitja be, a . o SN
NAME oszlopban megjelené adatokat fogja megjeleniteni (lasd 1 10 Nior 14 Einsatz-stanl 1.5752 —
kévetkezo rész). R ool o ‘
e emere  cimmsmsim 1o
% Ha megvaltoztatja a standard munkadarab & 17Mous4 Beuston 1.58 ‘
anyagtablazatot, at kell masolnia egy masik konyvtarba. T pemme e 2
Ellenkez6 esetben a valtoztatasok felilirodnak a . 21mnor s Werkz.-Stam 1.2162 ~ ‘
szabvanyos HEIDENHAIN adatokkal minden e e e s
szoftverfrissitéskor. Hatarozza meg az elérési utat a B DEID0  CHeEr G (g !
TNC.SYS file-ban, a WMAT= kédsz6 segitségével (lasd u T e :
“A TNC.SYS konfiguracios file” 186. oldal) E ‘!)

BEGIN EEe

LINE

Hogy megel6zze az adatok elvesztését, mentse el
rendszeresen a WMAT.TAB file-t.

ORDER

G ‘ P"TEE BoeE INSERT DELETE

LINE LINE

Munkadarab anyagjellemzék meghatarozasa az NC
programban

Az NC programban valassza ki az anyagjellemz6tket a WMAT.TAB
tablazatbol a WMAT funkcidgomb segitségével:

Programozzuk be a munkadarab anyagat: A
Programbevitel és szerkesztés izemmodban
nyomjuk meg a WMAT funkciogombot.

P A WMAT.TAB tablazat megjelenik: Nyomja meg a
ABLAK VALASZTASA funkciégombot, megjelenik
egy masodik ablak, a WMAT.TAB tablazatban
szerepl6 anyagok listajaval.

5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa

Mozgassuk a kijeldl6t a nyilbillentylikkel a hasznalni
kivant anyagra, majd fogadjuk el a valasztast az ENT
gombbal. ATNC atmasolja a kivalasztott anyagot a

WMAT blokkba.

A parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

% Ha megvaltoztatjaa WMAT blokkot a programban, a TNC
figyelmeztetést kild. Ellen6rizze, hogy a
forgacsoldéadatok a TOOL CALL mondatban érvényesek-
€ még.
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5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa

Szerszamanyag tablazat

A szerszamok anyagai a TMAT.TAB tablazatban vannak
meghatarozva. A TMAT.TAB a TNC:\ konyvtarban talalhato, és
tetsz6leges szamu szerszamanyag jellemz6t tarolhat (Iasd a jobb
oldali, fels¢ abrat). Az anyag neve maximum 16 karakterbdl allhat
(beleértve a sz6kdzoket is). A TNC, a TOOL.T tablazat kitoltésekor,
mikor a szerszamanyag jellemz6ket éllitja be, a NAME oszlopban
megjelend adatokat fogja megjeleniteni.

I% Ha megvaltoztatja a standard vagdszerszam
anyagtablazatot, at kell masolnia egy masik konyvtarba.
Ellenkez6 esetben a valtoztatasok felilirédnak a
szabvanyos HEIDENHAIN adatokkal minden
szoftverfrissitéskor. Hatarozza meg az elérési utat a
TNC.SYS file-ban, a TMAT= k6dsz6 segitségével (lasd
“ATNC.SYS konfiguracioés file” 186. oldal)

Hogy megel&zze az adatok elvesztését, mentse el
rendszeresen a TMAT.TAB file-t.

Forgacsoléadat tablazat

Hatarozza meg a munkadarabanyag/szerszamél anyag
kombinacidkat a megfelel6 forgacsold adatokkal egytitt a .CDT
kiterjesztésii tablazatban (lasd abra kdzépen, jobbra). Szabadon
valtoztathat az adatokon a vagoadat tablazatban. A sziikséges NR,
WMAT és TMAT oszlopokon kiviil a TNC rendelkezésre bocsat négy
vagosebesseég (V¢)/El6tolas (F) kombinaciot is.

A szabvanyos, FRAES 2.CDT vago6adat tablazat a TNC:\
kdnyvtarban talalhat6. Szerkesztheti magat a FRAES_2.CDT
allomanyt is, de adhat a rendszerhez annyi 0 tablazatot amennyire
csak szikség van.

@ Ha megvaltoztatja a standard forgacsol6adat tablazatot,
at kell masolnia egy masik konyvtarba. Ellenkezd
esetben a valtoztatasok fellilirodnak a szabvanyos
HEIDENHAIN adatokkal minden szoftverfrissitéskor(lasd
“ATNC.SYS konfiguracios file” 186. oldal).

Minden forgacsoldadat-tablazatot ugyanabban a
konyvtarban kell tarolni. Ha ez nem a szabvanyos TNC:\,
akkor a PCDT= kédsz6 utan kell meghatarozni az uj
elérési utat.

Hogy megel&zze az adatok elvesztését, mentse el
rendszeresen a forgacsoldadat tablazatot.
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operation

Cutting material?

HC-P25
HC-P35

Hss

HSSE-CoS
HSSE-Co8
HSSE-Co8-TiN
HSSE/TiCN

RN

HSSE/TiN
El HT-P15
10 HT-M15
11 HU-K15
12 HU-K25
13 HU-P25

HM beschichtet
HM beschichtet
HM beschichtet

HSS + Kobalt
HSS + Kobalt
HSS + Kobalt
TiCN-beschichtet
TiN-beschichtet
Cermet

cermet

HM unbeschichtet
HM unbeschichtet

HM unbeschichtet

BEGIN END

v

‘ PAGE

T

PAGE

INSERT
LINE

DELETE
LINE

NEXT
LINE

PN

B sl
(Sm =

ORDER

e Program table editing

operation

Workpiece material?

St 33-1
st 33-1
St 37-2
St 37-2
St 37-2
St 50-2
St 50-2

® N D W BsLNR S

St 50-2
El St 60-2
10 St 60-2
11 St Bo-2
12 c1s
13 c1s

EINEESN W HSSE/TiN

HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-CoS
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-CoS

HSSE/TiCN

a8
a0
100
20
a0
100
a0

100
a0
a8
100
20
26

0,018
0,016
0,200
0,025
0,018
0,200
0,016
0,018
0,200
0,016
0,018
0,200
0,040

0,040

ss
s5
130
as
ss5
130
55

130
55
55
130
as

0,020
0,020
0,250
0,030
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,050

0,050

BEGIN END

v

‘ PAGE

T

PAGE

INSERT
LINE

DELETE
LINE

NEXT
LINE

PN

B 8
(= ==

ORDER
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Uj forgacsoléadat-tablazat Iétrehozasa rever — [Program table editing
Programbevitel és szerkesztés lizemmad kivalasztasa. Select table format
Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezeld kivalasztasahoz.
Valasszuk ki azt a kOnyvtarat, ahol a tablazatot tarolni akarjuk.

irjunk be barmilyen file nevet .CDT kiterjesztéssel, majd fogadjuk el
ENT-EL.

A képerny6 jobb oldalan, a TNC kiilénb6z6 tablazatformatumokat
mutathat (gépfligg6, lasd abra jobbra). Ezek a tablazatok a
megengedett vagosebesség/ el6tolas kombinaciokban
kialénbbznek. Hasznalja a nyil gombokat annak a
tablaformatumnak a kijelolésére, amelyet valasztani kivan, és
fogadja el az ENT-TEL. Ezutan a TNC létrehoz egy Uuj, lres
tablazatot.

CRNFRAES 2 coT

1: FRAES_GB.CDT

A

- PROSPEKT
- Robert
- Screendump

o

= 8-
C_ e

SELECT

m
=
o

Sziikséges adatok a szerszamtablazathoz

Szerszamsugar — R (DR)
Fogszam (csak marénal) — CUT
Szerszam tipus - TYPE

A szerszamtipus hatarozza meg az elétolas mértékét:
Maroszerszamok: F=S - f; -z

Egyéb szerszamok: F =S - f

S: Féors6 fordulatszam

fz: Fogankeénti el6tolas

fy: Fordulatonkeénti el6tolas

z: Fogak szama

Szerszamélanyag — TMAT

Az alkalmazni kivant forgacsoldéadat-tablazat neve az adott
szerszamhoz - CDT

Atablazatban, valassza ki a szerszamtipust, a szerszamanyagot és
a forgacsoloadat-tablazat nevét a funkcibgombokkal (lasd

“Szerszamtablazat: Kiegészité adatok az automatikus sebesség/
elétolas adatainak szamitasahoz.” 158. oldal).

5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa
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5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa

Megmunkalas automatikus sebesség/eldtolas
szamitassal

1 Ha még nincs kitdltve, irjuk be a munkadarab anyagat a
WMAT.TAB allomanyba.

2 Ha még nincs kitoltve, irjuk be a szerszam anyagat a TMAT.TAB
allomanyba.

3 Ha még nincs kitoltve, irjuk be a sziikséges szerszamfiiggd
adatokat a szerszamtablazatba:

Szerszamsugar
Fogak szama
Szerszam tipusa
Szerszam anyaga
A szerszamokhoz tartozo6 forgacsoldadat-tablazat neve
4 Ha még nincs kitoltve, irjuk be a vagdadatokat egy vagoadat
tablazatba (CDT file).

5 Programteszt izemmaod: Aktivaljuk a szerszamtablazatot, amibdl
a TNC a szerszamadatokat veszi majd (S Status).

6 Az NC programban hatarozzuk meg a munkadarab anyagat a
WMAT funkcidgombbal.

7 Az NC programban, a TOOL CALL mondatban a funkcibgomb
megnyomasa utan automatikusan kiszamolja a féorsé
sebességet és az el6tolast

A tablazatfelépités megvaltoztatasa

A forgacsoldadattablazatok ugynevezett "szabadon definialhato Table editing

operation

tablazatok™. A struktura editor segitségével barmikor Field name?
atszerkeszthet6k ezen tablazatok felépitése.

urar 16 Workpiece material?

™AT Tool material?
Cutting speed Uc1?

@ ATNC soronként max. 200 karaktert &€s max. 30 oszlopot oo
tud feldolgozni. s on

Feed rate Fz1?

vez cutting speed Ucz?

zzzzo0o0
NN NN
wweweo

Feed rate Fz27

Ha egy meglévé tablazatba beszir egy oszlopot, annak
szélességét automatikusan a TNC nem hatarozza meg.

ENDI1

PN

A struktura editor hivasa

Nyomja meg a EDIT FORMAT funkciégombot (masodik bill. funkcio).
A TNC megnyitja a szerkeszt6ablakot (lasd jobbra), ahol a tablazat
szerkezete lathato 90 fokkal elforditva. Masszoéval, egy sor a
szerkeszt6ben egy oszlopnak felel meg a hozzarendelt tablazatban.
A szerkezeti parancsok (fejlécek) a jobboldali tablazatban talalhatok.

B &
(m -

BEGIN PAGE INSERT DELETE
¢ LINE LINE

NEXT
LINE

END ‘ PAGE

v |t
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A struktura editor elhagyasa

Nyomja meg az END gombot. A TNC atalakitja a mar bevitt adatokat
az uj formatumra. Azon adatokat melyeket nem lehet atkonvertalni,
kett6skeresztként (#) jelennek meg (pl. tul keskeny az oszlop

szélessége).

Struktara .

parancs Jelentés

NR Oszlopszam

NEV Oszlopnév

Tipus N: Numerikus bemen¢ adat
C: Alfanumerikus bemen¢ adat

WIDTH Oszlop szélessége N tipustiadatokhoz,
beleértve a mulveleti jeleket, vessz6t és a
tizedesjegyeket.

DEC Tizedesjegyek szama (max 4, csak N tipusnal)

ENGLISH Nyelvfligg6 tizenetek (max. 32 karakter)

to

HUNGARIAN
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5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa

Forgacsoléadat-tablazatok adatatvitele

Ha egy .TAB vagy .CDT allomanyt elkiildiink egy kiilsé adatinterface-
en keresztill, a TNC a tablazat szerkezeti felépitését is atviszi. A
felépités a #STRUCTBEGIN sorral kezd6dik és a #STRUCTEND
sorral zarul. Az egyes koddszavak jelentését a "Struktura parancs”
tablazat foglalja 6ssze (lasd “A tablazatfelépités megvaltoztatasa”
184. oldal). A#STRUCTEND utan a TNC elmenti a tablazat tényleges
tartalmat.

A TNC.SYS konfiguracios file

Ha a vagodadat tablak nem a szabvanyos TNC:\ kényvtarba vannak
elmentve, a TNC.SYS konfiguracios allomanyt kell hasznalni. A
TNC.SYS-ben meg kell hatarozni a tarolt forgacsoldadat tablazatok
elérési utjait.

% A TNC.SYS file-t a TNC:\ gyokérkonyvtarban kell tarolni.

Bejegyzések a

TNC.SYS-ben Jelentés

WMAT= Munkadarab anyagtablazat elérési ut
TMAT= Szerszamanyag tablazat elérési ut
PCDT= Forgacsolbadat tablazat elérési ut

Példa TNC.SYS allomanyra:
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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Programozas:
Kontur programozas




am mozgas

6.1 Szersz

6.1 Szerszam mozgas

Palyafunkciok

Altalaban egy konttr szamos konttrelembdl adodik dssze, ilyenek a
koriv és az egyenes. A szerszammozgasokat a palyafunkciokkal
programozhatjuk egyenesek és korivek mentén.

Szabadkontir programozasa FK

Ha az alkatrészrajz nem megfelel6en méretezett az NC szamara és a
méretek nem elegend®ek egy NC program elkészitéséhez, akkor a

szabadkontur programozasanal el6allithaté a munkadarab konturja,
és a TNC kiszamitja a hianyz6 adatokat.

A szerszammozgasokat az FK programozassal programozhatjuk
egyenesek és korivek mentén.

Kiegészité M funkcié

A TNC mellékfunkcioival szabalyozhatd

Programfutas, mint pl. program megszakitasa

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

Konturkovetés

Alprogramok és programrészek ismétlése

Ha egy programrész tdbbszor ismétlédik egy programon belil,
azzal, hogy ezt a részt egyszer adja be, majd alprogramként vagy
programrész ismétlésként definialja, id6t takarithat meg és
csokkentheti a programozasi hibak el6fordulasanak esélyét. Ha azt
akarja, hogy a programrész csak bizonyos feltételek mellett fusson,
akkor ezt az alprogramban meghatarozhatja. Emellett egy
programot egy kilén programbdl is meghivhat.

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

Q paraméteres programozas

Az alkatrészprogramban a szamadatok helyett valozokat is
hasznalhat, melyeket Q paraméternek hivnak. A Q paraméter
értékeit a Q paraméter funkciokkal lehet beallitani. A Q paramétert
matematikai funkcidok programozasara is lehet hasznalni,
amellyekkel a programot lehet vezérelni, vagy amelyik egy kontart ir
le.

A Q paraméteres programozas segitségével a program futasa alatt
3D-tapintoéval valé mérés végezhetd.

A Q paraméteres programozas leirasa a 10. fejezetben talalhaté.

188

L
L 4&°C
L
C
YA
80
60 ’)CC
)
40 %

ol

115

6 Programozas: Kontlr programozas @




6.2 A palyakovetési funkciok
alapjai

Szerszammozgatas programozasa
munkadarab megmunkalasahoz

Munkadarab programhoz a palyat elemekre bontjuk és egymas utan
programozzuk. Altalaban ezt az alkatrészrajzon talalhaté
végpontok megadasaval tessziik. Ezekb6l a pontokbol a TNC
kiszamolja a szerszam adatait és a sugarkorrekciot.

A TNC minden azonos mondatban programozott tengelyt
egyidejlileg mozgat.

Mozgatas a gépi tengelyekkel parhuzamosan
A program mondat csak egy koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
tengellyel parhuzamosan mozgatja a szerszamot.

Géptipustol figgben a vezérld vagy az asztalt, amire a munkadarab
van felfogva, vagy a szerszamot mozgatja. Mindemellett a programot
mindig ugy kell irni, mintha a szerszam mozogna.

Példa:

L X+100
L Mozgatas egyenes palya mentén.
X+100 A végpont koordinatai.

A szerszam Y és Z koordinatai nem valtoznak és X=100 poziciéra
mozog (lasd a jobb oldali, fels6 abrat)

Mozgatas a fosikban

A program mondat csak két koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
sikkal parhuzamosan mozgatja a szerszamot.

Példa:
L X+70 Y+50

A szerszam Z koordinatai nem valtoznak és az XY sikban az X=70,
Y=50 poziciéra mozog (lasd a jobb oldali, k6zéps6 abrat)

Mozgatas a térben

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

Példa:

L X+80Y+0 Z-10
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I funkcidk alapjai

esl
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6.2 A palyakovet

Haromnal tobb koordinata bevitele

A TNC egyszerre 5 tengelyt tud vezérelni (szoftver opcio). A
megmunkalas torténhet példaul 3 linerais és 2 forgé tengely mentén
egyidejlleg.

Az ilyen programokat olyan bonyolult lenne a gépen programozni,
hogy érdemesebb egy CAD rendszerrel generaltatni azokat.

Peélda:

L X+20Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

@ A TNC grafikaja nem tudja 3-nal tdbb tengely mozgasat
szimulalni.

Kor és koriv

A TNC egyidejlleg mozgat 2 tengelyt a munkadarabhoz képest
korpalyan. A kdrmozgas a kor kdzéppontjanak CC megadasaval
definialhato.

Amikor egy kort programoz, a vezérl6 valamelyik fésikban értrelmezi
azt. Ennel a siknak a kivalasztasa autgmatikgsan torténik, mikor a
féorso tengelyét megadja a SZERSZAMHIVAS ALATT:

Fdorsé tengelye Fosik

4 XY, valamint
uv, Xv, Uy

Y ZX, valamint
WU, ZU, WX

X YZ, valamint
VW, YW, VZ

% A f6sikokkal nem parhuzamosan fekvé kort a
megmunkalasi sik elforgatasaval (lasd
“MEGMUNKALASI SIK (19 Ciklus, szoftver opci6 1)”
443. oldal) vagy a Q paraméterek (lasd “Alapelvek és
attekintés” 508. oldal) hasznalataval programozhat.

Korinterpolacio forgasi iranya DR
Ha a kdrpalya nem atmenet két
konturelem kdzott, akkor meh kell adni a DR forgasiranyt:

Az 6ramutato jarasaval megegyez6 forgasirany: DR-
Az 6ramutat6 jarasaval ellentétes forgasirany: DR+
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Sugarkorrekcio 'E
A sugarkorrekcionak abban a mondatban kell szerepelnie, ahol az —
els6 konturelemre mozog a szerszam. A sugarkorrekciot nem lehet Q
egy korinterpolacios mondatban megadni. EQy egyenesen ‘_5
interpolald (lasd “Palya konturok—derékszdgl koordinatakkal” 200. (4]
oldal) vagy egy rapozicionalé mondatban (APPR mondat, lasd Y
“Konturra raallas és elhagyasa” 193. oldal) kell megadni. No)
Elépozicionalas . — o
| . . L 3 . o ::Z:Z:mn Programming and editing x

A program futtatasa el6tt egy el6poziciora kell allni az itkdzés Miscellaneous function M? -

elkerulése érdekében. 1 BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+8 2-40 —

2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+0 _\ E

Programmondat létrehozasa palyafunkciogombokkal f I°°'§+§SSLR; §n§§°°° — -
A sziirke palyafunkci6 gombok hatasara megjelenik egy S Ly RZh  reso Re FHAX GE W = ‘ .(D
parbeszédablak. TNC rakérdez minden sziikséges informaciora és ‘ _8
beilleszti az adott sort a programba. ()]
Példa - Egyenes programozasa: 4 ‘ 3
il w

E A parbeszédablak megnyitasa: pl: egyenes g
ml 5

KOORDINATAK? M ‘ M3 4 ‘ M183 | M118 | M120 n124‘ mzs‘ n133‘ Q
10 Az egyenes végpontjainak megadasa t\!
o

5

ENT

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.?

Sugarkorrekcio kivalasztasa (pl: az RL funkciogomb
megnyomasaval a szerszam a konturtol balra halad.)

ELOTOLAS F=? / F MAX = ENT

Az el6tolas megadasa (itt, 100 mm/min), és

100 ﬂ elfogadasa ENT-tel. Az inch-ben valo
programozashoz adjon meg 100-at a 10 inch/min-
es el6tolashoz.

Mozgatas gyorsmenetben: nyomja meg az FMAX
funkciégombot, vagy

Mozgassa az automatikusan szamolt el6tolassal
(forgacsolasi adat tablazat): nyomja meg a FAUTO

funkciégombot.
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pjai

KIEGESZITO M FUNKCIO?

Mellékfunkciok megadasa. (itt: M3) megadasa és az
ENT megnyomasaval befejezés.

iok ala

Az alkatrészprogram most a kdvetkez6 sort tartalmazza:

L X+10 Y+5 RL F100 M3

funkc

ési

-

6.2 A palyakovet
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6.3 Konturraraallas és elhagyasa

Attekintés: Konturra raallas és elhagyas
uttipusai

Manual
operat

ion

Programming and editing

OuU > WN -~

BLK FORM 8.1 Z X+0
BLK FORM ©.2 X+100
TOOL CALL 1 Z S5o000
L 2+1008 RO FMAX

L X-28 Y+38 R@® FMAX M3
END PGM NEU MM

Y+0
Y+100

2-40
2+0

Az APPR (RAALLAS) és a DEP (ELHAGYAS) funkciék a APPR/DEP-
gombbal aktivalhatok. A kdvetkez6 funkciogombok kozll lehet
kivalasztani a kivant eljarast:
Funkcié Raallas Elhagyas
Egyenes érint6 vonal APPR LT DEP LT
° o !
A kontur egy pontjara meréleges APPR LIV oEP Ly
egyenes
Erint6 koériv woer o7 e
|

APPR

LT APPR LN APPR CT APPR LCT DEP LT DEP LN

DEP CT

Koriv, érintéleges csatlakozassal a
konturhoz. Egy érintévonalon lév6,
konturon kivili segédpontravalo raallas
és elhagyas.

APPR LCT DEP LCT

Csavarvonalra érkezés és elhagyasa

A szerszam raall és elhagy egy olyan csavarvonalat, amelyik érinti a
konturt. Csavarvonalra raallast és elhagyasat a APPR CT-vel és az
DEP CT-vel hajthat végre.

A raallas és elhagyas fontos pontjai

Kezd6pont Pg

Ezt a poziciot az APPR mondat el6tt kell programozni. Pg a
konturon kivil van és sugarkorrekcio (R0) nélkl all ra.
Segédpont Py

Néha a palyara érkezés és annak elhagyasa egy segédponton Py
keresztul torténik, amit a TNC szamit ki a bevitt APPR vagy DEP
mondatbol. ATNC a segédpontra Py az utoljara programozott
el6tolassal mozgatja a tengelyeket.

Kontur elsé pontja Py és a kontur utolsé pontja Pg

Az elsé kontur pontot P, a APPR-mondatban adjuk meg. Az utols6
kontur pontot Pg barmely palyafunkciéval egy mondatban
programozhatjuk. Ha az APPR-mondat Z koordinatat is tartalmaz,
a TNC a szerszamot el6sz6r a munkasikon 1év6 Py segédpontra
kildi el és azutan mozgatja el az el6irt mélységre.
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6.3 Kont

Végpont Py

A Py végpont a konturon kiviil helyezkedik el és a DEP mondatban
megadott adatok hatarozzak meg. Ha az DEP mondat Z
koordinatatis tartalmaz, a TNC a szerszamot el6sz6r a munkasikon
levo Py segédpontra kuldi el és azutan mozgatja el az el6irt
meélységre.

Rovidités Jelentés

APPR Raallas

DEP Elhagyas

L Sor

C Kor

T Erint6 (egyenes kapcsolat)
N Normal (meréleges)

@ ATNC nem ellendrzi, hogy a Py segédpontra valo
mozgas kart tesz-e a munkdarabban vagy sem.
Hasznalja a grafikus szimulaciot a raallas és elhagyas
estére a program futtatasa el6tt.

Az APPR LT, APPR LN és APPR CT funkcidkkal, a TNC a
segédpontra Py az utoljara programozott el6tolassal
mozgatja a tengelyeket. Az APPR LCT funkcioval, a TNC
a segédpontra Py az APPR mondatban megadott
elétolassal mozgatja a tengelyeket. Ha még nincs
programozva elétolasi érték a raallé mondat el6tt, a TNC
hibatizenetet kiild.

Polarkoordinatak
A konturpontokra raallas és elhagyasuk polarkoordinatakon
keresztul is megadhato:

APPR LT lesz APPR PLT

APPR LN lesz APPR PLN

APPR CT lesz APPR PCT

APPR LCT lesz APPR PLCT

DEP LCT lesz DEP PLCT

Raallas vagy elhagyas funkciogommbal torténé kivalasztasahoz
nyomja meg a narancsszini P gombot.

Sugarkorrekcio

A sugarkorrekciot az elsé kontur ponttal P, egyutt az APPR-
mondatban adjuk meg. A DEP mondatok automatikusan torlik a
sugarkompenzaciot.

Kontar megkdzelitése sugarkompenzacio nélkil: Ha az APPR-
mondatban RO-T programoz, akkor a TNC a szerszamot nullas
sugarkorrekcioval mozgatja a konturtdl jobbra! A sugarkorrekciot
meg kell adni, mert a konturra val6 raallas és leallas iranya csak igy
adhat6 meg az APPR / DEP LN és az APPR / DEP CT mondatokban.
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Raallas egyenes vonalon érintdleges
csatlakozasal: APPRLT

A szerszam a Pg kezd6poziciobdl mozog az elsé konturelem
meghosszabbitasan lévé P segédpontra. Az elsé konturpontra Py a
mozgas egy, a konturral érintéleges egyenes mentén térténik. A Py
segédpont a Py els6 konturponttdl a LEN-ben megadott tavolsagra
van.

Kozelitse meg valamely palya funkcidval a kezd6pontot Pg.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az APPR LT
funkciégombbal:

Az els6 konturpont koordinatai P

LEN: A Pysegédpont és a P, els6 konturpont kozotti
tavolsag

Sugarkorrekcio RR/RL palyakdvetéshez

NC példamondatok

7 L X+40Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z2-10 LEN15 RR F100

9LY+35Y+35
i0L...

Raallas egy, az els6 konturelemre meréleges
egyenes mentén: APPRLN

A szerszam a Pg kezd6poziciobol mozog az elsd konturelem
meghosszabbitasan lévé Py segédpontra. Az els6 konturpontra Py a
mozgas egy, az elsd konturelemre merdleges egyenes mentén

torténik. A Py segédpont a LEN-ben megadott tavolsag és a
szerszam sugar dsszegére van a Py elsé konturponttol.

Kozelitse meg valamely palya funkcioval a kezdépontot Pg.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az APPR LCT
funkciogombbal:

Az elsé konturpont koordinatai Py

Hosszusag: Segédpont Py tavolsaga. ALEN-t mindig
pozitiv értékkel kell megadni!

Sugarkorrekcio RR/RL palyakovetéshez
NC példamondatok
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9L X+20 Y+35
i0L...
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6.3 Kont

Raallas érintbéleges csatlakozasu koriven:
APPRCT

A szerszam a Pg kezd6pozicidbol mozog az elsé kontiurelem
meghosszabbitasan lévé P segédpontra. Az els6 konturpontra P, a
mozgas egy, az els6 konturelemet érint6 kdriv mentén torténik.

A Py 16l a Pa-ig terjed6 koriv egy R sugarral és a CCA kdzponti
szoggel van meghatarozva. Akdrpalyairanya az elsé konturelemhez
tart6 szerszampalyabdl automatikusan kovetkezik.

Kozelitse meg valamely palya funkcioval a kezd6pontot Pg.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az APPR CT
funkciégombbal:

Az els6 konturpont koordinatai P
: A Kkoriv sugara R

Ha a szerszammal a munkadarabot a
sugarkorrekcioval meghatarozottiranyban kozeliti
meg: Adja meg az R-t pozitiv értékkel.

Ha a szerszammal a munkadarabot a
sugarkorrekcioval ellentétes iranyban kozeliti
meg: Adja meg az R-t negativ értékkel.

A koriv kbzponti szoge CCA

CCA csak pozitiv lehet,
Maximalisan megadhat6 sz6g 360°

Sugarkorrekcio RR/RL palyakovetéshez

NC példamondatok
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RRF100
9L X+20 Y+35
10L...
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%
Py |2 4"
AR CCA=
180°

Ps megkozelitése sugarkompenzacio nélkul

P, sugarkorrekcioval RR, radiusz R=10

Els6 konturelem végpontja

Kovetkez6 konturelem
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Egyenes vonaltodl az els6 konturelemig tarto
koriv, érintdleges csatlakozassal: APPRLCT
A szerszam a Pg kezd6poziciobdl mozog az elsé konturelem

meghosszabbitasan lévé Py segédpontra. Innen a szerszam egy

koriven a Py els6 konturpontig mozog. A megadott el6tolas az APPR
mondatban érvényes.

A Koriv érintblegesen csatlakozik, mid a Pg -bdl a Py -ba tarto
egyeneshez, mind pedig az els6 konturelemhez. Amennyibenezek
az egyenesek ismertek, a sugar egyértelmien meghatarozza a
szerszam palyajat.

Kozelitse meg valamely palya funkciéval a kezdépontot Pg.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az APPR LCT
funkciégombbal:

Az elsé konturpont koordinatai Py
- A koriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel.

Sugarkorrekcio RR/RL palyakovetéshez

NC példamondatok
7 LX+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9L X+20 Y+35
10L...
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Ps megkozelitése sugarkompenzacio nélkul
Pa sugarkorrekcioval RR, radiusz R=10

Els6é konturelem végpontja

Kovetkez6 kontlurelem
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6.3 Kont

Leallas egyenes vonalon érintéleges
csatlakozasal: DEP LT
Aszerszama Pg utolso konturpontbol egyenes vonalban mozog a Py

végpontra. Az egyenes az utolsé konturelem meghosszabbitasan
fekszik. A Py -t a Pe-t6l a LEN -ben megadott tavolsag valasztja el.

Az utolso konturelem Pg végponttal és a sugarkorrekcio
programozasa.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az DEP LT
funkciogombbal:

LEN: Adja meg a tavolsagot az utolso6 konturelem-t6l
"N Pg a végpontig Py.

NC példamondatok
23 LY+20 RRF100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25L Z+100 FMAX M2

Leallas egy, az utolsé kontirelemre merdleges
egyenes mentén: DEP LN

Aszerszam a Pg utols6 konturpontbol egyenes vonalban mozog a Py
végpontra. A Pg konturpontbol a palyat elhagyd egyenes meréleges

az utolso konturelemre. A Py -t a Pe-t6l a LEN -ben megadott
tavolsag plussz a szerszamsugar valasztja el.

Az utolso konturelem Pg végponttal és a sugarkorrekcio
programozasa.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az DEP LCT
funkciogombbal:

LEN: Adja meg atavolsagot az utolso konturelemtdl a
/ PN-ig.

A LEN-t mindig pozitiv értékkel kell megadni!

NC példamondatok
23 LY+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25L Z+100 FMAX M2
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N -
X
Utolso6 konturelem: Pg sugarkorrekcioval
Kontur elhagyasa LEN=12.5 mm -re
Visszaallas Z-ben, ugras az els6 mondatra,
program vége
YA
RR
PN
RO 7
20 - - p
- E
- 50 RR
N -
X

Utols6 konturelem: Pg sugarkorrekcioval

Leallas a konturrél merélegesen LEN=20 mm-re

Visszaallas Z-ben, ugras az elsé mondatra,

program vége
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Leallas érintéleges csatlakozasu koriven:
DEP CT

A szerszam a Pg utolso konturpontbol egy kériv mentén mozog a Py
végpontra. Az iv érintélegesen csatlakozik az utols6 konturelemhez.

Az utols6 konturelem Pg végponttal és a sugarkorrekcio
programozasa.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az DEP CT
funkciégombbal:
A koriv kdzponti sz6ge CCA
: A koriv sugara R

Ha a munkadarabot a sugarkorrekci6 iranyaban
akarja elhagyni (pl. jobbra RR-elvagy balra RL-el):
Adja meg az R-t pozitiv értékkel.

Ha a szerszammal a munkadarabot a
sugarkorrekcioval ellentétes iranyban hagyja el:
Adja meg az R-t negativ értékkel.

NC példamondatok

23 LY+20 RRF100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25LZ+100 FMAX M2

Leallas érinté korivvel és ahhoz kapcsol6dé
érinto szakasszal: DEP LCT

A szerszam a Pg utols6 konturpontbol egy koriv mentén mozog a Py
segédpontra. Ezutan egyenes vonalban mozog a Py végpontra. A
koriv az utolsé konturelemhez és a Py -bol a Py-be tarto egyeneshez
érint6legesen csatlakozik. Amennyibenezek az egyenesek ismertek,
az R sugar egyértelmiien meghatarozza a szerszam palyajat.

Az utolso konturelem Pg végponttal és a sugarkorrekcio
programozasa.

Parbeszéd kezdése az APPR/DEP gombbal és az DEP LCT
funkciégombbal:

NC példamondatok
23 LY+20 RRF100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25LZ+100 FMAX M2

Adja meg a Py végpont koordinatait.

A koriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv értékkel.
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Utolso konturelem: Pg sugarkorrekcioval
Kdzponti sz6g=180°,
koriv sugara=8 mm

Visszaallas Z-ben, ugras az els6 mondatra,
program vége
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Utols6 konturelem: Pg sugarkorrekcioval
Py koordinatai, kériv sugara=8 mm

Visszaallas Z-ben, ugras az els6 mondatra,
program vége
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6.4 Palya konturok—deréksz

6.4 Palya konturok—derékszogii

koordinatakkal

A palyafunkciok attekintése

Funkcié Palyafunkcié gomb  Szerszam mozgas Sziikséges adatok

Egyenes L { 5/’} Egyenes Az egyenes végpontjainak
koordinatai

Letorés CHF Letorés két egyenes kozott Letorés oldalanak hossza

Kor kbzéppont CC & Nincs Kor kdzéppontjanak koordinatai

Kor C Koriv a korkdzéppont CC kérila  Koriv végpontjanak koordinatai,

=

megadott végpontig

forgasirany

Koriv sugarral CR

«iS.?

Koriv adott sugarral

Koriv végpontjanak koordinatai,
koriv sugara, forgasirany

Koriv érintélegesen CT

7

Koriv érint6leges csatlakozassal
az el6zb és a kovetkezd
konturelemhez

A koriv végpontjanak koordinatai

Sarok lekerekités RND

RND,

o

Koriv érint6leges csatlakozassal
az el6z6 és a kovetkezd
konturelemhez

R lekerekitési sugar

FK Szabad kontur
programozasa

Egyenes vagy koriv tetszbleges
csatlakozassal az el6z6
konturelemhez

lasd “Palyakonturok—FK Szabad
kontur programozasa” 220. oldal

200
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Egyenes vonal L E
A TNC a szerszamot a pillanatnyi poziciobol (kezd6ponttol) a 4
végpontig mozgatja egy egyenes mentén. A kezd6pont az el6z6 Y A “©
mondatban szerepl6 végpont. :'c'“'
Az egyenes végpontjainak koordinatai = < E
Tovabbi adatok, ha szikséges: 2 NG T
Sugarkorrekcio RL/RR/RO **L\‘\ (o)
F el6tolas = 3
Kiegészité M funkcioé =
NC példamondatok =l
1N = 0
7 LX+10 Y+40 RL F200 M3 4 20 —» X
8 LIX+20 1Y-15 10
9L X+601Y-10 &y

Tényleges érték atvitele

Létrehozhat egy egyenesen interpolalé mondatot (L mondat) az
AKTUALIS POZICIO ATVITELE gombbal is:

Mozgassa oda a szerszamot kézi izemmodban, ahova a
szerszamot el szeretné mozgatni a programbal.

Valtson Programbevitel és szerkesztés izemmaodra.
Valassza ki a programmondatot, amelyik utan az L mondatot
kivanja beszurni.

Nyomja meg az AKTUALIS ERTEK ATVITELI gombot:

A TNC general egy L mondatot az aktualis pozicio
koordinataival.

% Annak a tengelynek a szama, amelyeta TNC az L
mondatban elmentett, a MOD funkcidban adhaté meg
(lasd “MOD funkciok” 576. oldal).

6.4 Palya konturok—deréksz
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6.4 Palya konturok—deréksz

Letorés CHF beszurasa két egyenes kozé
A letorési funkcio lehetdvé teszi, hogy két egyenes
metszéspontjaban letorjuk a sarkokat.

A letorést tartalmazé mondat el6tti és utani mondatoknak
ugyanabban a sikban kell lennilk.

A letorést tartalmaz6 mondat el6tt és utan a sugarkorrekcionak
meg kell egyezni.

A letorésnek elég nagynak kell lennie ahhoz, hogy elférjen az
aktualis szerszam.

CHﬁF‘L Letorés oldalanak hossza: Letdrés hossza

o
o

Tovabbi adatok, ha sziukséges:

F el6tolas (csak a CHF mondatban érvényes)
NC példamondatok

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+401Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

% Kontart nem kezdhetiink CHF mondattal.
A letérés csak a megmunkalasi sikban hajthaté végre.

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

A CHF-mondat programozott elétolasa csak az adott
mondatban érvényes. A CHF mondat utan, az el6z6leg
programozott elétolas lesz érvényes ujra.

202
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Sarok lekerekités RND

Az RND funkci6 sarkokat kerekit le.

A szerszam mind a megel6z8, mind pedig a soronkdvetkez6
konturelemkehez érintélgesen csatlakoz6 kériven mozog.

A lekerekitési ivnek elég nagynak kell lennie ahhoz, hogy elférjen a
szerszam.

RND Lekerekitési sugar:Adja meg a sugarat
B Tovabbi adatok, ha sziikséges:
F elétolas (csak a RND mondatban érvényes)

NC példamondatok
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100
8LX+10Y+5

% A megel6z6 és a kovetkezd konturelemek mindkét
koordinatajanak a lekerekitési iv sikjaban kell lennitik. Ha
a konturt sugar korrekcio nélkil munkaljuk meg, akkor
egy masodik koordinatat is meg kell adni a
megmunkalasi sikban.

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

A RND-mondat programozott el6tolasa csak az adott
mondatban érvényes. A RND mondat utan, az el6zéleg
programozott el6tolas lesz érvényes ujra.

Egy RND mondat felhasznalhato érint6leges konturra
valo raallasra is, ha nem akarjuk hasznalni az APPR
funkciot.
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6.4 Palya konturok—deréksz

Kor kozéppont CC

A kor kdzéppontjat CC a C gomb megnyomasaval programozhatjuk
(korpalya C). A kdvetkezé6 modokon teheti meg:
Megadhat6 a derékszogu koordinata rendszerben, vagy 7 A
Hasznalhato6 az utols6 programozott kérk6zéppont, vagy Y
Atvehet az aktualis pozicio az AKTUALIS ERTEK ATVETELE
gombbal. >

& CC Koordinatak: Adja meg a kor kdzéppontjanak
koordinatait, vagy Yeo X

Ha az utols6 programozott poziciot kivanja

hasznalni, ne adjon meg koordinatat.

NC példamondatok
5 CC X+25 Y+25

vagy

10 L X+25 Y+25
11 CC

A 10 és 11 programmondatok nem felelnek meg az illusztracionak.

Ervényességi id6tartam

A korkozéppont addig érvényes, amig Uj kozéppontot nem adunk
meg. Korkdzéppontot a kiegészitd tengelyeken (U, V, W) is
megadhatunk.

A CC korkozéppont inkremens megadasa

Az inkremens koordinatamegadasa az el6z6 pozicionald mondatban
szerepl6 koordinataktol valo tavolsagot adja meg.

@ A CC csak a kor kbzéppontjat hatarozza meg: A
szerszam nem halad at ezen a ponton.

A CC korkozéppont poluskoordinatak polusaként is
szolgal.

204 6 Programozas: Kontlr programozas @



Korpalya C a korkozéppont CCkoriil

A kor C programozasa el6tt a CC kdrkdzéppontot kell megadni. A
szerszam el6z6 mondatban felvett pozicidja a C mondat
kezdb6pozicioja.

Mozgassa a szerszamot a kor kezdépontjara.

Kor kdzéppontjanak koordinatai
{o.&c J A koriv végpontjanak koordinatai

DR Forgasirany

Tovabbi adatok, ha sziikséges:
F el6tolas

Kiegészitdé M funkcioé
NC példamondatok
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Teljes kor
A végpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint a kezdépontnak.

@ A kezdoé és végpontnak egy koriven kell lennitk.
Beviteli tlirés: max 0.016 mm (MP7431-el kivalaszthato)
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6.4 Palya konturok—deréksz

CR Korpalya adott sugarral

A szerszam egy R sugaru kdrpalyan mozog.
e A kériv végpontjanak koordinatai Y

Sugar R p===a
Figyelem: A kor sugaranak nagysaga rogzitett! i’

DR Forgasirany
Figyelem: Meghatarozott, hogy a koériv konkav vagy
konvex.

Tovabbi adatok, ha sziikséges:
Kiegészité M funkcio

F elétolas

Teljes kor

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

Az els6 kor végpontja a masodik kezddpontja lesz. A masodik
végpontja pedig az els6 kezdbpontja. v A

CCA kozponti szog és R iv sugar

A kontur kezdd és végpontjat 4 kilonb6z8, de azonos sugaru iv
kothet 6ssze: DR-
Kisebb koriv: CCA<180° -— Ay —
Adja meg a sugarat pozitiv értékkel R>0 40 T

Nagyobb koriv: CCA>180° R R
Adja meg a sugarat negativ értékkel R<0

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

< ¥

Konvex: DR forgasirany negativ (RL sugarkorrekciéval) t
40 70
Konkav: DR forgasirany pozitiv (RL sugarkorrekcioval)

NC példamondatok

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (ARC 1)

vagy
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (ARC 2)

vagy
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (ARC 3)

vagy
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (ARC 4)
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% A kezd6pont és a végpont kozotti tavolsag nem lehet
nagyobb, mint a kdr atmeérgje.

A maximalis sugar 99.9999 m.

Megadhaték az A, B és C forgastengelyek is.

CT korpalya érintéleges csatlakozassal
A szerszam egy koériven mozog, ami az el6z6 mondatban
programozott kontarelem érintési pontjaban kezd6dik.

Két konturelem kozotti atmenetet akkor nevezink érintélegesnek,
ha az egyik konturelem a masikba siman és folyamatosan megy at—
az atmenetnél nem lathato6 sarok vagy vall.

Az érint6 korivhez csatlakozo konturelemet a CT tipusi mondatot
kdzvetlenll megel6z6 mondatban kell programozni. Ehhez
szikséges legalabb két pozicionaléd mondat.

Ey A koriv végpontjanak koordinatai

Tovabbi adatok, ha sziikséges:
F elétolas

Kiegészité M funkcioé

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

% Egy érin6 koriv kétdimenziés mivelet: a CT mondatban
és amegel6z6 pozicionald mondatban a koordinataknak
a koriv sikjaban kell lennie.
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6.4 Palya konturok—deréksz

Példa: Egyenes mozgatas és letorés derékszogii koordinatakkal

0 BEGIN PGM LINEAR MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5L Z+250 RO FMAX

6 LX-10Y-10 RO FMAX
7LZ-5R0F1000 M3

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

9LY+95
10 L X+95
11 CHF 10
12LY+5

13 CHF 20

14 L X+5

15 DEP LT LEN10 F1000
16 L Z+250 RO FMAX M2
17 END PGM LINEAR MM
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Nyersdarab forma meghatarozasa a grafikus szimulaciéhoz

Szerszamdefinicié a programban

Szerszamhivas S fordulatszammal

Szerszam elmozgatasa gyorsmenetben FMAX

Szerszam el6pozicionalas

A forgacsolasi sikra mozgas F = 1000 mm/min sebességgel
Raallas az 1. konturpontra egyenes mentén

érint6leges kapcsolattal

Raallas a 2 konturpontra

3 pont: egyenes a 3. sarokponthoz

Letérés 10 mm hosszan

4 pont: masodik egyenes a 3. sarokponthoz, elsé egyenes a 4.
sarokhoz

Letdrés 20 mm hosszan
Mozgas az els6 konturpontra, masodik egyenes a 4. sarokhoz
Kontuar elhagyasa egyenes vonalon érint6leges csatlakozasal

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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Példa: Koriv Descartes koordinatarendszerben

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5L Z+250 RO FMAX

6 LX-10 Y-10 RO FMAX
7LZ-5ROF1000 M3

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

9L X+5Y+85

10 RND R10 F150

11 L X+30 Y+85

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

14 L X+95 Y+40

\@©
v =
g
95 (o)
- & e
8 R10 o =
3
(o)
o)
40 1
5 A
4 o
+ X
5 3040 70 95

Nyersdarab forma meghatarozasa a grafikus szimulaciéhoz

Szerszamdefinicié a programban

Szerszamhivas S fordulatszammal

Szerszam elmozgatasa gyorsmenetben FMAX

Szerszam el6pozicionalas

A forgacsolasi sikra mozgas F = 1000 mm/min sebességgel
Raallas az 1. konturpontra kériv mentén

érint6leges kapcsolattal

2 pont: egyenes a 2. sarokponthoz

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

Raallas a 3. konturpontra Kor kezdépontja CR-el

Raallas a 4. konturpontra Kor végpontja CR-el, sugar 30 mm
Raallas a 5 konturpontra

Raallas a 6 kontarpontra

takkal

6.4 Palya konturok—deréksz

15 CT X+40 Y+5 Raallas a 7. konturpontra Kor végpontja CR-el, sugar érintéleges

kapcsolattal a 6. ponthoz, TNC automatikusan kiszamitja a sugarat
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16 L X+5

17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
18 L Z+250 RO FMAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM

210

Raallas az utolso6 konturpontra 1
Kontuar elhagyasa egy korivvel érint6leges csatlakozasal
Szerszamtengely visszahlzasa, program vége
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Kork6zéppont meghatarozasa

Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalas

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Raallasa a kor kezddpontjara egy érintékorrel
kapcsolattal

Mozgas a Kor végpontjara (=Kor kezdépontja)
Kontar elhagyasa egy korivvel érint6leges
kapcsolattal

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

6.4 Palya konturok—deréksz
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6.5 Palya konturok—deréksz

6.5 Palya konturok—derékszogii
koordinatakkal

Attekintés

A pontok polar koordinatarendszerben megadhatok egy PA szoggel
egy PR sugariranyu tavolsagga és egy CC kdzépponttal (lasd
“Alapismeretek” 220. oldal).

Polarkoordinatakat hasznalunk:
Koriven l1évé poziciok
Alkatrészeken szogméretekkel megadott poziciok
programozasahoz, pl. lyukkorok

A polar koordinata funkcidk attekintése

Funkcio Palyafunkcio gomb  Szerszam mozgas Sziikséges adatok
Egyenes LP Egyenes Sugar, az egyenes végpontjanak
sugariranyu tavolsaga
Koriv CP @ Koriv a kérkdzéppont CC koriila  Koriv végpontjanak sugariranyu
megadott végpontig tavolsaga, forgasirany
Koriv CTP @ Koriv érintéleges csatlakozassal  Sugar, a végpont sugarirany
az el6z6 konturelemhez tavolsaga
Csavarvonal @ A koriv és az egyenes mozgas Sugar, a végpont sugariranyu
kombinacidja tavolsaga, a végpont koordinatai
a szerszamtengelyen
212
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Polar koordinatak origéja: CC pélus

A polust megadhatjuk barhol a koordinatakat tartalmazé mondatok
el6tt a programban. A polust a derékszdgl koordinatarendszerben
egy CC tipusu mondatban kézéppontként adjuk meg.

& CC Koordinatak: Adja meg a poziciot derékszogu
koordinatarendszerben, vagy
Ha az utols6 programozott poziciét kivanja
hasznalni, ne adjon meg koordinatat. Miel6tt polar
koordinatakkal programoz, hatarozza meg a CC
polust. Csak deréksz6gi koordinatarendszerben
lehet a CC po6lust megadni. A CC p6lus addig marad
érvényes, amig egy uj CC po6lust meghataroz.

NC példamondatok
12 CC X+45 Y+25

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Palya konturok—deréksz

Egyenes vonal LP

A szerszam a pillanatnyi poziciobol (kezd6ponttol) a végpontig
mozog egy egyenes mentén. A kezd6pont az el6z6 mondatban
szerepld végpont.

[ V: @ Polar koordinatak PR sugar: Adja meg az egyenes
végpontjanak tavolsagat a CC polustol.

Polar koordinatak PA sz6g: Az egyenes
végpontjanak szoge a referenciatengelyhez képest,
amely —360° és +360° kozott van.

A referenciatengellyel bezart sz6g alapjan az eléjel:

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

A referenciatengelyhez képest képest az 6ramutat6 jarasaval
megegyezd PR szdgnél: PA<O
NC példamondatok
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

CP korpalya a CC pélus koriil

A polarkoordinata sugar a koriv sugara is egyben. Ezt a CC p6lustol
az kezddpontba tart6 tavolsaggal mar megadtuk. A CP mondat el6tti
utoljara programozott szerszam pozicié a kezdépontja a korivnek.

o\c { P J Polar koordinatak PA szog: A koriv végpontjanak
szbge areferenciatengelyhez képest, amely —-5400°
és +5 400° kozo6tt van.

DR Forgasirany
NC példamondatok
18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

I:ﬂg_—, Novekményes értéknél a DR-t és a PA-t ugyanazzal az
eldjellel adjuk meg.

214

< ¥

45

Y

o
25

N
+

CC\/

?\\
ZEN.

25

6 Programozas: Kontlr programozas @



CTP korpalya érintéleges csatlakozassal

A szerszam amegel6z6 konturelemt6l érintélegesen induld kdpalyan
mozog.

Ey { P Polar koorf_iin_é'gék PR sugar: Akorivvégpontjaésa
CC polus kozotti tavolsag

Pq!ér ko’o.rld.inéték PA szdg: A koriv végpontjanak
szbgpozicidja
NC példamondatok

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3

14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 LY+0

% A CC polus nem a kér kdzéppontja!

Csavarvonal

A csavarvonal egy fésikbeli mozgas és erre a sikra merdleges linearis
mozgas kombinacioja.

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudjuk programozni.

Alkalmazas
Nagy atmér6ja kuls6 és belsdé menet
Olajhorony

Csavarvonal szamitasa

Egy csavarvonal programozasahoz meg kell adni a teljes szoget
inkrementalisan, amekkora elfordulas alatt a szerszam a teljes
magassagot mozogija le.

A kovetkez§ adatok sziikségesek a kiszamolasahoz:

Csavarvonal Csavarvonal menetszama + menetkifutas

menetszama n kezdete és vége

Teljes mélység h Menetemelkedés P x Csavarvonal
menetszaman

Noévekmeényes teljes  Koriilfordulasok szama x 360° + kiindulo

sz0g IPA menetszdg + menetkifutas szoge

Z kezd6 koordinata  Emelkedés P x (menetszam + menetkifutas
a menet kezdetén)

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Palya konturok—deréksz

Csavarvonal formaja

Az alabbi tablazat illusztralja a csavarvonal formaja miként hatarozza

meg a megmunkalas iranyat, a forgasiranyt és a sugarkorrekciot.

Megmunkalas

Bels6 menet iranya Irany Sugarkorr.
Jobbmenet Z+ DR+ RL
Balmenet Z+ DR- RR
Jobbmenet Z- DR- RR
Balmenet Z- DR+ RL

Kiils6 menet

Jobbmenet Z+ DR+ RR
Balmenet Z+ DR- RL
Jobbmenet Z- DR- RL
Balmenet Z- DR+ RR

Csavarvonal programozasa

I% A DR és az IPA forgasiranyat mindig ugyanazzal az
algebrai jellel jelolje. Ellenkezd esetben a szerszam

hibas palyan mozog és utkozik a konturral.

Az IPA teljes sz6gho6z, adjon meg értéket —-5400° to
+5400° k6z6tt. Ha a menetszam a 15-t meghaladja,
akkor programrészként irja meg és ismételtesse (lasd

“Programrészek ismétlése” 494. oldal).

o\c @ Polar koordinatas szog: Adja meg a szerszam
csavarvonal mentén végzett elforgasat inkremens

méretben. A sz6g megadasa utan adja meg a
szerszam tengelyét a tengelyvalaszté6 gomb

segitségével.

Koordinata: Adja meg a csavarvonal

magassaganak koordinatait inkremens méretben.

DR Forgasirany

Az 6ramutato jarasa szerint: DR-

Az 6ramutato jarasaval ellentétesen: DR+

NC példamondatok: Menet M6 x 1 mm, menetszam 5

12 CC X+40 Y+25

13LZ+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-18001Z+5 DR-

216
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Példa: Egyenes mozgas polar koordinatakkal

takkal
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0 BEGIN PGM LINEARPO MM c
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-20 Nyersdarab meghatarozasa 3
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 (]
3 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5 Szerszam definicio z*
4 TOOL CALL 1 Z S4000 Szerszamhivas E
5 CC X+50 Y+50 A polar koordinatak nullapontjanak meghatarozasa 0
6 L Z+250 RO FMAX Szerszam visszahtzasa (O.
7 LP PR+60 PA+180 RO FMAX Szerszam el6pozicionalas
8LZ-5R0F1000 M3 Mozgas a megmunkalasi mélységre
9 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250 Raallas az 1. konturpontra kériv mentén
érint6leges kapcsolattal
10 LP PA+120 Raallas a 2 kontarpontra
11 LP PA+60 Raallas a 3 konturpontra
12 LP PA+0 Raallas a 4 kontarpontra
13 LP PA-60 Raallas a 5 konturpontra
14 LP PA-120 Raallas a 6 kontarpontra
15 LP PA+180 Raallas a 1 konturpontra
16 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000 Kontur elhagyasa egy korivvel érintéleges csatlakozasal
17 L Z2+250 RO FMAX M2 Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

18 END PGM LINEARPO MM
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Példa: Csavar

0 BEGIN PGM HELIX MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+5

4 TOOL CALL 1ZS1400

5L Z+250 RO FMAX

6 L X+50 Y+50 RO FMAX

7CC

8LZ-12,75 RO F1000 M3

9 APPR PCT PR+32 PA-
182 CCA180 R+2 RL F100

10 CP IPA+32401Z+13.5 DR+ F200
11 DEP CT CCA180 R+2

12 L Z+250 RO FMAX M2

13 END PGM HELIX MM
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalas

Az utolso pozicio atvétele polusként

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kontar megkdzelitése egy korivvel érintéleges csatlakozasal

Csavarvonal

Kontuar elhagyasa egy korivvel érint6leges csatlakozasal

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége
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Ha tébb, mint 16 menetet kell vagni

HEIDENHAIN iTNC 530

Az ismétlendd programrész kezdete
1Z-érték direkt megadasa inkrementalisan
Az ismétlések szama (menetszam)
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6.6 Palyakonturok—FK Szabad
kontur programozasa

Alapismeretek

A munkadarab rajzok gyakran tartalmaznak k6zvetetten megadott
koordinata adatokat, melyeket nem lehet egyszerien programozni a
szirke palyafunkcio billenty(ikkel. El6fordulhat példaul, hogy csak a
kodvetkez6 adatok ismertek egy konturelemnél:

Koordinatak a konturelemen vagy annak kdzelében
Koordinata adatok egy masik konturelemhez viszonyitva
Iranyadatok és a kontur iranyara vonatkozo6 adatok

Az FK szabad kontur programozasa funkciot hasznalva tébb méretet
is direkt moédon bevihet. A TNC az ismert adatokbol megrajzolja a
konturt, az esetleges tobb lehetséges megoldas kozil interaktiv
modon donthet. A jobb felsé abra egy olyan konturt mutat, ahol FK
programozassal lett megoldva.

I:ﬂg_—, A kovetkezo elofeltételeket kell az FK
programozashoz figyelembe venni:

Az FK szabad kontur programozast csak olyan
konturelemek esetén lehet hasznalni, amelyek a
megmunkalas sikjaban fekszenek. A megmunkalasi sik
meghatarozasa az els6 BLK FORM mondatban torténik.

Meg kell adni minden lehetséges adatot az 6sszes
konturelemhez. Akkor is meg kell adni minden adatot, ha
azok nem valtoztak—kuldéinben nem lesz értelmezhetd.

Q-Paraméter is hasznalhatd minden FK-elemnél, kivéve,
arelativ koordinatakkal megadott elemeknél (pl RX vagy
RAN),vagyolyan elemeknél, amelyek egy masik NC
mondatra hivatkoznak.

Ha egy programban mind FK, mind pedig hagyomanyos
mondatot megadunk, az FK konturt a hagyomanyos
programozasra valo attérés el6tt teljesen definialnunk
kell.

ATNC-nek sziiksége van egy fix pontra, amihez képest ki
tudja szamitani az elemeket. Az FK kontur programozasa
elétt a funkcibgombok segitségével adja meg azt a
poziciot, amely tartalmazza munkasik mindkét
koordinatajat. Ebben a mondatban ne hasznaljon
semmilyen Q paramétert.

Ha az FK kontur elsé mondata egy FCT- vagy FLT-
mondat, minimum 2 NC mondatot kell programozni a
szirke palyafunkcié gombokkal a kontar
megkodzelitésének pontos megadasahoz.

Ne programozzon az LBL cimke utan kdzvetlentl egy
FK-t.

220
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@ FK program létrehozasa TNC 4xx-n:

Ha egy iTNC530-0n létrehozott Fk programot egy TNC
4xx-n szeretne futtatni, akkor az egyes FK elemeknek
ugyanabban a sorrendben kell szerepelniik a
mondatban, mint a funkciésorban.

Az FK programozassal egyidejii grafika

@ A grafikus megjelenitéshez FK programozas alatt
hasznalja a PROGRAM + GRAFIKA funkciot ((lasd
“Programbevitel és szerkesztés” 43. oldal)).

Nem teljes koordinata adatok gyakran nem elegendéek a
munkadarab kontur teljes meghatarozasahoz. Ebben az esetben a
TNC lehetséges megoldasokat kinal fel az FK grafikdban. Ezutan
kivalaszthatja azt a konturt, ami megfelel a rajznak. Az FK grafika a
konturelemeket kulbnb6z6 szinekkel jeleniti meg:

Fehér A konturelem teljesen meghatarozott.

Zold A megadott adatok korlatozott szamu megoldasi
lehet6ségeket irnak le: valassza ki a megfelel6t.

Piros A megadott adatok végtelen szamu megoldasi

lehetdéséget tudnanak leirni: adjon meg tobb adatot.

Ha a bevitt adat véges szamu megoldast kinal és a kontur zélden
jelenik meg, akkor a kovetkez6képpen valassza ki a megfeleld
elemet:

Nyomja meg a MASIK MEGOLDAS funkciégombot
annyiszor amig a helyes konturelemhez ér.
Hasznalja a zoom funkciot (2. funkciésor), ha nem
tudja megkuldnbdztetni a lehetséges megoldasokat
az alapbeallitassal.

Ha a kivant elem megjelenik a képerny6n nyomja
meg aMEGOLDAST KIVALASZT funkciogombot.

SELECT
SOLUTION

HEIDENHAIN iTNC 530
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st Programming and editing
operation
15 FLT \
16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-§ C > -\
17 FCT DR+ R14 LENZS
18 FCT DR+ P1xs@ P1vige —
19 FL AN-90 PDX-5 PDY+105 DS h
20 END PGM SCHNEIDE MM > ‘
F ‘
\ ; "
SHOW SELECT END
SOLUTION SOLUTION SELECT
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6.6 Palyakonturok—FK Szabad kont

Ha még nem akar valasztani a z6ld konturelemek kdzlil, nyomja meg
az EDIT funkcibgombot az FK parbeszéd folytatasahoz.

% A z6ld konturelemek kivalasztasa rogton lehetseges a
MEGOLDAST KIVALASZT funkciégombbal. Ezzel
csoOkkentheti a félreérthet6ségét a kovetkezd
elemeknek.

A szerszamgépgyartok az interaktiv grafikanal mas
szineket is hasznalhatnak.

A PGM CALL-lal meghivott programbol szarmazé NC
mondatok mas szinnel keriilnek megjelenitésre.

Mondatszamok mutatasa a grafikus ablakban
A mondatszamok mutatasahoz a grafikus ablakban:

snou Allitsa az MUTATVA ELREJTVE MONDATSZ.
ey funkciogombot MUTATVA allasba (3. funkciosor)

FK programok atalakitasa HEIDENHAIN
parbeszédes formara

% A grafikus megjelenitéshez FK programozas alatt
hasznalja a PROGRAM + GRAFIKA funkciot ((lasd
“Programbevitel és szerkesztés” 43. oldal)).

A konvertalas eredménye fiigg az AUTOM. RAJZOLAS
funkciogomb beallitasatol (harmadik funkcidsor):

3. Funkciosor kivalasztasa.

1o

B— Valassza ki a funkcidsort a programok

PROGRA konvertalasahoz.

S A kivalasztott program FK mondatainak

FR->H konvertalasa. A TNC minden FK mondatot
atkonvertal egyenes (L) és koriv (CC, C)
mondatokka.

A TNC altal Iétrehozott fajl tartalmazza az eredeti fajl
nevét és kiterjesztését _NC. Példa:
FK program neve: HEBEL.H

A TNC altal Iétrehozott parbeszédes formatumu
program fajl neve: HEBEL_NC.H

iy

A létrehozott parbeszédes formatumu program
felbontasa 0.1 um.

A konvertalt program tartalmaz egy megjegyzést a
konvertalt NC mondatok utan SNR és egy szamot. A
szam jelzi, hogy az FK program melyik szamu
mondatabol hoztalétre a TNC a parbeszédes formatumu
mondatot.

222
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FK parbeszéd inditasa

Ha a sziirke FK funkciogombot megnyomja a TNC megijeleniti azokat
a funkcibgombokat, amelyeket az FK-programozaskor hasznalhat:
Lasd a kovetkez§ tablazatot. Az FK programozasbol a gomb ismételt
megnyomasaval Iéphet ki.

Ha az FK programozast igy kezdi, akkor a TNC tovabbi
funkcidsorokat kinal, amelyeket kontar koordinatainak, iranyainak
megmutatasara szolgal.

Konturelem Funkciégomb

Egyenes vonal érint6leges csatlakozassal Fur

Egyenes vonal érint6leges csatlakozas nélkil

Erintd koriv

Koriv érintéleges csatlakozas nélkil

Po6lus FK programozashoz FroL,

L
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6.6 Palyakonturok—FK Szabad kont

Egyenesek szabad programozasa

Egyenes vonal érintéleges csatlakozas nélkiil

s

"

A funkcibgombok megjelenitéséhez szabad kontur
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot.

A parbeszadablak megnyitasahoz nyomja meg a FL

funkciogombot. A TNC tovabbi funkcidkat jelenit meg.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciogombok
segitségével. Az FK-Grafika pirossal jeleniti meg a
programozott kontarelemeket, egészen addig, amig
elegend6 adatot be nem vittek. Ha a bevitt adatokkal
tobb lehetséges kontur van, akkor a kontur zold lesz
(lasd “Az FK programozassal egyidejli grafika” 221.
oldal).

Egyenes vonal érintéleges csatlakozassal
Ha egy egyenes egy masik konturelemhez érintélegesen

csatlakozik, a parbeszédablak megnyitasahoz nyomja meg az FLT-t.

@

FLT

A funkcidgombok megjelenitéséhez szabad kontur
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot.

A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FLT gombot.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével.

Korivek szabad programozasa

Koriv érintéleges csatlakozas nélkiil

"

Erint6 koriv

A funkcidgombok megjelenitéséhez szabad kontur
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot.

A parbeszadablak megnyitasahoz nyomja meg a FC
funkciégombot. A TNC megijeleniti azokat a
funkciégombokat, amelyekkel kbzvetlendl
megadhatoak a koriv vagy a kdrkozéppont adatai.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciogombok
segitségével. Az FK-Grafika pirossal jeleniti meg a
programozott konturelemeket, egészen addig, amig
elegend6 adatot be nem vittek. Ha a bevitt
adatokkal tobb lehetséges kontur van, akkor a
kontur zold lesz (lasd “Az FK programozassal
egyidejl grafika” 221. oldal).

Ha egy kdriv egy masik konturelemhez érintélegesen csatlakozik, a
parbeszédablak megnyitasahoz nyomja meg az FCT-t.

s

FeT )
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A funkcibgombok megjelenitéséhez szabad kontar
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot.

A parbeszéd inditasahoz nyomja meg az FCT
gombot.

Vigyen be minden ismert adatot a funkciégombok
segitségével.
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Megadasi lehet6ségek

Végpont koordinatak

Ismert adatok Funkciégombok

”

X ésY derékszogl koordinatak ’ x ‘ ’ v ‘

Polar koordinatak az FPOL-hoz
viszonyitva

NC példamondatok
7 FPOL X+20 Y+30
8 FLIX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Konturelemek iranya és hossza

Ismert adatok

Y

30 )

VA

”

Ur programozasa

L1 0~ X
20

Funkciogombok

Egyenes hossza Len

Egyenes dblésszoge n

L~

A koriv ivhurjanak hossza LEN Len

V%
Kezdd érint6 d6élésszége AN -
A koriv kbzponti szoge con

NC példamondatok
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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6.6 Palyakonturok—FK Szabad kont

Korkozéppont CC, sugar és forgasirany az FC/FCT mondatban

A TNC a szabadon programozott iveknél kiszamolja a kor
kdzéppontjat. Ez teszi lehetdvé, hogy a programmondatban teljes
koroket programozzunk.

Ha a kor kdzéppontjat polar koordinatakkal akarja megadni, akkor az

FPOL-t, nem CC-T kell hasznalni. Az FPOL-t Descartes
koordinatarendszerben kell megadni, és egészen addig érvényes,
amig egy ujabb FPOL adatot nem adunk meg.

I:ﬂg_—, A kiszamitott vagy hagyomanyosan programozott
korkdzéppont az uj FK kontarban nem lehet érvényes
polus vagy kdrkdzéppont. Ha olyan polar koordinatakat
ad meg, amik megegyeznek az el6zb6leg definialt CC
mondat polusaval, akkor ujra meg kell adni a pélusta CC
mondatban az FK kontur utan.

Ismert adatok Funkciégombok

15

FPOL, ~(40°, <

Korkdzéppont derékszdgu koordinatakkal

cex

+|

R ‘

cc
PA

Korkdzeéppont polar koordinatakkal

cc
PR

&
[N

A Koriv koriljarasi iranya o

Koriv sugara C

NC példamondatok
10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
12 FL AN+40
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Zart konturok

Egy zart kontur elejét és végét a CLSD funkcibgombbal tudja
azonositani. Ez le tudja csdkkenteni az utols6 konturelemre
vonatkoz6 megoldasi lehetéségeket.

Adjuk meg a CLSD -T egy masik konturmegadas kiegészitéseként az
FK szakasz els§ és utols6 mondataban.

— Kontur kezdete: CLSD+
c2l Kontur vége: CLSD-

NC példamondatok

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-
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Segédpontok

-

A konturon, vagy annak kozelében talalhaté segédpontok
egyeneseket vagy koriveket.

Segédpontok a konturon

vagy egy koriven talalhatoak.

Ismert adatok Funkciégombok

koordinatait ugyanugy adhatjuk meg, mint a szabadon programozott

A segédpontok egy egyenesen, vagy annak meghosszabbitasan,

Segédpont X koordinataja
egyenes P1 vagy P2

”

ur programozasa

Segédpont Y koordinataja : ‘
egyenes P1 vagy P2 ‘ <Py ‘ < P2y

Segédpont X koordinataja
koriv P1 vagy P2

—
@ =

el

Segédpont Y koordinataja
koriv P1 vagy P2

—
@ @

(@

Segédpontok a kontur kdzelében

Ismert adatok

Funkciégombok

Egy egyenes kozelében lévé segédpont X és ‘ 7

£ o

Segédpont/egyenes tavolsaga

Y koordinatai
v

+  PDX

Egy koriv kozelében 1év6 segédpont X és 'Y
koordinatai

v
<

Segédpont/koriv tavolsaga

\o

6.6 Palyakonturok—FK Szabad kont

NC példamondatok

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10

228

60.071
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Viszonyitott értékek

Adatokat, amelyeket egy masik konturelemhez viszonyitva adunk
meg, ndvekményes értékeknek nevezziik. A funkciogombok és a

mondat szavak a bevitelhez “R” bet(ivel kezd6dnek, mint Relativ. A

jobboldali abra mutatja a programozast relativ adatokkal.

% Relativ adatok koordinatait és sz6geit mindig
novekményes értékekkel kell programozni. A
konturelem mondatszamat is meg kell adni, amelyikhez
viszonyitunk.

A ndévekmeényes adatokkal leirt kontur elem pozicionald
mondatainak szama nem lehet tébb mnit 64.

Ha olyan mondatot térliink, amihez képest
noévekményesen adtunk meg méreteket a TNC
hibauzenetet kuld. Valtoztassa meg a programot miel6tt
torli az Uizenetet.

N mondathoz relativ adat: Végpont koordinatak

Ismert adatok Funkciégombok

10

®
72)
‘@
N
v g
20 S
(o))
20 e o
Q) [90° a
200 w
"FPOL * =]
N —
35 X
10

Derékszdgu koordinatak
N mondathoz relativan:

Polarkoordinatak N mondathoz
relativan:

NC példamondatok
12 FPOL X+10 Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AH+45
15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 FA+0 RPR 13
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6.6 Palyakonturok—FK Szabad kont

N mondathoz relativ adat: Kontarelemek iranya és tavolsaga

Ismert adatok Funkciégomb

Egyenes és egy masik elem kdzotti szog, vagy
kdriv megadott érintdje és egy masik elem
kdzotti sz6g

Masik elemmel parhuzamos egyenes

Masik elemmel parhuzamos egyenes tavolsaga =
7

NC példamondatok

17 FL LEN 20 AH+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAH+95
22 FL IAH+220 RAN 18

N mondathoz relativ adat: Kor kozéppont CC

Ismert adatok Funkciégomb

Korkdzéppont derékszogu
koordinatai N mondathoz relativan

Rreex [N ‘

Rreey [N ‘

Korkdzéppont polar koordinatai N
mondathoz relativan

RCCPR [N ] ‘

RreepA ] ‘

NC példamondatok

12 FL X+10 Y+10 RL
13 FL ...

14 FL X+18 Y+35
15 FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-
15 RCCX12 RCCY14
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Példa: FK programozas 1

0 BEGIN PGM FK1 MM

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

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1Z S500

5L Z+250 RO FMAX

6 L X-20 Y+30 RO FMAX

7LZ-10 RO F1000 M3

8 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250
9 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

14 FLT

15 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
16 DEP CT CCA90 R+5 F1000

17 L X-30 Y+0 RO FMAX

18 L Z+250 RO FMAX M2

19 END PGM FK1 MM

HEIDENHAIN iTNC 530
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20 50 75 100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalas

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Kontur megkodzelitése egy korivvel érintéleges csatlakozasal
FK kontur szakasz:

Minden ismert adat megadasa az dsszes konturelemhez

Kontur elhagyasa egy korivvel érint6leges csatlakozasal

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlUzasa

Szerszam el6pozicionalas

Szerszam el6pozicionalas a szerszamtengelyen
Mozgas a megmunkalasi mélységre
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9 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350
10 FPOL X+30 Y+30

11 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30

12 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10
13 FSELECT 3

14 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
15 FSELECT 2

16 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10
17 FSELECT 3

18 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30
19 FSELECT 2

20 DEP LCT X+30 Y+30 R5

21 L Z+250 RO FMAX M2

22 END PGM FK2 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Kontur megkodzelitése egy korivvel érintéleges csatlakozasal
FK kontur szakasz:
Minden ismert adat megadasa az 6sszes konturelemhez

Kontur elhagyasa egy korivvel érint6leges csatlakozasal

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége
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50

-10 -

-25 -

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalas

Mozgas a megmunkalasi mélységre
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Kontur megkozelitése egy korivvel érintéleges csatlakozasal
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r programozasa

FK kontur szakasz:
Minden ismert adat megadasa az 6sszes konturelemhez

”

Kontur elhagyasa egy kdrivvel érint6leges csatlakozasal

Szerszamtengely visszahlizasa, program vége
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6.7 Palyakonturok — Spline-Interpolacio (szoftver opcid 2)

6.7 Palyakonturok — Spline-
Interpolacio (szoftver
opcio 2)

Funkcio

Ha a konturokat egy CAD rendszerben splinként akarja azonositani,
a TNC-ben kozvetleniil atalakithajta és végrehajthatja. ATNC
masod-, harmad-, negyed- vagy 6todfoku polinbmokbdl épiti fel a
Spline-Interpolaciot.
I% Spline mondatok a TNC-ben nem szerkeszthet6k.
Kivétel: F el6tolas és M mellékfunkciok a spline
mondatban.

Példa: Mondatforma 3 tengelyhez

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z2-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3X5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z20.000E+000

10...

A TNC a kovetkez6 harmadfoku egyenlet szerint hajtja végre a spline
mondatot:

X(t) = K3X - t3 + K2X - 2+ K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - t2+ K1Y -t +Y
Z(H)=K3Z - t3+K2Z -2 +KI1Z - t+Z

ahol a tvaltozo értéke 1-t61 0-ig valtozhat. A t nbvekménye fligg az
elétolastol és a spline hosszatol.

Példa: Mondatforma 5 tengelyhez

7 L X+33.909 X-25.838 Z+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724

K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2.3929

K3Z+0.0015 K2Z-0.9549 K1Z+3.0875

K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724

K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000

9.,

236

Spline kezdépont

Spline végpont

Spline paraméter az X tengelyen
Spline paraméter az Y tengelyen
Spline paraméter az Z tengelyen

Spline végpont

Spline paraméter az X tengelyen
Spline paraméter az Y tengelyen
Spline paraméter az Z tengelyen

Spline kezd6pont

Spline végpontja

Spline paraméter az X tengelyen
Spline paraméter az Y tengelyen
Spline paraméter az Z tengelyen
Spline paraméter az A tengelyen

Spline paraméter az B tengelyen exponencialis

jeloléssel
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A TNC a kdvetkez6 harmadfoku egyenlet szerint hajtja végre a spline

3X -3+ K2X - 12+ KI1X - t+ X
Y- 3+ K2Y -2+ K1Y - t+Y

A3+ K2Z 2+ KI1Z 1+ Z

mondatot:
X(t) =K
Y(t) =K
Z(t) =K
A(t) =K

A3+ K2A -2 +KIA - t+A

B(t)=K3B-t3+K2B-t2+KI1B-t+B

ahol a tvaltozo értéke 1-t6l 0-ig valtozhat. A t ndvekménye fligg az
elétolastol és a spline hosszatol.

o=y

A spline mondat minden végpont koordinatajat K3-t6l K1
spline paraméterig programozni kell. A spline
mondatban a végpont koordinatak sorrendje
tetsz6leges.

A TNC minden tengelyre a K spline paramétert hasznalja
a kdvetkez6 sorrendben: K3, K2, K1.

Az X, Y és Z fétengelyek melletta TNC az U,V és W,
valamint az A, B és C tengelyeket is kezeli.A K
paraméterrel mindig ki kell jeldini a kivant tengelyt.
(pl. K3A+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Ha a K paraméter értéke nagyobb lesz, mint
9,99999999, akkor a posztprocesszornak egy
exponencialis jelet kell kitennie. (pl. K3X+1,2750 E2).

ATNC akkor is mikodtetni tudja a Spline mondatokat, ha
a megmunkalasi sik dontott.

Gondoskodjon arrél, hogy ha lehet az atmenet az egyik
spline-rol a masikra érintéleges legyen (iranyvaltas
kevesebb, mint 0.1°). Ellenkez6 esetben a TNC egy
pontos stopot hajt végre, ha a szlir6funkcid nincs
bekapcsolva, ami a szerszampalya kiugroé hibait figyeli.
Ha a szlir6funkcio aktiv, a TNC csokkenti az el6tolast
ennek a pozicionak megfelel6en.

A spline kezd6pontja nem térhet el az el6z6 kontur
végpontjatol nagyobb mértékben, mint 1 um. Nagyobb
eltérés egy hibaizenetet eredményez.

Beviteli tartomany
Spline végpont: —99 999.9999 -t6l +99 999.9999-ig
Spline K paraméter: —=9.999 999 99 -t61 +9.999 999 99 -ig
Spline K paraméter dsszetevoje: -255-161 +255-ig (egész szam).

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 M mellékfunkcidok és a STOP megadasa

7.1 M mellékfunkcidk és a STOP
megadasa

Alapismeretek

A TNC a mellékfunkciokkal - amiket M funkcidknak is neveznek -
kezelia :
Programfutas, mint pl. program megszakitasa

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

@ A gép gyartoja szabadon hatarozza meg a kodok
muikodését, ezért nem irtuk le ebben a kdnyvben. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Egy M mellékfunkciot megadhatunk a pozicionald mondat végén.
Ezutan a TNC vezérl6 az alabbi parbeszédet inditja:

Kiegészité M funkcio?

Altalaban csak az M mellékfunkcio szamat kell megadni. Néhany
M funkcid paraméteresen programozhaté. Ebben az esetben egy
paraméter parbeszédablak nyilik meg.

Kézi izemmaobdban és Elektronikus kézikerék tizemmaodbam az M
funkciét az M funkciégombbal lehet elérni.

Vegye figyelembe, hogy néhany M kod a pozicionald mondat elején,
mig a tébbi a végén lesz hatasos.

Az M funkci6 attél a mondattol lesz érvényes, amelyikben meghivjuk.
Kivéve, ha csak egy mondatban érvényes, mert abban az esetben a
kdvetkez6 mondat vagy a mondat vége torli a hatasat. Néhany M
funkcid csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
meghivjuk.

M funkcio6 bevitele: STOP

Egy STOP parancs ledllitja a program futasat vagy a programteszt
allapotot, pl. a szerszam ellenérzéséhez. EQy STOP mondat
tartalmazhat M kodot is.

A programfutas megallitasahoz nyomja meg a STOP
gombot.

Kilénb6zé M funkciok bevitele.

NC példamondatok
87 STOP M6
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7.2

Mellékfunkciok

programfuttatashoz,
féorsohoz, hiitévizhez
Attekintés
M Hatas Hatasa mondatnal
MOO Pogramfutas allj
F6orso allj
Hlt6viz allj
MO1 Opcionalis program allj
MO02 Pogramfutas allj
F6orso allj

Ht6viz allj

Ugras az els6 mondatra

Az allapotkijelzés torlése (a 7300
gépi paramétertdl figg)

M03

F6ors6 bekapcsolasa 6ramutato
jarasa szerint

MO04 Fd6ors6 bekapcsolasa 6ramutatd
jarasaval ellentétesen

MO5 Fdorso allj

MO06 Szerszamcsere
F6orso allj

Programfutas megszakitasa (a 7440
gépi paraméter beallitastol fliggbden)

M08

HUt6éviz bekapcsolasa

M09

Hit6viz kikapcsolasa

M13

F6ors6 bekapcsolasa 6ramutato
jarasa szerint
HUt6viz bekapcsolasa

M14

F6ors6 bekapcsolasa 6ramutaté
jarasaval ellentétesen
Hit6éviz bekapcsolasa

M30

Mint az M02

HEIDENHAIN iTNC 530

V74

hoz, hiitovizhez

oorso

V74

7.2 Mellékfunkciok programfuttatashoz, f

- @



atamegadashoz

ina

7.3 Mellékfunkciok koord

7.3 Mellékfunkcidk
koordinatamegadashoz

Gépi nullapont programozasa: M91/M92

Mérdrendszer nullapontja
A mér6rendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét.

Gépi nullpont
Gépi nullapont a kdvetkez6kh6z sziikséges:

Az elmozdulas hosszanak behatarolasa (Software végallas)
Raallas gépi referenciapontokra (pl: szerszamcsere poziciora)
Munkadarab nullapontjanak valasztasa

A gépépit6 hatarozza meg a tengelyeken a referenciapontok
tavolsagat a gépi nullaponttol.

Standard beallitas

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamolja. lasd
“Nullapontfelvétel (3D-s tapinté nélkiil)” 64. oldal.

M91 - Gépi nullapont beallitas

Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gépi nullaponthoz képest
torténjen, akkor a pozicionalé mondatba irjon egy M91-t.

L/é—' Abban az esetben, ha névekményesen programoz egy
M91-es mondatban, vegye figyelembe az utoljara
programozott M91 poziciét. Ha nincs M91 pozicid
programozva az aktiv Nc mondatban, adja meg a
koordinatakat az érvényes szerszampozicio
figyelembevételével.

A képernydn lathato koordinatak a gépi nullaponthoz képesti értéket

mutatjak. Allitsa a koordinatakijelzést a REF allapotba (lasd
“Allapotkijelzés” 45. oldal).

242
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M92 - Gépi nullapont beallitas

@ A gépi nullaponton fellll a szerszamgép gyartoja egy
plusz gépi nullapontot is felkinal.
A gépgyarté minden tengelynél megadja, hogy a gépi
nullapont és a plusz gépi nullapont milyen tavolsagra
vannak egymastol. Tovabbi informacidért lasd a
gépkonyvet.

Ha a koordinatakat egy masik gépi koordinatarendszerhez képest
kivanja megadni, akkor haszndlja az adott mondatba az M92-t.

@ M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe veszi
a sugarkorrekci6 értékét. A szerszam hosszkorrekciojat
azonban nem figyeli.

Hatas
Az M91 és az M92 funkcio csak abban a mondatban lesz érvényes,
amelyikben programozzuk.

Az M91 és M92 a mondat elején hatasos.

Munkadarab nullapont
Ha azt kivanja, hogy az adatok mindig a gépi nullaponthoz képest
legyenek megadva, akkor ezt 1 vagy tobb tengelyre is megteheti.

Ha a nullapont beallitast letiltja minden tengelyre, a TNC nem jelzi ki
tovabbra a kézi izemmodban a NULLAPONT BEALLITAS funkciot.

A jobb oldali abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt iizemmodban

megmunkalasi terilet ellen6rzését és a nyers munkadarab kijelzését
a megadott nullaponthoz viszonyitva (lasd “A nyersdarab mutatasa a
munkatérben” 596. oldal).
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7.3 Mellékfunkciok koord

Beallitott nullapont aktivalasa: M104

Funkcié

Paletta tablazatok hasznalatakor a TNC feliil tudja irni a megadott
nullapontot a paletta tablazatban tarolt értekekkel. Az M104
funkciodval lehet az eredeti nullapontot visszaallitani.

Hatas
Az M104 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes,
amelyikben programozzuk.

Az M104 a mondat végén érvényes.

Mozgatas egy nem elforgatott
koordinatarendszerben egy elforgatott
munkasikkal: M130

Standard beallitas elforgatott munkatérrel

A TNC egy pozicionalé mondatban helyezi el az elforgatott
munkatérbeli koordinatakat.

Beallitas M130 hasznalataval

A TNC egy egyenes koordinatait egy nem elforgatott rendszerben
helyezi el.

A TNC ezutan az (elforgatott) szerszamot a nem elforgatott
rendszerben programozott koordinatara mozgatja.

elforgatott koordinata rendszerben kerilnek
végrahajtasra. Ez problémakhoz vezethet a
megmunkalasi ciklusokban abszolut elépozicionalassal.

ql_% Az ezutani pozicionalé6 mondatok vagy ciklusok

Az M130 funkcié csak aktiv elforgatott megmunkalasi sik
funkcio estén megengedett.

Hatas

M130 csak az adott mondatban érvényes, amely mondatban a
sugarkorrekcié nem érvényes.
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7.4 Palyageneralasra vonatkozo
mellékfunkciok

Sarok lesimitasa: M90

Standard beallitas
A TNC rovid idére megallitja a szerszamot sugarkorrekcio nélkuli
mondatoknal. Ezt pontos stopnak hijuk.

Sugarkompenzacioval (RR/RL) rendelkez6 mondatoknal a kiils6
sarkoknal a TNC automatikusan egy ivatmenet szur be.

Beallitas M90 hasznalataval

A szerszam a sarkokban allando sebességgel mozog: igy egy
simabb, folyamatosabb felliletet allit el6. A megmunkalasi id6 is
csOkken. Lasd a jobboldali, k6zépsd abrat.

Alkalmazasi példa: Rovid egyenesekbdl allo felllet folyamatos
megmunkalasa.
Hatas

Az M90 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M90 a mondat elején érvényes. A funkcio csak akkor hatasos, ha
a tengelyek szervo lemaradasra lettek beallitva.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Lekerekitési iv beszurasa egyenesek kdzé:
M112

Kompatibilitas

A kompatibilitds megmaradasa érdekében az M112-es funkci6
tovabbra is hasznalhat6. Gyors konturmarasnal a HEIDENHAIN a
tlirés meghatarozasahoz mégis a Tirés ciklus hasznalatat javasolja
(lasd “Specialis Ciklusok” 451. oldal).

Pontok 6sszevonasa nem korrigalt egyenesek
megmunkalasanal: M124

Standard beallitas

A TNC megmunkal minden egyenest, ami a programban meg van
adva.

Beallitas M 124 hasznalataval

Azoknak a nem korrigalt egyeneseknek a megmunkalasanal, ahol
a pontok tavolsaga nagyon kicsi, a T paraméterrel megadhat egy
minimalis ponttavolsagot, aminél kisebb tavolsagot a TNC-nek nem
kell figyelembe vennie.

Hatas
Az M124 a mondat elején érvényes.
Uj program valasztasakor a TNC az M124-et automatikusan torli.

M124 megadasa

Ha egy pozicional6 mondatban megadja az M124-et, akkor a TNC a
parbeszédet tovabbviszi, és rakérdez a minimalis ponttavolsagra T.

A T-t megadhatja Q paraméterrel is (lasd “Programozas: Q
praraméterek” 507. oldal).
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Kis konturlépcs6k megmunkalasa: M97

Standard beallitas

A TNC a kiils6 sarkoknal egy ivatmenetet szur be. Ez nagyon kis
Iépcsbknél azt eredményezheti, hogy a szerszam belevag a Y A
konturba.

llyen esetekben a TNC megszakitja a programfutast és
~SZERSZAMSUGAR TUL NAGY* hibalizenetet kiild.

Beallitas M97 hasznalataval

A TNC kiszamolja a konturelemek S metszéspontjat -mint bels6
sarkoknal- és a szerszamot ezen a ponton at mozgatja.

Az M97-et abban a mondatban kell megadni, mint a kiisé sarkot.

(& MO7 helyett hasznalhatd a joval hatékonyabb M120 LA @ -
funkcio (lasd “Sugarkorrekcié elére szamitasa (LOOK X
AHEAD): M120” 252. oldal)!

YA
®
) o BB
® Tppy )
A 41°
(®)

©
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Hatas

Az M97 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

@ M97-tel a kontur a sarkokban nem lesz teljes egészében
megmunkalva. Amennyiben sziikséges a konturt egy
kisebb szerszammal djra megmunkaljuk.

NC példamondatok
5 TOOL DEFL ... R+20

13LX...Y...R... F... M97
14L1Y-0.5... R... F...

15 L IX+100 ...

16 L1Y+0.5 ... R... F... M97
17LX...Y...

248

Nagy szerszam sugar

Raallas a 13 konturpontra
Megmunkaljuk a 13 és 14 konturlépcsoét
Raallas a 15 konturpontra
Megmunkaljuk a 15 és 16 konturlépcsét
Raallas a 17 konturpontra
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Nyitott sarkok megmunkalasa: M98

Standard beallitas

A TNC vezérlés kiszamolja a sugarkompenzalt szerszampalyak
metszéspontjat és megvaltoztatja ezekben a pontokban a haladasi
iranyt.

Azonban ha a sarkok egy oldalon nyitottak, a megmunkalas nem lesz
teljes.

Beallitas M98 hasznalataval

AZ M98 mellékfunkcioval a TNC ideiglenesen felfiiggeszti a
sugarkompenzaciot, hogy biztositsa mindkét sarok teljes
megmunkalasat.

Hatas

Az M98 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M98 a mondat végén Iép életbe.

NC példamondatok
A 10, 11 és 12 pontokra mozog:

10LX...Y...RLF
11 L X... 1Y... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Elétolasi tényezd fogasvételi mozgasoknal:
M103

Standard beallitas

A TNC a szerszamot a mozgas iranyatol fuggetlenil az utoljara
programozott el6tolassal mozgatja.

Beallitas M103 hasznalataval

A TNC negativ iranyl szerszamtengely mozgasnal lecstkkenti az
el6tolast az utoljara programozott elétolas megadott szazalékara. Az
FZMAX (maximalis el6tolas negativ szerszamiranyban) egyenld lesz
az FPROG (utoljara programozott el6tolas) és az F% (M 103 mogott
programozott érték szazalékban) szorzataval:

FZMAX = FPROG x F%

M103 megadasa

Ha M103 keriilt bevitelre, akkor a TNC egy parbeszédablakban
rakérdez az F szazalékértékre.

Hatas

M103 a mondat elején lesz érvényes.
M103 torléséhez programozzon ismét egy M103-at, de
szazalékérték nélkil.

@ M103 egy elforgatott megmunkalasi sikban is érvényes.
Az el6tolas csokknetés a dontott sika szerszamtengely
negativ iranyba forditasa alatt.

NC példamondatok
A fogasvételi el6tolas az eredeti el6tolas 20%-a

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19L1Z-2.5

20 LIY+51Z-5

21 L IX+50

221 Z+5
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Tényleges el6tolas (mm/min):
500
500
100
141
500
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Elétolas milliméter/fordulatban megadva:
M136

Standard beallitas

A TNC a szerszamot mm/perc-ben megadott F el6tolassal mozgatja.

Beallitas M136 hasznalataval

M136 hatasara a TNC nem mm/perces elétolassal mozgatja a
szerszamot, hanem a programozott F értéket milliméter/fordulatnak
veszi. Ha a fordulatszam megvaltozik, akkor a TNC automatikusan
hozzaigazitja a fordulatszamot is.

Hatas

Az M136 a mondat elején érvényes.

M136 torlésére M137-t kell programozni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

El6tolas koriveken: M109/M110/M111

Standard beallitas

A programozott elétolasi sebeség a szerszamkdzéppont palyajara
vonatkozik.

Beallitas koriveken M109-cel

A TNC a kiilsé és bels6é sarkoknal ugy allitjia be az el6tolast, hogy a
szerszam élén az el6tolasi sebesség allandd maradjon.

Beallitas koriveken M110-zel

A TNC az el6tolast csak a korivek belsé konturjan tartja allandé
értéken. A kuls6 konturokon az el6tolas valtozatlan marad.

I% M110 a kontur ciklusoknal csak a belsé kériveken
érvényes. Ha M109-et vagy M110-et ad meg egy
megmunkalasi ciklus hivasa el6tt, a beallitott el6tolas a
megmunkaléciklusokon beliili kdrivekre is érvényes lesz.
A megmunkalasi ciklus befejezése vagy torlése utan
visszaall kezdeti allapot.

Hatas

M109 és M110 a mondat elején lesz érvényes.
M109 és M110 torléséhez adjon meg M111-et.

Sugarkorrekcioé elére szamitasa (LOOK
AHEAD): M120

Standard beallitas

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a Iépés, amit a
sugarkorrekcioval meg kell tenni, akkor a TNC megszakitja a
program futasat és hibauzenetet kild. M97 (lasd “Kis konturlépcs6k
megmunkalasa: M97” 247. oldal) letiltja ezt a hibalizenetet, de a
sarok igy sem lesz sarok.

Ha a program tartalmaz alametszéseket, akkor a szerszam bele fog
menni az anyagba.
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Beallitas M120 hasznalataval

A TNC ellenérzi a szerszamkorrekciéonal, hogy a kontur tartalmaz-e
alametszéseket vagy szerszampalya metszéseket, és elére szamolja
a kdvetkez6 mondat pozicioit. Azt a helyet, ahol a szerszam
belemenne a konturba, a szerszam nem fogja megmunkalni (s6tét
terilet a jobboldali abran). A digitalizalt vagy bevitt adatok
palyakorrekcidinak eléreszamolasahoz is hasznalhatja az M120-at.
Ez azt jelenti, hogy igy az elméleti sugartol valo eltérés
kompenzalhato.

Hasznalja az LA (Look Ahead) jelzést az M120 utan a mondatok
szamanak meghatarozasahoz (max.: 99) amiket el6re akar
szamoltatnia TNC-vel. Vegye figyelembe, hogy minél tébb mondatot
szamoltat el6re, annal lassabb lesz a feldolgozas.

Bevitel

Ha egy pozicionalé mondatban megadja az M120-t, akkor a TNC a
parbeszédet tovabbviszi, és rakérdez, hogy hany mondatra elére
kivanja szamoltatni a korrekciot.

Hatas
M120-nak egy olyan mondatban kell szerepelnie, amely tartalmaz RL
vagy RR sugarkorrekciot. M120 addig érvényes, amig

a sugarkorrekcioét nem torli, vagy

M120 LAO-t programoz, vagy

M120-t programoz LA nélkil, vagy

PGM CALL-lal egy masik programot hivunk meg.

Az M120 a mondat elején érvényes.

Megkotések
Egy kiils6- vagy bels6 program stop utan a konturt csak a
RESTORE POS. AT N funkciodval tudja tGjra behivni.
Az RND és CHF palyafunkciok alkalmazasakor, a mondatban az
RND ill. CHF el6tt és utan csak a munkatér koordinatai allhatnak.

Ha a konturra egy érint6leges palyarol all ra, akkor hasznalja a
APPR LCT funkci6t. Az APPR LCT mondatban csak a munkatér
koordinatai allhatnak.

Ha a konturrél egy érintéleges palyan all le, akkor hasznaljaa DEP
LCT funkciot. Az DEP LCT mondatban csak a munkatér koordinatai
allhatnak.
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas soran: M118

Standard beallitas

Automatikus izemmoddban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Beallitas M118 hasznalataval

Az M118 megengedi a kézikerekes korrekcidzast a programfuttatas
soran. Csak programozzon M118-at és adjon meg egy tengely-
specifikus értéket (egyenes vagy forgo tengely) milliméterben.

Bevitel

Ha egy pozicional6 mondatban megadja az M118-at, akkor a TNC a
parbeszédet tovabbviszi, és rakérdez a tengely-specifikus értékre. A
koordinatak bevitele térténhet a narancssarga tengelyiranyvalaszté
gombokkal vagy a billenty(zetr6l.

Hatas

Az M118 torlése az ismételt bevitellel torténik, de koordinatak nélkdl.

Az M118 a mondat elején érvényes.

NC példamondatok

Szeretné, hogy program futdsa alatt lehet6sége legyen a szerszamot
a kézikerékkel az X/Y sikban £1 mm és a B forgotengely kéril £5°
mozgatnia, a programozott értékhez képest:

L X+0 Y+38.5 RLF125 M118 X1 Y1 B5

% M118 akkor is az eredeti koordinatarendszerben
érvényes, ha a munkasik el lett forgatva.

M118 MDI izemmodban is érvényes!

Ha M118 aktiv, akkor a KEZI UZEMMOD funkcié nem
érhet6 el a program megszakitasakor.
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Visszahuzas a konturtél a szerszam
tengelyének iranyaban: M140

Standard beallitas

Automatikus izemmoédban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Beallitas M140 hasznalataval

Az M140 MB-vel (move back) egy megadhato uttal lehet a szerszam
tengelyének iranyaban a munkadarab konturvonalatél elmozdulni.

Bevitel

Ha megadunk egy M140-es pozicionalé mondatot, a TNC folytatja a
parbeszédet és megkérdezi az utat, amelyen a szerszamnak a
kdrvonaltdl el kell mozdulnia. Adjuk meg a kivant utat, amellyel a
szerszam a kérvonaltdl eltavolodjon, vagy nyomjuk le a MAX
funkcidgombot, hogy az elmozdulas az elmozdulési tartomany
szeéléig torténjen.

Poétlolag egy el6tolas is programozhatd, amellyel a szerszam
megteszi a megadott utat. Ha nem adjuk meg az el6tolasi
sebességet, a TNC gyorsmenetben teszi meg a programozott utat.

Hatas

Az M140 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes,
amelyikben programozzuk.

Az M140 a mondat elején érvényes.

NC példamondatok
250-es mondat: A szerszam elmozgatasa a konturtél 50 mm-re.

251-es mondat: A szerszam elmozgatasa az elmozdulasi tartomany
széleig.

250 L X+0Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750

251 L X+0Y+38.5 F125 M140 MB MAX

@ Az M140 akkor is hatasos, ha a megmunkalasi sik
elforditasi funkcidja, M114, vagy M128 aktivak. A billené-
fejjel ellatott gépeknél a TNC ekkor a szerszamot az
elbillentett rendszerben mozditja el.

FN18: SYSREAD ID230 NR6 funkcioval
meghatarozhatjuk a tavolsagot az elmozdulasi tartomany
hatara és a pozitiv szerszamtengely k6zott.

Az M140 MB MAX segitségével csak pozitiv iranyban
torténhet az eltdvolod6 mozgas.
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Tapintérendszer feliligyelet elnyomasa: M141

Standard beallitas

Ha a gép tengelyeit akkor akarja elmozditani, amikor a tapint6
kitéritett helyzetben van, akkor a TNC egy hibajelzést kiild.

Beallitas M141 hasznalataval

A TNC akkor is elmozditja a gép tengelyeit, ha a tapintérendszer
kitéritett allapotban van. Ez a funkcio akkor sziikséges, ha sajat
meérési ciklust ir a 3-as mérési ciklus felhasznalasaval. Ekkor a
kitéritett tapintérendszert egy pozicionalé6 mondattal ismét egy
szabad poziciéba lehet vinni.

Ha az M141-es funkci6t alkalmazza, tigyeljen arra, hogy a
@5 tapintorendszert a helyes iranyba mozditsa el.

Az M141 csak az egyenes vonal mentén torténd
elmozdulasok mondataiban hatasos.

Hatas

Az M141 funkcio csak abban a mondatban lesz érvényes,
amelyikben programozzuk.

Az M141 a mondat elején érvényes.
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Modalis programinformaciok torlése: M142

Standard beallitas
A TNC az alabbi esetekben allitja vissza a modalis
programinformaciokat:

Uj program valasztasa.

MO02, M30 kiegészit6é funkcidk, vagy az END PGM mondat
végrehajtasa (az MP7300-as gépi paramétertdl figgéen)

Az alapviselkedés értékeit tartalmazo ciklus ismételt
meghatarozasa
Beallitas M142hasznalataval

Minden modalis programinformacio visszaallitasra keril, kivéve az
alap-elfordulast, a 3D elfordulast és a Q paramétereket.

Az M142 funkcié nem engedélyezett egy mid-program
@ inditasa alatt.

Hatas

Az M 142 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes,
amelyikben programozzuk.

Az M142 a mondat elején érvényes.

Alapelforgatas torlése: M143

Standard beallitas

Az alapelfordulas mindaddig hatasos, amig visszaallitasra nem kerll,
vagy egy Uj értékkel felul nem irjuk.

Beallitas M143 hasznalataval
A TNC t6rli az NC programban programozott alapelfordulast.

Az M143 funkcié nem engedélyezett egy mid-program
@ inditasa alatt.

Hatas

Az M 143 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes,
amelyikben programozzuk.

Az M143 a mondat elején érvényes.
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkciok

Automatikus kiemelés egy NC - stop esetén:
M148

Standard beallitas

A TNC egy NC-stop esetén minden mozgast leallit. A szerszam a
megszakitasi pontnal megall.

Beallitas M148 hasznalataval

@ Az M148-as funkciot a gépkezeldnek engedélyeznie kell.

A TNC a szerszamot a szerszamtengely iranyaban 0,1 mm-re
felemeli a kontarrél, amennyiben a szerszamtablazat LIFTOFF
oszlopaban az aktiv szerszamra Y (Y=igen, N=nem) van bejegyezve
(lasd “Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok” 156. oldal).

Vegye figyelembe, hogy, kulondsen ives fellileteknél, a
fellleti sérulések veszeélye jelentés a kontur
elhagyasakor. Allitsa le a szerszamot a visszahuzas el6tt!

Hatas
Az M148 addig érvényes, amig az M149-cel nincsen kikapcsolva.

Az M148 a mondat elején, az M149 a mondat végén Iép érvénybe.
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7.5 Forgoétengelyekre vonatkozé
mellékfunkciok

Elé6tolas mm/min-ben az A, B, C
forgotengelyeken: M116 (szoftver opcio 1)

Standard beallitas

A TNC a programozott el6tolast a forgastengelyen fok per perceben
végzi. Ezért a palya el6tolasi sebessége a szerszam kdzéppontjaig
tart6 tavolsagtol fiigg.

Minél nagyobb ez a tavolsag, annal nagyobb a palya el6tolasi
sebessége.

El6tolas mm/min-ben a forgétengelyeken M116-al

@ A szerszamgép geometrigjat az MP7510 és az azt kbvetd
gépi paraméterekben a gép gyartojanak kell megadni.

M116 csak forg6asztalon miikddik. M116 nem
hasznalhato forgofejjel. Ha a gép asztal/fej
kombinacidval szerelt, a TNC figyelmen kivil hagyja a
forgofejes forgotengelyt.

M116 egy elforgatott megmunkalasi sikban is érvényes.

A TNC a programozott el6tolast a forgdétengelyen mm/percben
értelmezi. Ezzel a mellékfunkcioval a TNC kiszamolja az el6tolast
minden mondat elején minden egyes mondathoz. Az el6tolas értéke
a megmunkalas soran akkor sem valtozik, ha a szerszam tavolodik a
forgastengelytdl.

Hatas

M116 a megmunkalasi sikban érvényes.
Az M117 t6rli az M116 hatasat. M116 hatasa a program végén
szintén megszlnik.

Az M116 a mondat elején érvényes.
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7.5 Forgotengelyekre vonatkozo mellékfunkciok

Forgoétengely palyaoptimalizaciéja: M126

Standard beallitas

A TNC kijelzése alapallapotban, a forgé tengelyen val6 pozicionalas
kdzben, 360°-nal kisebb értéket jelez ki, ez a 7682 gépi paraméter
beallitasatol fiigg. Itt kell bedllitani, hogy a TNC az aktuadlis és az el6irt
értéket killonbségét mozogja le vagy (M126 nélkil is) valassza a
rovidebb utat. Példak:

Aktualis pozicié Névleges pozicio Maradék ut
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Beallitas M126 hasznalataval

Az M126 alkalmazasaval a forg6é tengely a révidebb Gton fog a
célpozicidig mozogni, ha a 360°-nal kisebb érték kerll kijelzésre.
Példak:

Aktualis pozicié Névleges pozicio Maradék ut
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Hatas

Az M126 a mondat elején érvényes.
M126 torléséhez adjon meg M127-et. A program végén az M126
automatikusan torlédik.
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Forgastengely kijelzésének csokkentése
360°-nal kisebb értékre: M94

Standard beallitas

A TNC a szerszamot az aktualis szogértékrél a programozott
szdgértékre mozgatja.

Példa:

Aktualis szogérték: 538°
Programozott szogérték: 180°
Aktualis palyaelmozdulas: -358°

Beallitas M94 hasznalataval

A mondat kezdeténél a TNC 360°-nal kisebb értékre cstkkentile az
aktualis szogértéket, majd a szerszamot a programozott értékre
mozgatja. Ha tdbb forgastengely aktiv, az M94-es funkcio az 6sszes
forgastengely értékeét le fogja csdkkenteni. M94 utan egy egyedi
forgastengely is megadhat6. Ekkor a TNC csak ehhez a
forgastengelyhez tartozo kijelzést fogja lecsokkenteni.

NC példamondatok

Az 6sszes aktiv tengely kijelzett forgasértékének csokkentéséhez:

L M94

Csak a C tengely kijelzett értékének csokkentéséhez:
LM94C
Az 6sszes forgastengely kijelzett forgasértékének csékkentéséhez,

majd a szerszam a C tengelyen programozott értékre
mozgatasahoz:

L C+180 FMAX M94

Hatas

Az M94 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M94 a mondat elején érvényes.
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7.5 Forgotengelyekre vonatkozo mellékfunkciok

A szerszamgeometria automatikus
kompenzacidja dontott tengellyel torténd
megmunkalasnal: M114 (szoftver opcio 2)

Standard beallitas

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott poziciéba
mozgatja. Az eldontott tengelybdl és a szerszamgeometriabol
szarmazo szerszameltolast egy posztprocesszorral kell kiszamitani
és atvezetni a pozicionald mondatba. Mivel a gépi geometria is
meghatarozo, ezértaz NC programnak minden tengelyt elkiildnilten
kell kezelnie.

Beallitas M114 hasznalataval

@ A szerszamgép geometriajataz MP7510 és az azt kdvet6
gépi paraméterekben a gép gyartojanak kell megadni.

ATNC vezérlés kompenzalja az eldontott tengelyek pozicionalasabol
szarmazo szerszameltolast. A vezérlés egy 3D-s hosszkorrekciot
szamol. Mivel az egyes szerszamgépek geometriaja a gépi
paraméterekben vannak beallitva, a TNC a gép-specifikus
eltolasokat automatikusan kompenzalja. A programokat elég
egyszer szamittatni a posztprocesszorral, még akkor is, ha egy TNC
vezérlésl, bonyolultabb gépen futnak.

Ha a gép nem rendelkezik szabalyozhato, donthetd tengelyekkel
(manudlisan vagy PLC-vel donthet6 fej), akkor M114 utan
megadhatja a poziciot (pl. M114 B+45, Q paraméter hasznalata
megengedett).

A sugarkorrekciot egy CAD rendszerrel vagy egy posztprocesszorral
kell kiszamitani. A RL/RR programozott sugarkompenzacio
hibalizenetet eredményez.

Ha a szerszamhossz korrekciot a TNC szamolja, a programozott
el6tolas a szerszam csucsara vonatkozik. Maskilonben a szerszam
nullapontjara.

@ Ha az On gépe olyan donthet6 fétengellyel rendelkezik,
amit a programbal is lehet kezelni, akkor a program
futasa megszakithato és a donthetd tengely pozicidja
megvaltozathato, pl egy kézikerék segitségével.

A STOP...NAL N funkciéval a program futasa attél a
mondattol folytathatd, ahol azt megszakitotta. Ha az
M114 aktiv, akkor a TNC automatikusan kiszamolja az U;j
tengelypoziciot.

Ha a program futasa kdzben kézikerékkel akarja a
dontott tengely poziciojat megvaltoztatni, akkor
alkalmazza az M118 az M128-al.

Hatas

Az M114 a mondat elején, az M115 a mondat végén Iép érvénybe.
M114 nem érvényes, ha a szerszamsugrakorrekcio aktiv.

M114 tdrléséhez adjon meg M115-t. A program végén az M114
automatikusan torlédik.
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A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa
dontott tengely esetén (TCPM): M128
(szoftver opcié 2)

Standard beallitas

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott pozicidba
mozgatja. Az eldontott tengelybdl és a szerszamgeometriabol
szarmazo szerszameltolast ki kell kiszamitani és atvezetni a
pozicionald mondatba (lasd a képet az M114-rdl).

Beallitas M128 hasznalataval (TCPM: Tool Center Point
Management)

A szerszamgép geometriajat az MP7510 és az azt kbvetd
gépi paraméterekben a gép gyartojanak kell megadni.

Ha a dontétt tengely helyzete megvaltozik, akkor a linearis tengelyen
az emiatt kialakul6 linearis elmozdulasnak ki kell szamolni a
megfelel§ Osszetevait.

Ha a program futasa kozben kézikerékkel akarja a dontott tengely
poziciéjat megvaltoztatni, akkor alkalmazza az M128 az M118-AL.
A kézikerékkel valo pozicionalas gépi koordinatarendszerben, akkor
lehetséges, ha az M128 aktiv.

Hirth kuplungos dontott tengely: A szerszam
pozicionalasa utan ne valtoztassa meg a dontott tengely
helyzetét. Ellenkez6 esetben a konturba belemarhat.

M 128 utan programozhat egy masik el6tolasi értéket, amivel a TNC
a linearis kompenzacidos mozgasokat végrehajtja. Ha nem
programozott el6tolast, vagy az nagyobb, minta 7471 paraméterben
megadott érték, akkor a paramétreben megadott értéket vatja be.

% M128-at tordlni kellM91 vagy M92 pozicionalas el6tt és
TOOL CALL el6tt.

A kontur alametszések elkertléséhez hasznaljon
goémbvégli szerszamot M128-cal.

A szerszam hosszat a szerszamcsucs végetodl kell mérni.

Ha az M 128 aktiv, akkor a TNC a kdvetkez6 szimboélumot
jeleniti meg:l@
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7.5 Forgotengelyekre vonatkozo mellékfunkciok

M128 donthet6 asztalhoz

Ha az M128 utan programoz egy asztal dontést, akkor a TNC a
koordinatarendszernek megfeleléen hajtja végre a mozgatast. Ha
példaul a C tengelyt 90°al elforgatja (pozicional6é paranccsal vagy
nullapont eltolassal) és aztan mozgatja az X tengelyt, akkor a TNC az
Y tengely mentén mozgatja a tengelyt.

A TNC transzformalja a bevitt adatot, amelyet az elforgatott tengely
menti eltolast jelenti.

M128 3-D szerszamkompenzacioéval

Ha egy 3-D szerszamkompenzaciot hajt végre aktiv M128-cal és
aktiv RL/RR sugarkorrekcioval, a TNC automatikusan pozicionalja a
forgastengelyt az egyes gépek geometriai konfiguraciéihoz
(palastmaras,lasd “Haromdimenziés szerszamkorrekcio (Szoftver
opcio 2)” 173. oldal).

Hatas

Az M128 a mondat elején, az M129 a mondat végén Iép érvénybe.
M128 az izemmaodvaltas utan is érvényben marad. A
kompenzaciora érvényes el6tolas addig érvényes, amig Gjat nem
programozunk, vagy amig az M128 torlésére M129-et nem
programozunk.

M128 térléséhez adjon be M129-ET. A TNC akkor is torliaz M128
hatasat, ha a programfuttatas izemmaodban egy Uj programot
valasztunk ki.

NC példamondatok

A kompenzacié lemozgasa 1000 mm/mmin elétolassal.

L X+0 Y+38.51B-15 RL F125 M128 F1000
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Pontos megallas a sarkokon nem érintéleges
atmenet esetén: M134

Standard beallitas

Alapallapotban a TNC a forg6 tengelyek pozicionalasakor az
Osszekotd elemeket egy nem érintéleges konturelembe illeszti be.
Az 6sszekot6 elemek konturja a gyorsitastol fligg, a gyorsitas
meértékétodl és a konturtol vald eltérés definialt tdrésétol.

@ Az MP7440 gépi paraméterrel a TNC alapallapota
megvaltoztathato, azért, hogy M134 automatikusan aktiv
legyen egy program valasztasakor (lasd “Altalanos
felhasznal6i paraméterek” 610. oldal).

Beallitas M134 hasznalataval

A TNC elmozgatja a szerszamot a forgétengely poziciondlasa alatt,
hogy egy pontos stopot végrehajtson a nem-érintéleges
konturmetszésnél.

Hatas
Az M134 a mondat elején, az M135 a mondat végén Iép érvénybe.

M134 hatasat az M135 torli. A TNC akkor is torli az M134 hatasat, ha
a programfuttatas izemmaodban egy Uj programot valasztunk ki.

Dontott tengelyek kivalasztasa: M138

Standard beallitas

ATNC M114, M128 és a dontott megmunkalasi sik forgastengelyét
ugy hatarozza meg, ahogyan a szerszamgép gyartoja beallitotta.

Beallitas M138 hasznalataval

A TNC a fenti funkciokat csak azokon a dontott tengelyeken hajtja
végre, amiket az M138-at hasznalva definialtunk.

Hatas
Az M138 a mondat elején érvényes.

M138 hatasa ugy térohetd, hogy ismét M138-at programozunk, de a
tengely megadasa nélkiil.

NC példamondatok

A C tengely kivalasztasa forgastengelynek:

LZ+100 RO FMAX M138 C
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7.5 Forgotengelyekre vonatkozo mellékfunkciok

AKTUALIS/NEVLEGES mondatvégi poziciék
gépi konfiguraciéjanak kompenzacidja: M144
(szoftver opcié 2)

Standard beallitas

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott poziciéba
mozgatja. Az eldontott tengelybdl és a szerszamgeometriabol
szarmazo szerszameltolast ki kell kiszamitani és atvezetni a
pozicionalé mondatba.

Beallitas M144 hasznalataval

A TNC a pozicios értékbe beleszamolja a gép minden kinematikai
valtozasat, ahogy az példaul egy furdéorsonal torténik. Ha a dontott
tengely helyzete megvaltozik, a szerszam hegyének pozicidja is
megvaltozik a munkadarabhoz képest. A keletkezett eltolédas a
helyzetkijelzésnél lesz elszamolva.

% Pozicionalé mondatok M91/M92-vel engedélyezettek ha
M144 aktiv.

A poziciokijelzés FOLYAMATOS és MONDATONKENTI
Uzemmodokban nem valtozik, amig a dontott tengely el
nem éri a végso poziciot.

Hatas

Az M144 a mondat elején érvényes. M144 nem érvényes M114,
M128-cal egyiitt, vagy dontott megmunkalasi sik esetén.

M144 torlésére M145-1 kell programozni.

% A szerszamgép geometrigjat az MP7502 és az azt kovet6
gépi paraméterekben a gép gyartdjanak kell megadni. A
szerszamgeép épit6i meghatarozzak a gép beallitasait
automatikus és kézi izemmaodokban. Vegye figyelembe
a Gépkonyv elbirasait.
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7.6 Lézeres lemezvagogép
mellékfunkcioi

Alapelv

Alézer teljesitményének a vezérlésére a TNC az analég kimeneten
fesziiltségértéket ad ki. Az M200-M204 funkcidk segitségével a
pozicionalé mondatokkal szinkronban lehetéség van a
Iézerteljesitmény befolyasolasara.

A mellékfunkciok bevitele Iézeres lemezvagogép esetén

Ha a lézeres lemezvagdgép pozicionald mondataban egy M kdédot
adunk meg, akkor a TNC egy parbeszédablakot jelenit meg, ahol
rakérdez minden sziikséges adatra.

Minden lemezvagdgéphez hasznalhatdé M kéd a mondat elején
hatasos.

Programozott fesziiltség kdzvetlen kiadasa:
M200

Beallitas M200 hasznalataval

ATNC az M200 V... mbgott programozott értéket, mint fesziltséget
adja ki

Megadhat6 tartomany: 0 -t61 9999 V

Hatas

Az M200 addig lesz érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal Uj fesziiltséget nem adunk ki.

Fesziiltség kiadasa az ut fiiggvényében: M201

Beallitas M201 hasznalataval

M201 hatasara a TNC a feszliltséget a visszamarado ut
fliggvényében adja ki. A TNC az aktualis fesziiltséget linearisan
noveli vagy cstkkenti a programozott V értékre.

Megadhat6 tartomany: 0 -t61 9999 V

Hatas

Az M201 addig lesz érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal uj fesziltséget nem adunk ki.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.6 Lézeres lemezv

Fesziiltség kiadasa a sebesség fiiggvényében:
M202

Beallitas M202 hasznalataval

A TNC kiadja a fesziltséget a sebesség fliggvényében. A gépgyartd
a gépi paramétereknél 3 jelleggérbe segitségével régziti, hogy
bizonyos el6tolas értékekhez milyen fesziiltség tartozik. Az M202
FNR segitségével azt a jelleggorbét valasztjuk ki, amelynek alapjan a
TNC-nek a kiadott fesziiltséget el6 kell allitania.

Megadhaté tartomany: 1-t61 3-ig

Hatas

Az M202 addig lesz érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal uj fesziiltséget nem adunk ki.

Fesziiltség kiadasa a sebesség fiiggvényében
(id6filigg6 valtozas): M203

Beallitas M203 hasznalataval

ATNC kiadjaaV feszliltséget azid6 figgvényében. ATNC az aktualis
feszlltséget linearisan noveli vagy csokkenti a programozott V
értékre a TIME alatt megadott ideig.

Megadhat6 tartomany

V fesziiltség: 0 -t61 9,999 Volt

TIME 1d6: 0 -t6l 1,999 masodperc
Hatas

Az M203 addig lesz érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal uj feszultséget nem adunk ki.

Fesziiltség kiadasa a sebesség fliggvényében
(id6fiiggé impulzus): M204

Beallitas M204 hasznalataval

ATNC aV mogott programozott fesziiltséget, mint impulzust adja ki,
hosszat a TIME érték hatarozza meg.

Megadhaté6 tartomany
Vfesziltség: 0 -t61 9,999 Volt
TIME 1d6: 0 -t61 1,999 masodperc

Hatas

Az M204 addig lesz érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal uj fesziiltséget nem adunk ki.
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Programozas: Ciklusok




iklusokkal

as Cli

4

8.1 Megmunkal

8.1 Megmunkalas ciklusokkal

Jonéhany gyakran hasznalt gépi ciklus standard ciklusként kerdilt
specialis ciklusok szintén standard ciklusokként szerepelnek
(attekintéskeént: lasd “Ciklus csoportok” 272. oldal).

A 200-as sorszamu megmunkalasi ciklustol kezdve Q
paramétereken kell atadni a beviteli értékeket. Mivel szamos
ciklusban vannak azonos funkciok, ezért azoknak a kiilonb6z6
ciklusokban megegyezik az azonositasi szamuk: Példaul a Q200
mindig a biztonsagi tavolsagot jeldli, a Q202 a furasi mélység, stb.

Fix ciklusok esetenként kiterjedt miveleteket hajt végre.
@5 Biztonsagi okokbdl grafikus programtesztet kell futtatni
megmunkalas el6tt (lasd “Program teszt” 563. oldal).

Gép-specifikus ciklusok

A HEIDENHAIN ciklusok mellett, a legtobb gép épitéje sajat
ciklusokat is tarol a TNC-ben. Ezek a ciklusok egy kiilon ciklus-szam
teruletrél érhetbek el:

300-t61 399 ciklusig
Gép-specifikus ciklusok, melyek a CYCL DEF gombon keresztiil
adhatdak meg

500-t61 599 ciklusig
Gép-specifikus ciklusok, melyek a TOUCH PROBE gombon
keresztiil adhatéak meg

@ A specialis funkciokhoz nézze at a gépkdnyv utasitasait.

Esetenként a gép-specifikus ciklusok is atvesznek paramétereket,
melyeket a standard ciklusokban mar hasznal a HEIDENHAIN. ATNC
a DEF-aktiv ciklusokat rogton a definialasuk utan végrehajtja (Lasd
még “Ciklusok hivasa” 273. oldal) A CALL-aktiv ciklusokat csak a
meghivasok utan hajtja végre (Lasd még “Ciklusok hivasa” 273.
oldal). Amikor DEF-aktiv és CALL-aktiv ciklusokat egyidejlileg
alkalmazunk, fontos, hogy a hasznalatban Iév§ paraméterek
felllirasat megel6zziik. Kbvesse az alabbiakat:

Rendszerint DEF-aktiv ciklusokat kell programozni CALL-aktiv
ciklusok el6tt.

Ha egy CALL-aktiv ciklus definialasa és meghivasa k6z6tt egy DEF-
aktiv ciklust szeretne programozni, csak akkor tegye, ha nincsen
kdzdsen hasznalt specialis atviteli paraméter.
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Ciklus definialasa a funkciogombokkal

CcycL
DEF
DRILLING/
THREAD

A funkciésor a valaszthato ciklus-csoportokat
mutatja.

A kivant funkcié gombjanak megnyomasa, mint
példaul a Furas / menetfuras.

Valassza ki a kivant ciklust, példaul menetmaras. A
TNC megnyitja a ciklushoz tartozé
parbeszédablakot és bekéri a sziikséges adatokat.
Ezzel egyid6ében a beviteli adatok grafikusan is
lathatdk a képernyd jobb oldalan Iévé ablakban. Az
éppen beadando adat szine inverzre valtozik.

Adja meg a TNC altal kért adatokat és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zarjon le.

Amikor minden sziikséges adatot megadott, akkor a
TNC bezarja az ablakot.

Ciklus definialasa a GOTO funkcioéval

cyeL
DEF

GoTo
O

A funkcidsor a valaszthat6 ciklus-csoportokat
mutatja.

A TNC egy felugro6 ablakban mutatja a ciklusokat.
Valassza ki a kivant ciklust a nyilbillentytkkel. vagy

Valassza ki a kivant ciklust a CTRL és a
nyilbillentylikkel (oldalak gorgetéséhez), vagy

Adja meg a ciklus szamat és fogadja el az ENT
gombbal. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozo
parbeszédablakot a fentiekhez hasonldan.

NC példamondatok
7 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=2
Q201=3

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;sMELYSEG

Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

Q202=5
Q210=0

;SULLYESZTESI MELYSEG
;KIVARASI IDO FENT

Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q211=0,25 ;KIVARASI IDO LENT

HEIDENHAIN iTNC 530

G Programming and editing

operation

Direction? Climb=+1,

Up-cut=-1

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

3 TOOL CALL 1 Z S5000

4 L Zz+100 R® FMAX

S L X-20 v+30 RO FMAX M3

%6 CYCL DEF 284 THREAD DRILLNG/MLLNG
Q335:+418  ;NOMINAL DIAMETER
0239=+1.5 ;THREAD PITCH
0201=-18  ;DEPTH OF THREAD
0356=-20  ;TOTAL HOLE DEPTH
02534750 ;F PRE-POSITIONING
BN ;CLIMB OR UP-CUT
Q202=45 sPLUNGING DEPTH
0258=40.2 ;UPPER ADV STOP DIST

0257245 SDEPTH FOR CHIP BRKNG »

]

END PGM NEU MM
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8.1 Megmunkal

Ciklus csoportok Funkciégomb
Mélyfaras, doérzsarazas, kiesztergalas,
sillyesztés, menetfuras, menetvagas
Zsebmaras, csap és horonymaras roceers/

SLOTS
Furatmintazatok készitése, pl. furatkor vagy F—

furatsor

SL ciklusok (Alkontur lista), amelyek
megengedik kllldnbdz6 atlapolt alkonturokbol

SL II

képzett viszonylag 6sszetett konturok
megmunkalasat.

Ciklusok homlokmarashoz, sik vagy ferde
feluletekhez WILLING
Koordinatatranszformacios ciklusok, melyek
képesek nullapont eltolasra, forgatasra, TRANSF .

tukrozésre, konturok nagyitasara és
kicsinyitéseére.

Specialis ciklusok, mint pl. a varakozasi, id6, —
programhivas, orientalt f6orso stop és munkasik B
billentése, forgatasa

&

272

Ha a ciklus szama nagyobb mint 200 és indirekt
paraméterbeadas torténik, (Pl. Q210 = Q1) akkor egy
segédparamétert (Pl. Q1) kell felhasznalni ahhoz, hogy a
ciklus definicié ne legyen aktiv. A paramétereket mindig
direkt modon kell definialni. (Pl. Q210)

A 200-nal nem kisebb fix ciklusokban szerepl6 elétolasok
paraméterére a numerikus érték bevitele helyett
hasznalhat6ak a funkcio)gombok a TOOL CALL
mondatban megadott el6tolasi érték atvételéhez (FAUTO
funkciégomb), vagy a gyorsjarathoz (FMAX
funkcibgomb).

Ha egy olyan mondatot kivan tordlni, ami egy ciklus
része, a TNC rakérdez, hogy az egész ciklust tordlni
szeretné-e?
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Ciklusok hivasa

% Elofeltételek

Egy ciklushivast megel6z6en a kdvetkez6 adatokat kell
beallitani:

BLK FORM grafikus kijelzéshez (csak a
tesztgrafikahoz sziikséges)

Szerszamhivas

Féorso forgasiranya (M3/M4 mellékfunkciok)
Ciklus definicio (CYCL DEF)

Egyes ciklusoknal tovabbi beallitasok szilkségesek. Ezek
részletesen le vannak irva minden ciklushoz.

A kovetkezd ciklusok az alkatrészprogramban tortént definialasukkal
automatikusan aktivva valnak. Ezeket nem kell és nem lehet
meghivni:

220 Ciklus és 221 Ciklus furatmintazatok

14 SL Ciklus KONTUR GEOMETRIA

20 SL Ciklus KONTUR ADATOK

32 Ciklus TURES

A koordinatatranszformacios ciklusok

9 Clklus VARAKOZASI IDO

A t6bbi ciklust a kbvetkez6 moédon meg kell hivni.

Ciklus hivasa CYCL CALL -lal

A CYCL CALL funkcidval az utoljara definialt fix ciklust lehet behivni.
A ciklus kezd6épontja a CYCL CALL el6tt utoljara programozott
pozicio lesz.

A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a CYCL
G CALL gombot.

Nyomja meg a CYCL CALL M funkcibgombot a
ciklushivas megadasahoz.

Ha sziikséges, adja meg a kiegészité M funkciot
(példaul M3 a féorso bekapcsolasahoz), vagy a
parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

Ciklus hivasa CYCL CALL PAT-tal

A CYCL CALL PAT funkcio a legutoljara definialt fix ciklust hivia meg
minden pozicié meghatarozasahoz a ponttablazatban (lasd
“Ponttablazatok” 276. oldal).
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8.1 Megmunkal

Ciklus hivasa CYCL CALL POS-al

A CYCL CALL POS funkcidval az utoljara definialt fix ciklust lehet
behivni. A ciklus kezdépontja a CYCL CALL POS mondatban
programozott pozicio lesz.

A TNC a szokasos pozicional6 logikaval mozog a CYCL CALL POS
mondatban megadott poziciora.

Ha az aktualis pozici6 a szerszamtengelyen nagyobb mint a
munkadarab fels6 felulete (Q203), akkor az iTNC a szerszamot
el6szor a megmunkalasi sikban mozgatja a programozott
helyzetbe, majd a szerszamtengelyen.

Ha az aktuadlis szerszampozici6 a szerszamtengelyen a
munkadarab felsd fellilete alatt van (Q203), akkor az iTNC a
szerszamot el6sz0Or a szerszamtengelyen mozgatja a biztonsagi
meélységre, majd a megmunkalasi sikban a programozott
helyzetbe.

L/é—' Mindharom koordinatatengelyt programozni kella CYCL
CALL POS mondatban. A szerszamtengely
koordinataival egyszertien valtoztathato a kezdd pozicio.
Ez tovabbi nullaponteltolasként szolgal.

A CYCL CALL POS mondatban definialt el6tolas csak a
startpoziciora allasra vonatkozik ebben a mondatban.

A TNC a altalaban sugarkorrekcié nélkil (RO) mozog a
CYCL CALL POS mondatban megadott poziciéra.

Ha a CYCL CALL POS funkciéval olyan ciklust hiv meg,
amelyikben egy kezd&pozicié van megadva (példaul 212
Ciklus), akkor a ciklusban megadott pozicié egy tovabbi
eltolasként szolgala CYCL CALL POS mondatban. Ezért
a startpoziciot a ciklusban mindig nullaként kell megadni.

Ciklus hivasa M99/89-cel

Az M99 funkcid, amelyik csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programoztuk, az utoljara definialt fix ciklust hivja meg
egyszer. Az M99-et a pozicional6 mondat végén kell programozni. A
TNC a megadott poziciéra mozog, majd meghivja az utoljara definialt
fix ciklust.

Ha a ciklust minden egyes pozicional6 mondat végén végre akarjuk
hajtani, akkor az els6 ciklust az M89 mellékfunkcioval kell meghivni
(a 7440 gépi paramétertol figg).

Az M89 torléséhez programozzon:

M99-et az utolso startpontra pozicionaldé mondatban, vagy
Adjon meg CYCL DEF-fel egy uj fix ciklust
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Megmunkalas a kiegészit6 tengelyekkel:

U/vV/W

A TNC annak a tengelynek a mentén hajtja végre az elmozdulast,
amelyet a TOOL CALL-mondatban fétengelynek definialtunk. A
mozgasokat a munkasikban hajtja végre csak az X, Y vagy Z mentén.
Kivéve:
A 3 HORONYMARAS és a 4 ZSEBMARAS ciklusokban az oldalak
hosszat programozhatja a kiegészité tengelyekkel.
SL-ciklusok programozasanal a kontur geometriajat leird
alprogramban.
Az 5 (KORZSEB), 251 (NEGYSZOGZSEB), 252 (KORZSEB), 253
(HORONY) és 254 (IVES HORONY) Ciklusokban a TNC azon a
tengelyen hajtja végre, amelyiket a ciklus hivasa el6tti utolsé
pozicionaléd mondatban programoztunk. Ha a Z szerszamtengely
aktiv, a kdvetkez6 kombinaciok megengedettek:
X/Y
XN
usy
un

iklusokkal

as Cli

-

8.1 Megmunkal
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8.2 Ponttablazatok

8.2 Ponttablazatok

Funkcio

Ha egy ciklust, illetve egymas utan tobb ciklust egy szabalytalan
pontmintazat alapjan akar meghivni, akkor készitsen ponttablazatot.

Furociklusok hasznalatanal a ponttablazatban a megmunkalasi sik
koordinatai a furatk6zéppontoknak felelnek meg. Amennyiben
mardociklusokat hasznal, a ponttablazatban a megmunkalasi sik
koordinatai a mindenkori ciklus kezdépont-koordinatainak felelnek
meg (pl. egy kbérzseb kbzéppont-koordinatai). Aféorsé koordinatai a
munkadarab-felllet koordinataival egyeznek meg.

Ponttablazat létrehozasa

Programbevitel és szerkesztés Uzemmod kivalasztasa.

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
MGT gombot (program management).

FAJL NEVE ?

iria be az Gj program nevét és a f4jl tipusat, majd

NEW.PN1 er@sitse meg az ENT-TEL.
ENT
E A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg a MM
vagy az INCH funkciégombot. A TNC elvaltja a
programmondatok ablakot, és egy Ures
ponttablazatot jelenit meg.
A SOR BEILLESZTESE funkciégombbal szurjon be
LINE egy Uj sort, és a kivant megmunkalasi pont

koordinatait adja meg.

Ezt folytassa, amig minden sziikséges koordinatat be nem irt.

I%‘_’ Az XBE/KI, Y BE/KI, Z BE/KI funkciogombokkal (masodik
funkcidsor) tudja meghatarozni, hogy melyik
koordinatakat irja be a ponttablazatba.
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Ponttablazat kivalasztasa a programban

A Programbevitel és szerkesztés lzemmodban valassza ki azt a
programot, amelyikhez a ponttablazatot aktivalni akarjuk.

Nyomja meg a PGM CALL gombot a ponttablazat
CALL kijelbléséhez.
Nyomja meg a PONTTABLAZAT funkciégombot.

irja be a nevét a ponttablazatnak, és erésitse meg az END-DEL. Ha a
ponttablazat nem ugyanabban a kdnyvtarban van, mint az NC-
program, akkor a teljes elérési utat meg kell adni.

NC példamondat
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT”
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8.2 Ponttablazatok

Ciklus hivas 0sszekapcsolasa a
ponttablazattal

@ ATNC a CYCL CALL PAT paranccsal dolgozza fel az
utoljara megadott ponttablazatot (akkor is, ha a
ponttabazatot egy CALL PGM-mel hivott programban
definialtuk).

Amennyiben a TNC-nek az utoljara megadott megmunkalasi ciklust
olyan pontoknal kell hivnia, amik egy ponttablazatban vannak
megadva, programozzuk a ciklushivast a CYCL CALL PAT
paranccsal:

A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a CYCL
L CALL gombot.

Nyomja meg a CYCL CALL PAT funkcibgombot a
ponttablazat hivasahoz.

Adja meg az el6tolast, amivel a TNC-nek a pontok
kdzott mozognia kell (ha nem adunk meg semmit, az
utoljara megadott el6tolas van érvényben; az FMAX
nem Oroklédik).

Ha sziikséges, adjon meg kiegészité M funkciot,
majd erdsitse meg az END gombbal.

A TNC a kezd6pontok kdzo6tt visszahlzza a szerszamot a biztonsagi
magassagba (biztonsagi magassag = cilushivasnal megadott
orsotengelykoordinata). Ahhoz, hogy ezt a 199-esnél nagyobb
szamu ciklusoknal is alkalmazni tudjuk, 2. biztonsagi tavolsagként
(Q204) 0-at kell megadnunk.

Ha az elépozicionalasnal a f6orsot csokkentett el6tolassal akarjuk
mozgatni, hasznaljuk az M103-as mellékfunkciot (lasd “El6tolasi
tényez6 fogasvételi mozgasoknal: M103” 250. oldal).
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Ponttablazat hatasa az SL ciklusokra és a CIKLUS 12-re
A TNC a pontokat kiegészit6 nullponteltolasként értelmezi.

Ponttablazat hatasa a CIKLUS 200...208 és 262...267-re

ATNC a megmunkalasi sik pontjait a furatk6zéppont koordinataiként
értelmezi. Ha a ponttablazatban definialt féors6-koordinatakat
kezddpont-koordinatakként akarjuk hasznalni, a munkadarab felsé
sikjanak értéke (Q203) 0 kell, hogy legyen.

Ponttablazat hatasa a CIKLUS 210...215-re

A TNC a pontokat kiegészit6 nullponteltolasként értelmezi. Ha a
ponttablazatban definialt pontokat kezdépont-koordinatakként
akarjuk hasznalni, a kezdépontok és a munkadarab felsé sikjanak
értéke (Q203) a mindenkori maréciklusban 0 kell, hogy legyen.

Ponttablazat hatasa a CIKLUS 251...254-re

A TNC a megmunkalasi sik pontjait a cikluskezd6pont
koordinataiként értelmezi. Ha a ponttablazatban definialt féorso-
koordinatakat kezd6pont-koordinatakként akarjuk hasznalni, a
munkadarab felsd sikjanak értéke (Q203) O kell, hogy legyen.

@ Minden 2xx ciklusra érvényes

Ha CYCL CALL PAT-nél az aktualis szerszamtengely-
pozicio a biztonsagi magassag alatt van, a TNC a PNT:
biztonsagi magassag tul kicsi hibajelzést kuldi. A
biztonsagi magassag a munkadarab fels6 élének (Q203)
ésa 2. biztonsagi tavolsagnak (Q204 ill. Q200, ha a Q200
értéke nagyobb mint a Q204 értéke) az 6sszege.
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8.3 Furéciklusok, menetfuras

Attekintés

Ciklus

Funkciégomb

200 FURAS
Automatikus el6pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsag

200 |

201 DORZSARAZAS
Automatikus elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsag

202 KIESZTERGALAS
Automatikus elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsag

203 UNIVERZALIS FURAS
Automatikus elépozicionalassal, 2. biztonsagi

tavolsag, forgacstorés, fogasvétel csokkentés

204 HATREFELE SULLYESZTES
Automatikus elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsag

N
S
by

:F!

205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Automatikus elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsag, forgacstorés, elblassitas

208 FURATMARAS
Automatikus elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsa

206 UJ MENETFURAS
Kiegyenlit6tokmannyal, automatikus
el6é-poziciondlassal, 2. biztonsagi tavolsag

207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS
Kiegyenlit6tokmany nélkil, automatikus
elé-pozicionalassal, 2. biztonsagi tavolsag

209 FURATMARAS/FORGACS TRS
Kiegyenlit6tokmany nélkil, automatikus
el6-pozicionalassal, 2. biztonsagi tavolsag,
forgacstorés

262 MENETMARAS
Menetmaras el6furt furatba.

263 MENETMARAS/SULLYESZT
Menetmaras el6furt furatba és stillyesztés

264 MENETMARAS/MARAS

Telibefuras és menetmaras egy szerszammal.

280

8 Programozas: Ciklusok @



Ciklus Funkciégomb
265 HELIXMENETMAR TELIBE
Telibemaras helix palyan, menetmaras.

267 KULSO MENETMARAS 257

Kils6 menetmaras, letérés a szerszamprofillal aa

FURAS (200 Ciklus)

1

H

A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab folé a biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételt az el6irt F fordulatszammal teszi
meg.

A TNC FMAX-al tér vissza a biztonsagi tavolsagra, itt kivar (ha a
varakozasiidét megadtuk), majd ugyanezzel az FMAX el6tolassal
mozog az els6 furatmélység folé.

Miutan a szerszam elérte az els6 furatmélységet, azutan
munkameneti elétolassal fur le a kdvetkez6 fogasmélységre.

A TNC addig ismétli a 2-4 l1épéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

A furat aljarol a szerszam FMAX-al mozog el a biztonsagi
tavolsagra, vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdéket:

A kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil RO kell programozni.

A furatmeélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

@ Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Mindig pozitiv érték.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja k6zo6tti tavolsag
(furd csucsa).

Munkameneti el6tolas Q206: Megmunkalasi
sebesség a furas ideje alatt mm/percben.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. A mélységnek nem kell a fogankénti
elétolas tobbszordsének lennie. A TNC egy
mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvétel egyenl6 a furasi mélységgel
a fogasvétel nagyobb, mint a mélység

Varakozasiidé fent Q210: Az az id6
masodpercekben, amit a szerszam a biztonsagi
tavolsagra visszamozogva ott eltolt, miutan a
fogasvételi mélysegrél elmozgott.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Varakozasi id6 lent Q211: Azazid6
masodpercekben, amit a szerszam a furat aljan
eltolt.

Priklad: NC mondatok

10L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 200 FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q211=0.1 ;KIVARASI IDO LENT

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15LZ+100 FMAX M2
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DORZSARAZAS (201 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab f0lé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

2 Aszerszam az el6irt F elétolassal hajtja végre a dorzsarazast a
programozott mélységig.

3 Haprogramoztunkidét, a furat aljan a szerszam a megadott id6ig
varakozik.

4 Afurat aljarél a szerszam FMAX-al mozog el a biztonsagi
tavolsagra vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdiket:

A kezd6pontra (furatkbzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkiil RO kell programozni.

A furatmeélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjeében adhatdé meg, hogy
a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felulete kdzotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja kdz6tti tavolsag.

Munkameneti elétolas Q206: Megmunkalasi
sebesség a dorzsarazas ideje alatt mm/percben.

Varakozasiidé lent Q211: Az az id6
masodpercekben, amit a szerszam a furat aljan
eltolt.

Visszahuzasi el6tolas Q208: A szerszamnak a
furatbol valé kiemelési sebessége mm/percben. Ha
a Q208 =0, akkor a dOorzsarazasi elétolas értékével
hazza ki.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab fellilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Priklad: NC mondatok

10L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q211=0,5 ;KIVARASIIDO LENT
Q208=250 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15L Z+100 FMAX M2
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KIESZTERGALAS (202 Ciklus)

N

H

@ Ehhez a ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlbnek
specialis kilakitasunak kell lennie.

A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab folé a biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam a megadott el6tolasi értékkel kimunkalja a furatot.

Ha programoztunkidét, a furat aljan a szerszam a megadott id6ig
varakozik bekapcsolt f6orso forgassal.

A TNC egy féorsoorientalassal a Q336 paraméterben megadott
pozicidba allitja a féorsot.

Ha a visszahuzast kivalasztottuk, elmozgataskor a TNC a
megadott iranyba 0,2 mm-t elmozdul (allandé érték).

Ezutan a szerszam a megadott el6tolassal visszaall a biztonsagi
tavolsagra, majd onnan a masodik biztonsagi tavolsagra mar
gyorsmenettel mozog. Ha Q214=0, a szerszam pont a furat falan
marad.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkiil RO kell programozni.

A furatmeélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A ciklus végeztével a TNC a féorso6 forgatasara és a
hitévizre vonatkozo6 -a ciklus bevaltasa el6tti- adatokat
ismét érvényesiti.

a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

@ Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjiében adhatdé meg, hogy
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépoziciondlast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felulete kdzotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja kdz6tti tavolsag.

Munkameneti elétolas Q206: Megmunkalasi
sebesség a kiesztergalas ideje alatt mm/percben.

Varakozasiidé lent Q211: Az az id6
masodpercekben, amit a szerszam a furat aljan
eltolt.

Visszahuzasi elétolas Q208: A szerszamnak a
furatbol valé kiemelési sebessége mm/percben. Ha
a Q208 =0, akkor a kiesztergalasi el6tolas értékével
huzza ki.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab fellilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Elmozgatas iranya (0/1/2/3/4) Q214: Megadja a
felllettdl valo elmozgatas iranyat
(f6orsopozicionalas utan).

Nincs visszahlzas

A f6tengelyt negativ iranyba mozgatja el

A melléktengelyt negativ iranyba mozgatja el.
A f6tengelyt pozitiv iranyba mozgatja el

A melléktengelyt pozitiv iranyba mozgatja el.

A OWON=O0O

Utkozésveszély

Valassza ki az iranyt, amelyikben a szerszam a furattol
szeélétdl elmozog.

Q336-ban adott meg amikor a féorsé orientaciojat
programozza (példaul a Pozicionalas kézi
értékbeadassal Uizemmodban). Valassza ki azt a szOget,
amikor a szerszamcsucs parhuzamos a tengellyel.

A visszahUzas alatt a TNC automatikusan figyelembe
veszi a koordinatarendszer aktiv elforgatasat.

Foorso orientacié szogértéke Q336 (abszolut
érték): A sz6g, amibe a TNC pozicionalja a
szerszamot, miel6tt visszahuzna azt.

P¥iklad:

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 202 KIESZTERGALAS

Q200=2
Q201=-15
Q206=100
Q211=0,5
Q208=250

Q203=+20
Q204=100
Q214=1
Q336=0

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;MELYSEG

;ELOTOLAS FURASKOR
;KIVARASI IDO LENT

;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

;FELULET KOORDINATAI
;2.TAVOLSAG MEGADASA
;ELTAVOLODASI IRANY
;FOORSO SZOGERTEKE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

8 Programozas: Ciklusok @



UNIVERZALIS FURAS (203 Ciklus)

1

H

A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab f0lé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételt az elGirt F fordulatszammal teszi
meg.

Ha forgacstérést programozott, akkor a TNC visszahuzzza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra a
visszahuzasi el6tolassal, ott marad—ha megadta—a varakozasi
id6 alatt, majd gyorsmenetben raall az els6 furatmélységre.

Miutan a szerszam elérte az els6 furatmélységet, azutan
munkameneti elétolassal fur le a kdvetkez6 fogasmélységre. Ha
megadta, a furasi mélység csdokken minden fogasvételnél.

A TNC addig ismétli a 2-4 1épéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

Programozhat6, hogy a szerszam mennyit varakozzon a furat
aljan és utannavisszaalljon a biztonsagi tavolsagra a visszahuzasi
el6tolassal. A masodik biztonsagi tavolsagra allasnal megadhat6
FMAX is.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A kezd6pontra (furatkb6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkiil RO kell programozni.

A furatmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = O -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjiében adhaté meg, hogy
@ a TNC hibalizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!

EIDENHAIN iTNC 530
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felulete kdzotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja k6zo6tti tavolsag
(furd csucsa).

Munkameneti el6tolas Q206: Megmunkalasi
sebesség a furas ideje alatt mm/percben.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. A mélységnek nem kell a fogankénti
elétolas tobbszordsének lennie. A TNC egy
mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvétel egyenl6 a furasi mélységgel
a fogaasvétel nagyobb, mint a mélység

Varakozasiidé fent Q210: Az az id6
masodpercekben, amit a szerszam a biztonsagi
tavolsagra visszamozogva ott eltolt, miutan a
fogasvételi mélysegrél elmozgott.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Fogasvétel Q212 (inkremens érték): Valojaban
degresszio, minden fogasvétel utan ezzel csokkenti
a fogasvétel értékét.

Forgacstorések szamavisszahtizas el6ttQ213: A
forgacstorések szama, ahanyszor a TNC
visszamozgatja a szerszamot a furatb6l a
forgacstoréshez. Minden egyes forgacstoréskor a
TNC a Q256-ban megadott értékkel huzza vissza a
szerszamot.

Min. Fogasvétel Q205 (inkremens érték): Ha
megad egy értéket, akkor a TNC nem vesz ennél
kisebb fogast.

Varakozasi id6 lent Q211: Azazid6
masodpercekben, amit a szerszam a furat aljan
eltolt.

Visszahuzasi el6tolas Q208: A szerszamnak a
furatbol valo kiemelési sebessége mm/percben. Ha
a Q208 =0, akkor a furasi el6tolas Q206 értékével
hazza ki.

Visszahuzas forgacstoréshez Q256 (inkremens
érték): Az az érték mellyel a TNC visszahuzza a
szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos
forgacs.

z A

Q206

oo

4

Q210

Q200

Q203

Q202
Q201

=t
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Priklad: NC mondatok

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALIS FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q212=0,2 ;FOGASVETEL
Q213=3 ;FORGACSTORESEK SZAMA
Q205=3 ;MIN. LEPTETESI MELYS
Q211=0.25;KIVARASI IDO LENT
Q208=500 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
Q256=0.2 ;UT FORGACSTORESKOR
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HATRAFELE SULLYESZTES (204 Ciklus)

E

@ Ehhez a ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlbnek
specialis kilakitasunak kell lennie.

Specialis furérud szilkkséges ehhez a ciklushoz.

nnek a ciklusnak a segitségével egy furat alsé részébe egy nagyobb

atmérgja sillyesztést forgacsolhatunk.

1

H

A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab folé a biztonsagi
tavolsagra.

A TNC végrehaijt egy féorso orientalast és 0°-nal megallitjia a
féorsot, és elmozgatja a szerszamot.

A szerszam lemozog a mar kialakitott furatba az el6pozicionalasi
elétolassal, egészen a kivant also biztonsagi mélységig.

Ekkor a TNC kdzpontositja a szerszamot; beall a furat kdzepére,
bekapcsolja a f6orso forgasat, a hitbvizet, és az elétoldmozgas
elindul.

Ha varkozasi id6t is megadott, akkor a szerszam meg fog allni a
furat fels6 részén, majd elmozog a furat falatol. A TNC ismét
végrehajt egy féorso orientalast és a szerszamot ujbol elmozgatja
a megadott tavolsagra.

A TNC a szerszamot visszamozgatja a biztonsagi tavolsagra,

majd ha a 2. biztonsagi tavolsagot is megadta, akkor azt mar
gyorsmenetben kozeliti meg.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A kezd6pontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkiil RO kell programozni.

A furatmélységre vonatkoz6 algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Megjegyzés: A pozitiv elgjel, a
féorsd mentén val6 pozitiv mozgast jelol.

A megadott szerszamhossz ne csak a fogazott rész
hossza legyen hanem a teljes kinyulas.

A TNC kiszamolja a furat kezd6pontjat, figyelembe veszi
a falvastagsagot és a szerszamhosszat is.
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felulete kdzotti
tavolsag.

Siillyesztési mélység Q249 (inkremens érték): A
furat teteje és a munkadarab alja k6z6tti tavolsag. A
pozitiv el6jel, a féorsé mentén vald pozitiv mozgast
jelol.

Anyagvastagsag Q250 (inkremens érték): A
munkadarab vastagsaga.

Excentricitas tavolsag Q251 (inkremens érték):
Excentricitasi tavolsaga a faréradnak;
adattablazatbol szarmazo érték.

Elmagassag Q252 (inkremens érték): Afurérad alsé
része és a vagoel kozotti tavolsag; adattablazatbol
szarmazo érték.

El6pozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé
és onnan kifelé mozgaskor aktualis elétolasérték
mm/percben.

Siillyesztési el6tolas Q254: Megmunkalasi
sebesség a sullyesztés ideje alatt mm/percben.

Varakozasi id6 Q255: Varakozasi id6 a sillyesztés
fels6 részén masodpercben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Elmozgatas iranya (0/1/2/3/4) Q214: Megadja a

feltlettol valé elmozgatas iranyat az excentricitas
tavolsagaval (féorsépozicionalas utan).

A f6tengelyt negativ iranyba mozgatja el

A melléktengelyt negativ iranyba mozgatja el.
A f6tengelyt pozitiviranyba mozgatja el

A melléktengelyt pozitiv iranyba mozgatja el.

HAOON=

Priklad: NC mondatok

11 CYCL DEF 204 HATRAFELE SULLYESZTS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q249=+5 ;SULLYESZTES MELYSEGE
Q250=20 ;ANYAGVASTAGSAG
Q@251=3.5 ;EXCENTRICITAS
Q252=15 ;VAGOEL MAGASSAGA
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q254=200 ;ELOTOL. SULLYESZTKOR
Q255=0 ;KIVARASI IDO
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q214=1 ;ELTAVOLODASI IRANY
Q336=0 ;FOORSO SZOGERTEKE

8 Programozas: Ciklusok @



@ Utkozésveszély!

Ellendrizze a szerszam csucsanak poziciojat, amit a
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programozza (peldaul a Pozicionalas kézi adatbevitellel o
uzemmaodban). Valassza ki azt a szoget, amikor a o
szerszamcsucs parhuzamos a tengellyel. Valassza ki az c
iranyt, amelyikben a szerszam a furattol szélétol o
elmozog. E
Foorso orientacio szogértéke Q336 (abszolut %
érték): Az a sz6g ahova a TNC a szerszamot a o
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UNIVERZALIS MELYFURAS (205 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elétolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab f0lé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

2 Ha egy siillyesztési startpontot ad meg, a TNC a programozott
pozicionalasi el6tolassal mozog a kezddpont folé a biztonsagi
tavolsagra.

3 Aszerszam az els6 fogasveételt az el6irt F fordulatszammal teszi
meg.

4 Haforgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzzza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam FMAX gyorsjarattal mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd gyorsmenetben raall az els6 furatmélységre.

5 Miutan a szerszam elérte az els6 furatmélységet, azutan
munkameneti elétolassal fur le a kovetkez6 fogasmélységre. Ha
megadta, a furasi mélység csokken minden fogasvételnél.

6 ATNC addig ismétli a 2-4 1épéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

7 Programozhato, hogy a szerszam mennyit varakozzon a furat
aljan és utannavisszaalljon a biztonsagi tavolsagra a visszahlzasi
el6tolassal. A masodik biztonsagi tavolsagra allasnal megadhat6
FMAX is.

I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil RO kell programozni.

A furatmélysegre vonatkozo6 algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

a TNC hibaiizenetet adjon-eg, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

@ Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!

292
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s 1)) Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
[ ¢ ] szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. AN \
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Q206
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Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab fellilete és a furat alja kozotti tavolsag
(furd csucsa).

Munkameneti el6tolas Q206: Megmunkalasi e Q200 | | Q204
sebesség a furas ideje alatt mm/percben. Q257
Q202

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas \/// Q201

4

foganként. A mélységnek nem kell a fogankénti
el6tolas tobbszorosének lennie. A TNC egy
mozgassal megy a mélységre, ha: ()211/v

klusok, menetf

a fogasvétel egyenl6 a furasi mélységgel
a fogasvétel nagyobb, mint a mélység

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab feliilet koordinatai.

=Y

uroci

”

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

8.3F

Fogasvétel Q212 (inkremens érték): Valojaban
degresszio, ezzel csdkkenti a fogasvétel értékét.

Min. Fogasvétel Q205 (inkremens érték): Ha
megad egy értéket, akkor a TNC nem vesz ennél
kisebb fogast.

Felsd biztonsagitavolsag Q258 (inkremens érték):
Afuratba gyorsmenettel val6 visszatéréskor ennyivel
a furat alja el6tt all meg és a hatralévé tavolsagot
el6tolassal teszi meg; az els6 fogasvételi mélységre
vonatkozik.

Also biztonsagi tavolsag Q259 (inkremens érték):
Afuratba gyorsmenettel val6 visszatéréskor ennyivel
a furat alja el6tt all meg és a hatralévd tavolsagot
el6tolassal teszi meg; az utolso6 fogasvételi
mélységre vonatkozik.

@ Haa Q258 és Q259 nem egyenl® akkor a TNC a két érték
kozotti értékeket fogja felvenni a fogasvételekkor.

HEIDENHAIN iTNC 530 293 @
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Mélység forgacstoréshez Q257 (inkremens
érték): ATNC ilyen magassagba emel ki a forgacs
megszakitasahoz. 0 érték esetén nincs
forgacstorés.

Visszahuzas forgacstoréshez Q256 (inkremens
érték): Az az érték mellyel a TNC visszahuzza a
szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos
forgacs.

Varakozasi ido lent Q211: Az az id6
masodpercekben, amit a szerszam a furat aljan
eltolt.

Lesiillyesztett kiindulasi pont Q379
(inkrementalis a munkadarab fellletéhez
viszonyitva): A furas kiindulasi pozicidja, ha egy
rovidebb szerszammal mar megmunkaltuk a furatot
egy bizonyos mélységig. A TNC a biztonsagi
tavolsagrol az elépozicionalasi elétolassal mozog
a sullyesztett kiindulasi pontig.

El6pozicionalasi elotolas Q253: A szerszam
sebessége a pozicionalas alatt a biztonsagi
tavolsagrol a lesillyesztett kiindulasi pozicidéig mm/
percben. Csak akkor érvényes, ha a Q379 értéke
nem 0.

I:ﬂg_—, Ha Q379-et hasznal a lesiillyesztett kiindulasi pont
megadasahoz, a TNC csupan a megmunkalas
kezddpontjat valtoztatia meg. A TNC nem valtoztat a
visszahuzasi elmozdulasokon, ezért azok a munkadarab
feliletének koordinatai alapjan szamitédnak.

294

Priklad: NC mondatok

11 CYCL DEF 205 UNIVERZ. MELYFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=15 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q203=+100;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q212=0,5 ;FOGASVETEL
Q205=3 ;MIN. LEPTETESI MELYS
Q258=0.5 ;FELSO BIZT. TAVOLSAG
Q259=1 ;ALSO BIZT. TAVOLSAG
Q257=5 ;MELYS. FORGCSTORESIG
Q256=0.2 ;UT FORGACSTORESKOR
Q211=0.25;KIVARASI IDO LENT
Q379=7,5 ;KIINDULASI PONT
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
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FURATMARAS (208 Ciklus)

1

A TNC gyorsmenetben a munkadarab fellilete f6lé pozicionalja a
szerszamot figyelembe véve a biztonsagi tavolsagot, majd
elmozgatja a szerszamot a furat keruletére egy iv mentén (ha
elegendé hely all rendelkezésre).

A TNC az aktualis pozicidjarol az els6 furatmélységig egy
csavarvonal mentén mozog lefelé, a programozott el6tolassal.
Ha elérte a furasi mélységet, akkor a TNC Ujra végigmegy a
koéron, hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa.

A TNC ismét a furatkbzéppontra pozicional.

Végil a TNC FMAX gyorsmenetben kiemel a biztonsagi
tavolsagra. A masodik biztonsagi tavolsagra allasnal megadhato
FMAX is.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A kezd6pontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkiil RO kell programozni.

A furatmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ha a szerszam atmérdje és a furatatméré megegyezik,
akkor a TNC nem csavarvonalon fog lemozogni, hanem
egy normal furatot hoz létre.

a TNC hibalizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

@ Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjiében adhatdé meg, hogy
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszam also éle és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja kdz6tti tavolsag.

Munkameneti elétolas Q206: Megmunkalasi
sebesség a csavarvonal megmunkalas ideje alatt
mm/percben.

Fordulatonkénti elmozdulas Q334 (inkremens
érték): A szerszam sullyedése egy korulfordulas
alatt (=360°).

Ha a szerszam tul meredek szogben sillyed, akkor a
munkadarab vagy a szerszam karosodhat.

Ennek elkeriiléséhez adja meg a szerszamtablazatban a
maximalis fogasveételi széget az ANGLE adatsorban,
(lasd “Szerszamadatok” 154. oldal). Ekkora TNC
automatikusan kiszamolja a maximalis el6tolast és
felulirja a hibas adatot.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Névleges atméroé Q335 (abszolut érték): Furat
atméroje. Ha a megadott névleges furatatméré és a
szerszam atmérdje megegyezik, akkor a TNC nem
csavarvonalon fog lemozogni, hanem egy normal
furatot hoz létre.

El6fart atmérd Q342 (abszolut érték): Abban az
esetben ha a Q342 értékeként egy nullanal nagyobb
értéketad meg, a TNC nem figyeli tovabb a névleges
atméré és a szerszam atméroje kozotti kilbnbséget.
Ez lehet6vé teszi olyan furatok nagyolasat, amelyek
atmérdje kétszer nagyobb, mint a szerszam
atmérdje.

Z A

2
Q208 Q334

=¥

YA

(g

Q335

P -

Priklad: NC mondatok

12 CYCL DEF 208 FURATMARAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q334=1.5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q203=+100;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q335=25 ;NEVLEGES ATMERO
Q342=0 ;ELOFURT ATMERO
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Menetfuras kiegyenlitdé tokmannyal

(206 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab folé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

2 A menetfaras egyetlen fogasban torténik.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet a féorsd
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. A masodik
biztonsagi tavolsagra allasnal megadhaté FMAX is.

4 Abiztonsagi tavolsagnal a forgasirany ismét megvaltozik.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

kovetkezoket:

A kezd6pontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkiil RO kell programozni.

A furatmeélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a

ciklus nem hajtodik végre.

Ehhez a fajta menetfirashoz kiegyenlité tokmany

sziikséges. Ennek kell kompenzalnia az el6tolas és a
féorso fordulatszama kodzotti eltérést a menetfuras alatt.

A ciklus futasa alatt az f6orso6 fordulatszam override-
gomb nem hasznalhato6. Az el6tolas override-gomb csak
a geép épitdi altal meghatarozott tartomanyban aktiv (lasd

a gépkonyvet).

Jobbos menethez M3-at kell hasznalni, a baloshoz az

M4-et.

ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez

azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!

HEIDENHAIN iTNC 530

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjiében adhatdé meg, hogy
a TNC hibauzenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
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208 Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
=2 szerszamcsucs (a kezdd pozicional) és a
munkadarab felllete k6zotti tavolsag. Standard
érték: megkdzelitéleg 4 menetemelkedésnyi.

Teljes furatmélység Q201 (menet hossza,
inkremens érték): Amunkadarab fellilete és a menet
vége kozotti tavolsag.

F El6tolas Q206: A szerszam sebessége menetfuras
alatt.

Varakozasi id6 lent Q211: Adjon meg 0 és
0,5 masodperc kozotti értéket, hogy elkerriilje a
szerszam beékelddését visszahuzaskor.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Az el6tolas a kovetkezoképpen szamithaté: F=S xp

F El6tolas (mm/min)
S: F6orso fordulatszam [rpm]?
p: Menetemelkedés (mm)

Kiallas a program megszakitasa utan

Ha megszakad a program futasa menetfuras kézben, akkor a TNC
felkinal egy olyan funkciét, amellyel ki lehet allni a furatbol.

298

‘ Q200

Q201

Priklad: NC mondatok

25 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q211=0.25;KIVARASI IDO LENT
Q203=+25 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
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Merevs’zérﬂ menetfaras kiegyenlité tokmany
nélkil UJ (207 Ciklus)

=

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

A TNC egy vagy tobb Iépésben kiegyenlitd tokmany nélkil is képes
menetet furni.

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elétolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab folé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

2 A menetfluras egyetlen fogasban torténik.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet a f6orso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi idé letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. A masodik
biztonsagi tavolsagra allasnal megadhaté FMAX is.

4 A TNC megallitja a féorso forgasat a biztonsagi tavolsagnal.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkiil RO kell programozni.

A teljes furat mélységére vonatkozo algebrai jel
meghatarozza a megmunkalas iranyat.

A TNC a féorso fordulatszamaboél szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt a féorso6 fordulatszamat
valtoztatjuk az override-gombbal, az el6tolas is igazodik.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhato.

A ciklus végén a féors6 megall. A kbvetkez6 muivelet el6tt
Gjra kell inditani a f6éorsot M3-mal (vagy M4).

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjeében adhatdé meg, hogy
a TNC hibailizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
el6pozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab feliilete alatt!

HEIDENHAIN iTNC 530

uras

klusok, menetfu

uroci

”

8.3F

~ @



uras

klusok, menetfu

uroci

”

8.3F

207 11 T Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
=2 szerszamcsucs (a kezdd pozicional) és a
munkadarab felllete kdzotti tavolsag.

Teljes furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab fellllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Menetemelkedés Q239

A menet emelkedése. A menetemelkedés iranyat az
eléjel kuldnbozteti meg:

+ = jobbmenetes

—= balmenetes

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab fellilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam utkdzés nélkil el tud mozogni.

Kiallas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiilsé stop billenty(ivel
menetfuras alatt, a TNC felkinalja a KEZI MOZGATAS
funkciogombot. A KEZI MOZGATAS funkcidgomb megnyomaséaval
elmozgathatja a szerszamot. Az aktiv szerszamtengely pozitiv
tengelymozgaté gomjaval egyszerten ki lehet allni a furatbol.

300

Q203

Priklad: NC mondatok

26 CYCL DEF 207 UJ MEREVSZ.MENETFUR
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
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MENETFURAS FORGACSTORESSEL (209
Ciklus)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

A szerszam t6bb fogast vesz miel6tt elérni a programozott
mélységet. Paraméteresen meghatarozhato, hogy a szerszamot
telejsen kiemelje-e a forgacstoréshez.

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab folé a megadott
biztonsagi tavolsagra. Ezzel egyid6ben egy orientalt féorsostop
Iép életbe.

2 Aszerszam lemozog a programozott fogasmélységre,
megforditja a f6orso forgasiranyat, majd a programozott
paramétertél fliggbéen vagy teljesen vagy egy adott tavolsagra
visszahuzza a szerszamot a forgacstoéréshez.

Megfordul a féorso forgasirany és ujra fogast vesz a szerszam.

4 ATNC addig ismétli a 2-3 Iépéseket, amig ki nem munkalta a
teljes menetmélységet.

5 Aszerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra. A masodik
biztonsagi tavolsagra allasnal megadhaté FMAX is.

6 A TNC megallitja a féorso forgasat a biztonsagi tavolsagnal.

(4]

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkiil RO kell programozni.

A menetmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat.

A TNC a féorso fordulatszamaboél szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt a féorso6 fordulatszamat
valtoztatjuk az override-gombbal, az el6tolas is igazodik.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhato.

A ciklus végén a féorsé megall. A kbvetkez6 muvelet el6tt
Gjra kell inditani a f6éorsot M3-mal (vagy M4).

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjeében adhatdé meg, hogy
QI_% a TNC hibailizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
el6pozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab feliilete alatt!
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208 11 T Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
[ s [N szerszamcsucs (a kezdd pozicional) és a
munkadarab felllete kdzotti tavolsag.

Menetmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab fellllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Menetemelkedés Q239

A menet emelkedése. A menetemelkedés iranyat az
eléjel kuldnbozteti meg:

+ = jobbmenetes

—= balmenetes

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab fellilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam utkdzés nélkil el tud mozogni.

Mélység forgacstoréshez Q257 (inkremens
érték): A TNC ilyen magassagba emel ki a forgacs
megszakitasahoz.

Visszahuzas forgacstoréshez Q256: ATNC a
programozott értéket 6sszeszorozza a
menetemelkedéssel és ennyivel visszahlzza a
szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos
forgacs. Ha Q256 = 0 ad meg, a TNC teljesen
visszahuzza a szerszamot a furatbol (a biztonsagi
tavolsagig) a forgacstoréshez.

Foorso orientacié szogértéke Q336 (abszolut
érték): A szog, amibe a TNC pozicionalja a
szerszamot, miel6tt megmunkalna a menetet. Ez
lehet6vé teszi a menet tobb Iépésben valo
megmunkalasat, ha sziikséges.

Kiallas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiilsé stop billenty(ivel
menetfaras alatt, a TNC felkinalja a KEZI MOZGATAS
funkciogombot. A KEZI MOZGATAS funkciogomb megnyomaséaval
elmozgathatja a szerszamot. Az aktiv szerszamtengely pozitiv
tengelymozgat6é gomjaval egyszerten ki lehet allni a furatbol.
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Q203

Priklad: NC mondatok

26 CYCL DEF 209 MENETFURAS
FORGACSTR

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG

Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q257=5 ;MELYS. FORGCSTORESIG
Q256=+25 ;UT FORGACSTORESKOR
Q336=50 ;FOORSO SZOGERTEKE
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Menetmaras alapjai

”

uras

El6feltételek

A szerszamgépnek rendelkeznie kell belsé hitéssel (hiitéfolyadék
nyomasa minimum 30 bar, leveg6é minimum 6 bar).

A menetmaraskor gyakran bekovetkezhet a menetprofil torzulasa.
Ennek az elkerlléséhez sziiksége van azokra a
szerszamkorrekciods adatokra, melyeket a szerszamgyart6 a
szerszamkataldgusban megadott. Ezt az értéket a
szerszamhivaskor a DR értéknél kell megadni.

A 262, 263, 264 és 267 ciklusok csak jobbos forgoszerszammal
hasznalhatok. A 265. ciklus jobbos és balos szerszammal egyarant
hasznalhatok.

A megmunkalasi iranyt a kovetkez paraméterek hatarozzak meg:
A Q239 paraméter eldjele: (+ jobbmenet / — = balmanet) és marasi
eljaras Q351 (+1 =egyiranyu / —1 = elleniranyu). Az alabbi tablazat
az egyes beviteli paraméterek kdzotti kapcsolatokat illusztralja.

klusok, menetf

uroci

”

Egyiranya/ Megmunkalas

6 t Emelkedés B
B D Elleniranya iranya

Jobbos + +1(RL) Z+

8.3F

Balos - -1(RR) Z+

Jobbos + -1(RR) Z-

Balos - +1(RL) Z-

Egyiranya/ Megmunkalas

Kiils6 menet Emelkedés Elleniranyt  iranya

Jobbos + +1(RL) z-
Balos - -1(RR) zZ-
Jobbos + -1(RR) Z+
Balos - +1(RL) Z+
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Utkozésveszély!

A fogasvételeket mindig azonos el6jellel kell
programozni: A ciklusok tdbb szekvenciat hasznalnak
melyek fliggetlenek egymastol. Az eljarasok végrehaijtasi
sorrendje a ciklusoknal mar leirt megmunkalasi
sorrendt6l figg. Ha egy specialis ciklusmiiveletet
szeretne megismételtetni -példaul csak egy slillyesztést,
akkor a menetmélységre adjon meg 0-t. Ekkor a
megmunkalas iranyat a sullyesztés mélysége fogja
meghatarozni.

Szerszamtorés esetén kdvetendo eljaras

Ha a szerszamtorés a menetfaras kdzben torténik, akkor
allitsa le a program futasat, pozicionaljon MDI
Uzemmaodban és a szerszamot egy linearis palyan
mozgassa a furatkdzéppont felé. Ezutan a szerszamot a
fogasvételi iranyban elmozgathatjuk, majd
kicserélhetjik.

ATNC menetmaraskor a programozott el6tolast mindig a
szerszam forgacsolasi élén veszi figyelembe. Mivel
ennek ellenére a TNC mégis a szerszamkdzéppont
sebességét jeleniti meg, ezért a kijelzett és a
programozott elétolas nem egyezik meg.

Ha egy menetmard ciklust a 8 Ciklus TUKROZES -sel
egyutt hasznaljuk, megvaltozik a menet
megmunkalasanak iranya.
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MENETMARAS (262 Ciklus)

1

H

A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab f0lé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a kiindulasi
sikra. A kiindulasi sik a menetemelkedés elbjelébdl, a marasi
eljarasbol (egyeniranyd vagy elleniranyu) és a fogasonkénti
menetszambol adodik.

A szerszam egy csavaravonal palyan, érintéiranyban raall a
menetatmérdre. A helikalis konturraallas el6tt a szerszam, a
hosszkorrekcio értékét figyelembevéve, a menet programozott
kezdosikjara pozicional.

A paraméterben megadott menetszamol fiiggéen a szerszam
egy vagy tobb korilfordulassal, folyamatos csavarvonal palya
mentén mozogva alakitja ki a menetet.

Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

A ciklus végén a TNC gyorsmenetben hlizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A kezd6pontra (furatkb6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkiil RO kell programozni.

A menettmelysegre vonatkoz6 algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz,
a ciklus nem hajtodik végre.

A menetatmérdjére a kdzéppontbol egy félkor mentén all
a szerszam. Egy oldaliranyu elépozicionalasi mozgas
kerul végrehajtasra, haa a szerszam atmér6 emelkedése
negyedakkora, mint a menet atmérgje.

Figyeljen arra, hogy a TNC a raallas el6tt egy kompenzald
mozgast hajt végre a szerszamtengelyen. A kompenzalo
mozgas hossza fiigg a menetemelkedéstdl.
Gondoskodjon elegend6 helyrél a furatban!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjeében adhatdé meg, hogy
@ a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!
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Névleges atméré Q335: Nevleges menetatmeérd.

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A

menetemelkedés iranyat az el6jel kilonbozteti meg:

+ = jobbmenetes
— = balmenetes

Menetmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Bekezdések szama Q355: A menetek szama,
amelyeket a szerszam eltolasa alakit ki, (lasd a jobb
also abrat):

0 = egy 360° csavarvonal palya a menetmélység
eléréséig.

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes
hosszan

>1 =t6bb csavarvonal palya raallasokkal és
leallasokkal; ezek k6zott a TNC a Q355 és a
menetemelkedés szorzataval tolja el a szerszamot.

El6pozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé
és onnan kifelé mozgaskor aktualis elétolasérték
mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranyi maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

-1 = elleniranyu

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam utkozés nélkil el tud mozogni.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

N
|
5 om

Q239
Q200 @ Q204
%
Q203
X
4@ -

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

Priklad: NC mondatok

25 CYCL DEF 262 MENETMARAS
Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5;MENETEMELKEDES
Q201=-20 ;MENETMELYSEG
Q355=0 ;BEKEZDESEK SZAMA
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q351=+1 ;MARASFAJTA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

8 Programozas: Ciklusok @



MENETMARAS / KITORES (263 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

Siillyesztés

2 Aszerszam a biztonsagi tavolsaggal csokkentett kitorési
meélységre el6pozicional, majd a slllyesztési elétolassal megy a
kitdrési mélységre.

3 Hanem ad meg biztonsagi tavolsagot, akkor az egész
el6pozicionalas el6tolasban torténik.

4 Arendelkezésre all6 helytdl fliggéen a TNC a kor kbzéppontjara

érintélegesen, vagy egy oldalon elépozicional és egy koriv
mentén all ra a magatméroére.

Homlokoldali kitorés

5

6

7

A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a
sullyesztési mélységre.

A TNC a szerszamot szerszamkorrekci6 nélkil, egy félkoriv
palyan pozicionalja a kitérés oldalahoz, majd a kitorést egy
kdrpalyan val6 elmozdulassal alakitja ki.

A szerszam egy félkoriven mozog a furatkézéppontra.

Menetmaras

8

9

ATNC a szerszamot a programozott elétolassal el6pozicionalja a
menet kiindulasi sikjara. A kiindulasi sik a menetemelkedés
el6jelétdl és a marasi eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu)
adodik.

Ezutan a szerszam érint6 iranyban egy 360°-0s csavarvonal
palyan mozog a menet atmérgjére és megmunkalja a menetet.

10 Ezutan a szerszam érint6iranyban elhagyja a konturt és visszatér

a munkatérben lévé kiindulasi pontra.
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11 Aciklus végén a TNC gyorsmenetben hlizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

&
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

A kezdbpontra (furatkb6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil RO kell programozni.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, sullyesztési
meélység vagy kitorési mélység el6jele hatarozza meg. A
megmunkalas iranyat a kdvetkezd sorrendben
definialjuk:

1.: Menetmélység

2.: Slillyesztési mélység

3.: Mélység a furat falan

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a Iépést.

Ha a szerszam homlokfeliletével szeretné kialakitani a
kitorést, akkor a kitorési mélységre irjon nullat.

A menetmélységnek legalabb egy menetnyivel
kisebbnek kell lennie, mint kitorés meélysége.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy
a TNC hibatizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!

8 Programozas: Ciklusok @
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Névleges atméré Q335: Nevleges menetatmeéré.

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A

menetemelkedés iranyat az eléjel kilonbozteti meg:

+ = jobbmenetes
— = balmenetes

Menetmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Siillyesztési mélység Q356 (inkremens érték): A
szerszam csulcsa és a munkadarab felsé felllete
kOzotti tavolsag.

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé
és onnan kifelé mozgaskor aktualis el6tolasérték
mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranya maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

-1 =elleniranyu

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kdzotti
tavolsag.

Oldalso biztonsagi tavolsag Q357 (inkremens
érték): A szerszam éle és a fal kdzotti tavolsag.

Homlokoldali mélység Q358 (inkremens érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab felsé fellllete
kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali eltolas Q359 (inkremens érték): Aza
tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a szerszamot a
furatk6zépponttol.
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Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Siillyesztési el6tolas Q254: Megmunkalasi
sebesség a sillyesztés ideje alatt mm/percben.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

310

Priklad: NC mondatok

25 CYCL DEF

263 MENETMARASKITORESSEL
Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5;MENETEMELKEDES
Q201=-16 ;MENETMELYSEG
Q356=-20 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q351=+1 ;MARASFAJTA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q357=0,2 ;OLDALSO BIZT. TAV.
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI OFFSZET
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q254=150 ;ELOTOL. SULLYESZTKOR
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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MENETMARAS TELIBE (264 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

Furas

2 Aszerszam az els6 fogasvételt az el6irt F fordulatszammal teszi

meg.

3 Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzzza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam FMAX gyorsjarattal mozog a biztonsagi

tavolsagra, majd gyorsmenetben raall az els6 furatmélységre.

4 Miutan a szerszam elérte az els6 furatmélységet, azutan
munkameneti elétolassal fur le a kdvetkez6 fogasmélységre.

5 ATNC addig ismétli a 2-4 1épéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

Homlokoldali kitérés

6 A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a
sullyesztési mélységre.

7 ATNC a szerszamot szerszamkorrekcio nélkil, egy félkoriv
palyan pozicionalja a kitdérés oldalahoz, majd a kitorést egy
kdrpalyan val6 elmozdulassal alakitja ki.

8 A szerszam egy félkoériven mozog a furatk6zéppontra.

Menetmaras

9 ATNC aszerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja a

menet kiindulasi sikjara. A kiindulasi sik a menetemelkedés
eléjelétdl és a marasi eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu)
adodik.

10 Ezutan a szerszam érint6 iranyban egy 360°-0s csavarvonal

palyan mozog a menet atmérdjére és megmunkalja a menetet.
11 Ezutan a szerszam érint6iranyban elhagyja a konturt és visszatér

a munkatérben lévé kiindulasi pontra.
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12 Aciklus végén a TNC gyorsmenetben hlizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

&
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

A kezdbpontra (furatkb6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil RO kell programozni.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, sullyesztési
meélység vagy kitorési mélység el6jele hatarozza meg. A
megmunkalas iranyat a kdvetkezd sorrendben
definialjuk:

1.: Menetmélység

2.: Teljes furatmélység

3.: Mélység a furat falan

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a Iépést.

A menetmélységnek legalabb egy menetnyivel
kisebbnek kell lennie, mint teljes furat mélysége.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitieben adhaté meg, hogy
a TNC hibatlizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felulete alatt!
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2805 Névleges atméré Q335: Nevleges menetatmeéré. (V)]
a \
Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A Y A E
menetemelkedés iranyat az eléjel kilonbozteti meg: -
+ = jobbmenetes "'_;
— = balmenetes Q207 Q
Menetmélység Q201 (inkremens érték): A iy c
munkadarab felllete és a menet vége kozotti - Q
tavolsag. = E
2)
Teljes furatmélység Q356 (inkremens érték): A ] x“
munkadarab fellilete és a furat alja kdz6tti tavolsag. = o)
El6pozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé N (2}
és onnan kifelé mozgaskor aktualis el6tolaseérték @ - 2
mm/percben. X L4
Egyeniranyu vagy elleniranyui maras Q351: A (&)
maras tipusa M03 esetén. o]
+1 = egyiranyu E

-1 = elleniranyu

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. A mélységnek nem kell a fogankénti
el6tolas tobbszorosének lennie. A TNC egy
mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvétel egyenl6 a furasi mélységgel
a fogasvétel nagyobb, mint a mélység

Felsd biztonsagitavolsag Q258 (inkremens érték): 6%
Afuratba gyorsmenettel val6 visszatéréskor ennyivel
a furat alja el6tt all meg és a hatralévd tavolsagot
el6tolassal teszi meg.

Mélység forgacstoréshez Q257 (inkremens —@
érték): ATNC ilyen magassagba emel ki a forgacs
megszakitasahoz. 0 érték esetén nincs
forgacstorés.

N
|
5 <
2
M
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R
8.3 Fu

Visszahuzas forgacstoréshez Q256 (inkremens
érték): Az az érték mellyel a TNC visszahuzza a

szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos 7 A
forgacs.

Homlokoldali mélység Q358 (inkremens érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felsé felllete
kdzotti tavolsag sillyesztéskor a szerszam Q358
homlokoldalan. i

Homlokoldali eltolas Q359 (inkremens érték): Az a
tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a szerszamot a (I
furatkézépponttol.

©
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felulete kdzotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Munkameneti elétolas Q206: Megmunkalasi
sebesség a furas ideje alatt mm/percben.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Priklad: NC mondatok

25 CYCL DEF 264 MENETMARAS TELIBE

Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-16 ;MENETMELYSEG
Q356=-20 ;TELJES FURATMELYSEG
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q351=+1 ;MARASFAJTA

Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q258=0,2 ;FELSO BIZTONSAGI TAvV.
Q257=5 ;MELYS. FORGCSTORESIG
Q256=0.2 ;UT FORGACSTORESKOR
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI OFFSZET
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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HELIKALIS MENETMARAS TELIBE (265 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab f0lé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

Homlokoldali kitorés

2 Haasillyesztés a menetvagas el6tt van, akkor a szerszam a
homlokfellleti stillyesztési mélységre munkamenetben mozog.
Ha a sullyesztés a menetmegmunkalas utan van, akkor a
szerszam a sullyesztési el6pozicionalasi pontra mozog
el6tolasban.

3 ATNC a szerszamot szerszamkorrekcio nélkil, egy félkoriv
palyan pozicionalja a kitérés oldalahoz, majd a kitorést egy
kdrpalyan val6 elmozdulassal alakitja ki.

4 A szerszam egy félkoriven mozog a furatkbzéppontra.
Menetmaras

5 ATNC aszerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja a
menet kiindulasi sikjara.

6 A szerszam egy csavaravonal palyan, érint6iranyban raall a
menetatméroére.

7 Aszerszam folyamatosan halad egy csavarvonalon, amig el nem
éri a sziilkséges furatmélységet.

8 Ezutan aszerszam érintdiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

9 Aciklus végén a TNC gyorsmenetben hlzza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezéket:

A kezd6pontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil RO kell programozni.

A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy kitorési
melység el6jele hatarozza meg. Amegmunkalasiranyata
kbdvetkez6 sorrendben definialjuk:

1.: Menetmélység

2.: Mélység a furat falan

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a Iépést.

A menet fajtaja (jobbos/balos) és a szerszam forgasanak
iranya meghatarozza a maras tipusat (egyiranya/
elleniranyu), mivel csak igy lehetséges a megmunkalas.
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Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!

8 Programozas: Ciklusok @



205 Névleges atméré Q335: Nevleges menetatmeéré.

=
Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A Y A

menetemelkedés iranyat az eléjel kilonbozteti meg:
+ = jobbmenetes
—= balmenetes

uras

”

Q207
Menetmélység Q201 (inkremens érték): A iy
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé
és onnan kifelé mozgaskor aktualis el6tolasérték
mm/percben.

Homlokoldali mélység Q358 (inkremens érték): A @ -
szerszam csulcsa és a munkadarab felsé fellllete
kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali eltolas Q359 (inkremens érték): Aza

tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a szerszamot a B
furatkézépponttol. % Q239
Siillyesztés Q360: Letdrés készitése Z A Q253

O
Q335
klusok, menetf

uroci

0 = menetmegmunkalas el6tt
1 = menetmegmunkalas utan

=
8.3 Fu

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kdzotti
tavolsag. <

Q358

©
|
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Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Siillyesztési el6tolas Q254: Megmunkalasi
sebesség a sillyesztés ideje alatt mm/percben.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

318

Priklad: NC mondatok

25 CYCL DEF 265 HEL. MENETMARAS

TELIBE
Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5;MENETEMELKEDES
Q201=-16 ;MENETMELYSEG
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI OFFSZET
Q360=0 ;SULLYESZTES
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q254=150 ;ELOTOL. SULLYESZTKOR
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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KULSO MENETMARAS (267 Ciklus)

1 ATNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab f6lé a megadott
biztonsagi tavolsagra.

Homlokoldali kitorés

2 A TNC a megmunkalasi sik referenciatengelyén a csap
kdzéppontjatdl a kiindulasi pontra mozog. A kiindulasi pontot
meghatarozza a menet sugara, a szerszam sugara és a
menetemelkedés.

3 Aszerszam a programozott el6tolassal elépozicional a
sullyesztési mélységre.

4 ATNC a szerszamot szerszamkorrekcio nélkil, egy félkoriv
palyan pozicionalja a kitérés oldalahoz, majd a kitorést egy
kdrpalyan vald elmozdulassal alakitja ki.

5 Aszerszam egy félkoriven mozog a kezdépontra.

Menetmaras

6 A TNC akiindulasi pontra pozicionalja a szerszamot, ha a
homlokoldalon el6z6leg még nem alakitott ki sullyesztést. A
maras kiindulasi pontja = a homlokoldali sullyesztés kiindulasi
pontja.

7 Aszerszam a programozott el6tolassal el6pozicional a kiindulasi

sikra. A kiindulasi sik a menetemelkedés elbjelébdl, a marasi
eljarasbol (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasonkénti
menetszambol adodik.

8 A szerszam egy csavaravonal palyan, érintéiranyban raall a
menetatmérore.

9 A paraméterben megadott menetszamol fiiggéen a szerszam
egy vagy tobb korilfordulassal, folyamatos csavarvonal palya
mentén mozogva alakitja ki a menetet.

10 Ezutan a szerszam érint6iranyban elhagyja a konturt és visszatér

a munkatérben lévé kiindulasi pontra.
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11 Aciklus végén a TNC gyorsmenetben hlizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

&
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

A kezdbpontra (csap kbzéppontja) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil RO kell programozni.

A homlokoldali letorés elbtt szikséges eltolast korabban
kell meghatarozni. Meg kell adni az értéket a csap
kdzéppontjatol a szerszam kdzéppontjaig (nem korrigalt
érték).

A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy kitorési
melység el6jele hatarozza meg. Amegmunkalasiranyata
kovetkez6 sorrendben definialjuk:

1.: Menetmélység

2.: Mélység a furat falan

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a Iépést.

A menettmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy
a TNC hibatizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!
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Névleges atméré Q335: Nevleges menetatmeéré.
aa

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A Y ‘
menetemelkedés iranyat az eléjel kilonbozteti meg:
+ = jobbmenetes

— = balmenetes

uras

”

Q207
Menetmélység Q201 (inkremens érték): A Ly
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Bekezdések szama Q355: A menetek szama,
amelyeket a szerszam eltolasa alakit ki, lasd a jobb

D
" Q335
klusok, menetf

Egyeniranyu vagy elleniranyi maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

also abrat:

0 = egy 360° csavarvonal palya a menetmélység @ -
eléréséig. X

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes —
hosszan (&)
>1 =t6bb csavarvonal palya raallasokkal és o]
leallasokkal; ezek k6zott a TNC a Q355 és a L
menetemelkedés szorzataval tolja el a szerszamot. B E

1
Elépozicionalasi eldtolas Q253: A furatba befelé A4 ™
és onnan kifelé mozgaskor aktualis elGtolasérték Z A Q253 .
mmy/percben. Q335 o0
<:::> Q200 Q204

+1 = egyiranyu
-1 = elleniranyu (
Q239 |
Q355=0

HEIDENHAIN iTNC 530 321 @



uras

klusok, menetfu

”

uroci

8.3F

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felulete kdzotti
tavolsag.

Homlokoldali mélység Q358 (inkremens érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felsé felllete
kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali eltolas Q359 (inkremens érték): Aza
tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a szerszamot a
csap kdézéppontjatol.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Siillyesztési el6tolas Q254: Megmunkalasi
sebesség a sullyesztés ideje alatt mm/percben.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

322

Priklad: NC mondatok

25 CYCL DEF 267 KULSO MENETMARAS
Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-20 ;MENETMELYSEG
Q355=0 ;BEKEZDESEK SZAMA
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q351=+1 ;MARASFAJTA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI OFFSZET
Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q254=150 ;ELOTOL. SULLYESZTKOR
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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100
90

T T T T T 1 X
10 20 80 90100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahlizasa
Ciklus meghatarozasa
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7LX+10Y+10 RO FMAX M3
8 CYCL CALL

9LY+90 RO FMAX M99

10 L X+90 RO FMAX M99

11 LY+10 RO FMAX M99

12 L Z+250 RO FMAX M2

13 END PGM C200 MM

324

1 furat megkozelitése, féors6 BE
Ciklus hivasa

Mozgas a 2 furatra, ciklus hivasa
Mozgas a 3 furatra, ciklus hivasa
Mozgas a 4 furatra, ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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Példa: Fuardciklus hivas osszekapcsolasa a ponttablazattal

A furat koordinatai a TAB1.PNT
ponttablazatban kertl mentésre és a TNC
CYCL CALL PAT. -tal hivja be.

A szerszamradiuszok kivalasztasa utan minden
egyes megmunkalasi lépés lathato a grafikus
teszten.
Program sorrend

Kozpontositas

Furas

Menetfuras

0 BEGIN PGM 1 MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Y+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+4

4 TOOL DEF 2 L+0 2.4

5 TOOL DEF 3 L+0 R+3

6 TOOL CALL 1 Z S5000

7LZ+10 RO F5000

8 SEL PATTERN “TAB1%

9 CYCL DEF 200 MELYFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-2 ;MELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=2  ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=0 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q211=0.2 ;KIVARASI IDO LENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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10 20 40 80 90100

Nyersdarab meghatarozasa

Kdzpontfiuras szerszamdefinicioja
Szerszam definicio: furd
Menetfaras szerszamdefinicioja
Kozpontfurd hivasa

Szerszam mozgatasa a biztonsagi magassagra (F érték
megadasa)

A TNC minden ciklus utan a biztonsagi tavolsagra pozicional
Ponttablazat definicid
Ciklus definicio: Kozpontositas

itt 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban megadott

itt 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban megadott

325
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10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 LZ+100 RO FMAX M6
12 TOOL CALL 2 Z S5000
13LZ+10 RO F5000

14 CYCL DEF 200 MELYFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-25 ;MELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS MELYFURASKOR
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=0 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q211=0.2 ;KIVARASIIDO LENT

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 L Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 L Z+50 RO FMAX

19 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-25 ;MENETMELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS MELYFURASKOR
Q211=0 ;KIVARASI IDO LENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=0 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

20 CYCL CALL PAT F5000 M3

21LZ+100 RO FMAX M2

22 END PGM 1 MM

326

Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal
Pontok kozti el6tolas: 5000 mm/min
Szerszam visszahuizas, szerszamcsere
Szerszambhivas: furo

Szerszam mozgatasa a biztonsagi magassagra (F érték
megadasa)

Ciklus definicio: furas

itt 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban megadott

itt 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban megadott

Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal
Szerszam visszahuizas, szerszamcsere
Szerszamhivas menetfurashoz

Szerszam mozgatasa a biztonsagi tavolsagra

Ciklus meghatarozasa menetfurashoz

itt 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban megadott
itt 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban megadott
Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége
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8.4 Zsebmaras, csap és

horonymaras
Attekintés
Ciklus Funkciogomb
251 TEGLALAP ALAKU ZSEB =3
Nagyold/simit6 ciklus valaszthato

megmunkalasi mod és helikalis fogasvétel

252 KORZSEB
Nagyolo/simito ciklus valaszthato
megmunkalasi mod és helikalis fogasvétel

N
a
N

-

253 HORONYMARAS

Nagyol6/simito ciklus valaszthato
megmunkalasi mod és valtakozo iranyu
fogasvétel

i

254 [VES HORONY

Nagyol6/simito ciklus valaszthato
megmunkalasi mod és valtakozo iranyu
fogasvétel

212 ZSEB SIMITASA (téglalap)
Simit6 ciklus automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

N
8
N

el

213 CSAP SIMITASA (téglalap)
Simit6 ciklus automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

ﬁ I

214 KORZSEB SIMITASA
Simit6 ciklus automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

N
8
3

-

215 KORCSAP SIMITASA
Simit6 ciklus automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

210 HORONY VALT. IR.MARAS

Nagyolo/simito ciklus automatikus
elépozicionalassal, valtakoz6 iranyu sillyesztési
el6tolassal

¥ oE e

211 KORHORONY

Nagyol6/simito ciklus automatikus
elépozicionalassal, valtakozo iranyu sillyesztési
el6tolassal

328
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TEGLALAP ALAKU ZSEB (251 Ciklus)

Hasznaljaa 251 NEGYSZOG ALAKU ZSEB Ciklust a négyszégzsebek
teljes megmunkalasahoz. A ciklus paramétereitdl fliggéen az alabbi
megmunkalasi alternetivak lehetségesek:

Teljes megmunkalas: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa
Csak nagyolas

Csak a fenék simitasa, oldalak simitasa

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

@ Egy inaktiv szerszamtablaval csak vertikalis sullyedés

adhaté meg (Q366=0) mert a sillyedési sz6g nem
megadhato.

Nagyolas

1

2

3

H

A szerszam raall a modunkadarab fol6tt a zseb kozepére és
megteszi az elsé fogasvételt. A Q366 paraméterrel pontosithatja
a sullyedési eljarast.

A TNC kinagyolja a zsebet belllrél kifelé haladva, tartva az
atfedési tényez6t (Q370 paraméter) és besimitja a rahagyast
(Q368 és Q369 paraméter)

A nagyolé mvelet végén a TNC a szerszamot érint6leges
iranyban elmozgatja a zseb falatol, majd a jelenlegi furasi
meélység folé biztonsagi tavolsagra all és visszahluzza
gyorsjaratban a szerszamot a zsebk6zéppontba.

Ezt a m(iveletet ismétli mindaddig, amig a megadott
zsebmélységet el nem éri.

EIDENHAIN iTNC 530
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Simitas

5 Amennyiben a simitasi rahagyas adott, a TNC besimitja a zseb
oldalait, ha megadott tobb fogasvétellel. A zseb oldalait
érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

6 Ezutana TNC besimitja a zseb aljat belllrél kifelé haladva. A zseb

fenekét érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

&
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban a
kezddpontra RO sugarkorrekcioval kell programozni.
Vegye figyelembe a Q367 paramétert (zseb pozicid).

ATNC azon atengelyen (munkasik) hajtja végre a ciklust,
amellyel megkdzeliti a kezdd poziciot. Példaul, Xés Y -
ban, ha CYCL CALL POS X... Y...-tprogramoz, vagy U
és V-ben, ha CYCL CALLPOS U... V...- t programoz

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.
Figyelie a Q204 paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A ciklus végén a TNC visszaallitjia a szerszamot a kezd6
poziciora.

A nagyolas végén, a TNC a szerszamot gyorsjaratban
pozicionalja a zseb kdzepére. A szerszam az aktualis
fogas folé all a biztonsagi tavolsagra. Adjon meg
biztonsagi tavolsagot, hogy a szerszam ne szoruljon a
forgacs miatt.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjeben adhaté meg, hogy
a TNC hibatlizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!
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=1 Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Mivelet
meghatarozasa: Y

0: Nagyolas és simitas Q218
1: Csak nagyolas
2: Csak simitas
Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthato végre, ha a simitasi rahagyas (Q368, Q369) s, N
definialt. \

as

Elsd oldal hossza Q218 (inkremens érték): Zseb
hossza, parhuzamos a munkasik \_ |]|:||:||:|[> )
referenciatengelyével.

horonymar

Q
n
o
~
~— Q219 —=

-

as, csap és

Zseb hossza, parhuzamos a munkasik masodlagos

Masodik oldal hossza Q219 (inkremens érték): N
tengelyével.

=< ¥

Saroksugar Q220: Zseb sarkanak radiusza: Ha itt
nem ad meg semmit, a TNC feltételezi, hogy a sarok
sugara egyenlé a szerszam sugaraval.

<
<
-

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Elforgatas szoge Q224 (abszolut): Sz6g, amellyel a £1Q367=0
teljes zsebet elforgatjuk. A forgatas kbzéppontja az
az a pozicio, ahol a szerszam talalhato, amikor a
ciklust meghivjuk.

Q367=1 Q367=2

x
x

Zseb pozicié Q367: A zseb pozicidja a szerszam Y v A

jobboldali kézépsd képet): Q36723 Q36724

0: Szerszam pozicié = Zseb k6zéppontja [j D
1: Szerszam pozici6 = Bal als6 sarok

2: Szerszam pozicié = Jobb alsé sarok

3: Szerszam pozicié = Jobb fels6 sarok
4: Szerszam pozicié = Bal fels6 sarok

J
J
8.4 Zsebmar

x
x

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranyi maras Q351: A Y A
maras tipusa M03 esetén.
+1 = egyiranyu
-1 = elleniranyu
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Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a zseb feneke kozotti
tavolsag.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanal nagyobb értéket.

Simitasi rahagyas a fenéken Q369 (inkremens
érték): Simitasi rahagyas a szerszamtengelyen.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sillyed mm/
percben.

Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban.

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felulete kdzotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felilet abszolut
koordinatai

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

5 qe06
]
zh ~
Q338
Q202 4
Q201
o
X
zA
Q200 Gaes Q204
{1 aseo
Q203
P ALY ~
X
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Atlapolasi faktor Q370: Q370 x szerszamsugar = Priklad: NC mondatok (7))
lépésfaktor k. Z ~ '©
8 CYCL DEF 251 NEGYSZOGZSEB .
Meriilési stratégia Q366: Meriilési stratégia tipusa. (4v]
Q215=0 ;MEGMUNKALAS JELLEGE E

0 = fligglleges siillyedés. A szerszamtablazatban - :
az aktiv szerszam sillyedési sz6gének SZOG 90°- Q218=80 ;1. OLDAL HOSSZA o)
ként kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA g
hibatizenetet kild. Q220=5 .SAROKSUGAR S

1 = helikalis sullyedés. A szerszamtablazatban az = 5
aktiv szerszam siillyedési szogének SZOG 0'-keént S e s o el £
kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy Q224=+0 ;ELFORDITASI SZOG (7]
hibaiizenetet kild. Q367=0 ;ZSEB HELYZETE ‘0
2 =valtakoz¢ iranyu siillyedés. A = (o}
szerszamtablazatban az aktiv szerszam sullyedeési Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR (1]
sz6gének SZOG nem 0°-ként kell definialni. Q351=+1 ;MARASFAJTA (7]
Ellenkez6 esetben a TNC egy hibaiizenetet kiild. A = (&)
valtakozé iranyd mozgas hossza fugg a sullyedési Q201=-20 ;MELYSEG n
sz6gtél. Minimalis értékként a TNC a Q202=5 ;SULLYESZTES| MELYSEG 1)
szerszamatméro kétszeresét veszi. 1)
Q369=0.1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN E

El6tolas simitashoz Q385: Megmunkalasi = ;
sebesség az oldalak és a fenék simitasa alatt mm/ Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR E
percben. Q338=5 ;FOGASVETEL SIMITAS 0
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG 8
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD. N
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS <
Q370=1 ;PALYAATFEDES d

Q366=1 ;BEMERULES
Q385=500 ;SIMIiTASI ELOTOLAS
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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KORZSEB (252 Ciklus)

Hasznalja a 252 KORZSEB Ciklust a kor alaku zsebek teljes
megmunkalasahoz. A ciklus paramétereit6l figgéen az alabbi
megmunkalasi alternetivak lehetségesek:

Teljes megmunkalas: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa
Csak nagyolas

Csak a fenék simitasa, oldalak simitasa

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

@ Egy inaktiv szerszamtablaval csak vertikalis sillyedés
adhaté meg (Q366=0) mert a sillyedési sz6g nem
megadhato.

Nagyolas

1 Aszerszam raall a modunkadarab fol6tt a zseb kozepére és
megteszi az elsé fogasvételt. A Q366 paraméterrel pontosithatja
a slllyedési eljarast.

2 ATNC kinagyolja a zsebet belulrél kifelé haladva, tartva az
atfedési tényez6t (Q370 paraméter) és besimitja a rahagyast
(Q368 és Q369 paraméter)

3 Anagyolé mivelet végén a TNC a szerszamot érint6leges
iranyban elmozgatja a zseb falatél, majd a jelenlegi furasi
meélység folé biztonsagi tavolsagra all és visszahluzza
gyorsjaratban a szerszamot a zsebk6zéppontba.

4 Ezt a muveletet ismétli mindaddig, amig a megadott
zsebmélységet el nem éri.

334
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Simitas

5 Amennyiben a simitasi rahagyas adott, a TNC besimitja a zseb
oldalait, ha megadott tobb fogasvétellel. A zseb oldalait
érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

6 Ezutana TNC besimitja a zseb aljat bellilrél kifelé haladva. A zseb
fenekét érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

o=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban a
kezd6pontra (kor kozéppontja) RO sugarkorrekcioval kell
programozni.

ATNC azon atengelyen (munkasik) hajtja végre a ciklust,
amellyel megkozeliti a kezd6 poziciot. Példaul, Xés'Y -
ban, ha CYCL CALL POS X... Y...-tprogramoz, vagy U
és V-ben, ha CYCL CALL POS U... V...- t programoz

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.
Figyelje a Q204 paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

A furatmeélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A ciklus végén a TNC visszaallitja a szerszamot a kezd6
poziciora.

A nagyolas végén, a TNC a szerszamot gyorsjaratban
pozicionalja a zseb kdzepére. A szerszam az aktualis
fogas folé all a biztonsagi tavolsagra. Adjon meg
biztonsagi tavolsagot, hogy a szerszam ne szoruljon a
forgacs miatt.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: M(ivelet
meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthato végre, ha a simitasi rahagyas (Q368, Q369)
definialt.

Kor atmérdje Q223: A besimitott zseb atmeérgje.

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranyi maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

-1 = elleniranyu

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab fellllete és a zseb feneke kozotti
tavolsag.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanal nagyobb értéket.

Simitasi rahagyas a fenéken Q369 (inkremens
érték): Simitasi rahagyas a szerszamtengelyen.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/
percben.

Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban.

Yi

Q223

{pw
Q207
N

ﬂ |
X
% Q206
|
zZh 7
Q338
Q202 /7
Q201
|
X
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kdzotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab fellilet abszolut
koordinatai

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Atlapolasi faktor Q370: Q370 x szerszamsugar =
lépésfaktor k.

Meriilési stratégia Q366: Meriilési stratégia tipusa.

0 = fligglleges siillyedés. A szerszamtablazatban
az aktiv szerszam siillyedési szogének SZOG 90°-
ként kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy
hibalizenetet kiild.

1 = helikalis siillyedés. A szerszamtablazatban az
aktiv szerszam siillyedési sz6gének SZOG 0°-ként
kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy
hibatzenetet kiild.

El6tolas simitashoz Q385: Megmunkalasi
sebesség az oldalak és a fenék simitasa alatt mm/
percben.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC mondatok

8 CYCL DEF 252 KORZSEBMARAS

Q215=0 ;MEGMUNKALAS JELLEGE

Q223=60 ;KOR ATMEROJE
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q351=+1 ;MARASFAJTA
Q201=-20 ;MELYSEG
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Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q369=0.1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

Q338=5 ;FOGASVETEL SIMITAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

Q370=1 ;PALYAATFEDES
Q366=1 ;BEMERULES
Q385=500 ;SIMIiTASI ELOTOLAS

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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HORONYMARAS (253 Ciklus)

Hasznalja a 253 Ciklust egy horony teljes megmunkalasahoz. A
ciklus paramétereit6l figgden az alabbi megmunkalasi alternetivak
lehetségesek:

Teljes megmunkalas: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa
Csak nagyolas

Csak a fenék simitasa, oldalak simitasa

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

@ Egy inaktiv szerszamtablaval csak vertikalis sillyedés
adhaté meg (Q366=0) mert a sillyedési sz6g nem
megadhato.

Nagyolas

1 Aszerszam ahorony baloldali ivének k6zepérdél indulva, valtakozé
iranyl mozgassal, a szerszamtablazatban megadott sullyedési
sz6ggel mozog az elsé fogasvételi mélységre. A Q366
paraméterrel pontosithatja a sullyedési eljarast.

2 ATNC kinagyolja a hornyot, megtartva a simitasi rahagyast
(Q368 paraméter).

3 Ezt a miuiveletet ismétli mindaddig, amig a horonymélységet el
nem éri.

338
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Simitas

4 Amennyiben a simitasi rahagyas adott, a TNC besimitja a horony
oldalait, ha megadott, tobb fogasvétellel. A horony oldalat a
szerszam a jobboldali horonyivvel érintéleges palyan kozeliti

meg.

5 Ezutan a TNC besimitja a horony aljat. A horony aljat
érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban a
kezd6pontra RO sugarkorrekcioval kell programozni.
Vegye figyelembe a Q367 paramétert (horony poziciéja).

ATNC azon a tengelyen (munkasik) hajtja végre a ciklust,
amellyel megkodzeliti a kezd6 poziciot. Példaul, X és Y -
ban, ha CYCL CALL POS X... Y...-tprogramoz, vagy U
és V-ben, ha CYCL CALLPOS U... V...- t programoz

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.
Figyelje a Q204 paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

A furatmeélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atméréjének kéteszerese, a TNC a hornyot szintén
belllrél kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen
hornyot meg tud munkalni kis szerszammal is.

Az MP7441 gépiparaméter 2. bitiében adhaté meg, hogy
a TNC hibalizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
el6pozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab feliilete alatt!
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Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: M(ivelet
meghatarozasa:

0 Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthato végre, ha a simitasi rahagyas (Q368, Q369)
definialt.

Horony hossza Q218 (parhuzamos a munkasik
referenciatengelyével): Adja meg a horony hosszat

Horony szélessége Q219 (parhuzamos a munkasik
masodlagos tengelyével): Adja meg a horony
szélességét. Haa szerszam atmérdjével megegyezd
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
miiveletet fogja végrehajtani (horonymaras).
Maximalis horonyszélesség nagyolaskor: A
szerszamatméro kétszerese

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Elforgatas szoge Q224 (abszolut): Szdg, amellyel a
teljes hornyot elforgatjuk. Aforgatas k6zéppontja az
az a pozicio, ahol a szerszam talalhato, amikor a
ciklust meghivjuk.

Horony poziciéja (0/1/2/3/4) Q367: A horony
ciklust meghivja (lasd a jobboldali kdzéps6 képet):
0: Szerszam pozicié = Horony k6zéppontja

1: Szerszam pozicié = Horony bal vége

2: Szerszam pozicié = Horony bal kérivének
kdzéppontja

3: Szerszam pozicioé = Horony jobb korivének
kdzéppontja

4: Szerszam pozicié = Horony jobb vége

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranya maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

-1 = elleniranyu

YA
a21®
Q224
<
B
N\ o
X
YA Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
N - N -
X X
YA Y
Q367=3 Q367=4
N - B\ -
X X
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Furatmélység Q201 (inkremens érték): A (7))
munkadarab fellilete és a horony alja kdzotti ‘©
tavolsag. E
Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas % Q206 E
foganként. Adjon meg nullanal nagyobb értéket. zA % >
Simitasi rahagyas a fenéken Q369 (inkremens c
érték): Simitasi rahagyas a szerszamtengelyen. Q338 e
Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam o}
megmunkalasi sebessége amig sillyed mm/ Q202 { } =
percben. Q201 (7]
Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): Elétolas ‘0
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban. %
>
X N
(&)
1)
©

-
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felulete kdzotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felilet abszolut
koordinatai

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Meriilési stratégia Q366: Merlilési stratégia tipusa.

0 =fuggoleges silllyedés. A szerszamtablazatban
az aktiv szerszam siillyedési szogének SZOG 90°-
ként kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy
hibalizenetet kuld.

1 = helikalis siillyedés. A szerszamtablazatban az
aktiv szerszam siillyedési szogének SZOG nem 0°-
ként kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy
hibalizenetet kiild. Csak elegeng6 hely esetén
merul be csavarvonal mentén.

2 =valtakoz6 iranyu sillyedés. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam sullyedési
szdgének SZOG 0°-ként kell definialni. Ellenkez6
esetben a TNC egy hibalizenetet kiild.

El6tolas simitashoz Q385: Megmunkalasi
sebesség az oldalak és a fenék simitasa alatt mm/
percben.

Q203

zA
Q200 GE Q204

{1 aseo

L

>
X

Priklad: NC mondatok

8 CYCL DEF 253 HORONYMARAS

Q215=0

;MEGMUNKALAS JELLEGE

Q218=80 ;HORONY HOSSZA
Q219=12 ;HORONYSZELESSEG
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q224=+0 ;ELFORDITASI SZOG

Q367=0

;A HORONY HELYZETE

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q351=+1 ;MARASFAJTA
Q201=-20 ;MELYSEG

Q202=5

;SULLYESZTESI MELYSEG

Q369=0.1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

Q338=5
Q200=2

;FOGASVETEL SIMITAS
;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q366=1 ;BEMERULES
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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IVES HORONY (254 Ciklus) g
N
Hasznalja a 254 Ciklust egy ives horony teljes megmunkalasahoz. A E
ciklus paramétereitél fliggéen az alabbi megmunkalasi alternetivak

lehetségesek: ;
Teljes megmunkalas: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa c
Csak nagyolas e
Csak a fenék simitasa, oldalak simitasa _g
Csak fenéksimitas 7))
Csak oldalsimitas ‘@
Q

@ Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggbleges 1)
bemerilés adhaté meg (Q366=0) mert a bemerilési 7]

sz0g nem meghatarozott. o

1)

Nagyolas .E
1 Aszerszam a horony kdzepén valtakozo6 iranyl mozgassal, a (]
szerszamtablazatban megadott sullyedési szoggel mozog az E

els6 fogasvételi mélységre. A Q366 paraméterrel pontosithatja a

siillyedési eljarast. Q

2 ATNC kinagyolja a hornyot, megtartva a simitasi rahagyast 8
(Q368 paraméter). N

3 Ezt a muiveletet ismétli mindaddig, amig a horonymélységet el <
nem éri. .
(o0)
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Simitas

4 Amennyiben a simitasi rahagyas adott, a TNC besimitja a horony
oldalait, ha megadott, tdbb fogasvétellel. A horony falat
érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

5 Ezutan a TNC besimitja a horony aljat. A horony aljat
érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

&

344

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban RO
sugarkorrekcioval kell programozni. Definialja a Q367
paramétert (Referencia horonypoziciéhoz)
megfeleléen.

ATNC azon a tengelyen (munkasik) hajtja végre a ciklust,
amellyel megkodzeliti a kezdd poziciot. Példaul, Xés Y -
ban, ha CYCL CALL POS X... Y...-tprogramoz, vagy U
és V-ben, ha CYCL CALL POS U... V...-t programoz

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.
Figyelje a Q204 paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atmérg6jének kéteszerese, a TNC a hornyot szintén
belllrdl kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen
hornyot meg tud munkalni kis szerszammal is.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab feliilete alatt!
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Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Mivelet
meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthato végre, ha a simitasi rahagyas (Q368, Q369)
definialt.

Horony szélessége Q219 (parhuzamos a munkasik
masodlagos tengelyével): Adja meg a horony
szélességét. Haa szerszam atmérdjével megegyez6
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
muveletet fogja végrehajtani (horonymaras).
Maximalis horonyszélesség nagyolaskor: A
szerszamatmérd kétszerese

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Koriv atméréje Q375: Adja meg a koriv atmérgjét.

Referencia horony poziciéjahoz (0/1/2/3/4)
Q367: A horony pozicidja a szerszam pozicidjahoz
képest amikor a ciklust meghivja (lasd a jobboldali
kozépsb képet):

1: Szerszam pozicié = Horony bal kérivének
kdzéppontja. A kiindulasi sz6g Q376 azonositja ezt a
poziciot. A megadott koriv kdzéppontjat nem veszi
figyelembe.

2: Szerszam pozicio = Kbzépvonal kdzéppontja. A
kiindulasi sz6g Q376 azonositja ezt a poziciot. A
megadott koriv kdzéppontjat nem beszi figyelembe.
3: Szerszam pozicidé = Horony jobb kdrivének
kdzéppontja. A kiindulasi sz6g Q376 azonositja ezt a
poziciot. A megadott koriv kdzéppontjat nem veszi
figyelembe.

Ko6zéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A koriv kb6zéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Csak Q367 = 0 esetén
érvényes.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszollt érték):
A koriv kbozéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén. Csak Q367 = 0 esetén érvényes.

Kiindulasi szog Q376 (abszolut érték): Adja meg a
kezd6pont polar szogét.

Nyitasi szog Q248 (inkremens érték): Adja meg a
horony nyitasi szogét.
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Sz6g novekmény Q378 (inkremens érték): Szdg,
amellyel a teljes hornyot elforgatjuk. A forgatas
kdzéppontja megegyezik a koriv kdzéppontjaval.

Ismétlések szama Q377: A megmunkalasi
m(iveletek szama a koriven.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranyi maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

-1 = elleniranyu

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a horony alja k6z6tti
tavolsag.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanél nagyobb értéket.

Simitasi rahagyas a fenéken Q369 (inkremens
érték): Simitasi rahagyas a szerszamtengelyen.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/
percben.

Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban.

!
X
% Q206
]
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A (7))
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti ‘C
tavolsag. zA E
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 E
(abszolut érték): A munkadarab fellilet abszolut >
koordinatai -
2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az E
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a Q200 Q204 (o)
szerszam Utkdzés nélkiil el tud mozogni. Q368 =
Meriilési stratégia Q366: Merlilési stratégia tipusa. @Qseg | [ 5 (7))
Q203 \
0 =flggdleges siillyedés. A szerszamtablazatban O
az aktiv szerszam sullyedési szégének SZOG 90°- /A ﬁ Q
ként kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy — 1)
hibaiizenetet kiild. X 8
1 = helikalis sullyedés. A szerszamtablazatban az n
aktiv szerszam siillyedési szogének SZOG nem 0°-  PFiklad: NC mondatok (7))
ként kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy ‘©
hibatizenetet kiild. Csak elegengé hely esetén 8 CYCL DEF 254 IVES HORONY E
merul be csavarvonal mentén. Q215=0 ;MEGMUNKALAS JELLEGE E
2 =valtakoz6 iranyu sillyedés. A = .
szerszamtablazatban az aktiv szerszam stillyedesi 0219=12 ;HORONYSZELESSEG Q
sz6gének SZOG 0°-ként kell definialni. Ellenkezd Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT 8
esetben a TNC egy hibalizenetet kiild. Q375=80 ;0SZTOKOR ATMEROJE N
Elotola§ S|m|tashoz'0385: I\(Ieg_mquala& Q367=0 :HIVATK. HORONYPOZ. <
sebesség az oldalak és a fenék simitasa alatt mm/ .
percben. Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE (o0)

Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q376=+45 ;KIINDULASI SZOG
Q248=90 ;NYITASI SZOG
Q378=0 ;LEPESI SZOG
Q377=1 ;MEGMUNKALASOK SZAMA
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q351=+1 ;MARASFAJTA
Q201=-20 ;MELYSEG
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q369=0.1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q338=5 ;FOGASVETEL SIMITAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q366=1 ;BEMERULES
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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8.4 Zsebmar

ZSEBSIMITAS (212 Ciklus)

1

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan
mozgatja a kdvetkez§ helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha
programozott- 2. biztonagi pozicio, a zseb kdzepe.

Azseb kbzéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a megmunkalasi sikban. A TNC figyelembe veszi a
rahagyast és a szerszam sugarat a kezd6pont szamitasakor. Ha
szilkséges, a TNC athalad a zseb kdzéppontjan.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehajtja
az els6 fogasvételt.

A szerszam érint6legesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érintdiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lév6 kiindulasi pontra.

Ezt a muveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahlizza a szerszamot gyorsjaratban a
kodvetkez6 helyekre: biztonsagi pozicid, vagy -ha programozott-
2. biztonagi pozicio és végiil a zseb kdzepe (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdbket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ha a zsebet simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztélli maroét (ISO 1641) és kis
el6tolast.

A zseb minimalis mérete: A szerszamsugar
haromszorosa.

a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

ql_% Az MP7441 gépi paraméter 2. bitiében adhaté meg, hogy
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!
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2z g Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A Priklad: NC mondatok (7))
szerszamcsucs és a munkadarab fellilete kozotti ‘O
tavolsag. 354 CYCL DEF 212 ZSEBSIMITAS E
Furatmélység Q201 (inkremens érték): A Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG E
munkadarab fellilete és a zseb alja kdzd4tti tavolsag. Q201=-20 ;MELYSEG >
Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR g

megmunkalasi sebessége amig sillyed mm/ - :
percben. Beszuraskor azanyagba adjon meg kisebb Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG S
értéket, mint a Q207-ben definialt érték. Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR -
Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas Q203=+30 ;FELSZIN KOORD. (7]
foganként. Adjon meg nullanal nagyobb értéket. Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS ‘O
Mar'f'zsi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE Q
maras alatt mm/percben. ®
. .. Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE (7))
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (&)
(abszolut érték): A munkadarab feliilet koordinatai. Q218=80 ;1. OLDAL HOSSZA -
2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA .g
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a Q220=5 ;SAROKSUGAR po.
szerszam utkdzés nélkil el tud mozogni. ®
Q221=0 ;RAHAGYAS 1. TENG. E

Ko6zéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):

A zseb kdzéppontja a munkasik 0
referenciatengelyén. 8
Ko6zéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték): N
A zseb kdzéppontja a munkasik masodlagos <
tengelyén. .
(o0)

Els6 oldal hossza Q218 (inkremens érték): Zseb
hossza, parhuzamos a munkasik
referenciatengelyével.

Masodik oldal hossza Q219 (inkremens érték):
Zseb hossza, parhuzamos a munkasik masodlagos
tengelyével.

Saroksugar Q220: Zseb sarkanak radiusza: Ha itt
nem ad meg semmit, a TNC feltételezi, hogy a sarok
sugara egyenl6 a szerszam sugaraval.

Rahagyas az 1. tengelyen Q221 (inkremens
érték): Rahagyas el6pozicionalaskor a munkasik
referenciatengelyén a zseb hosszara vonatkoztatva.
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8.4 Zsebmar

CSAPSIMITAS (213 Ciklus)

1

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen mozgatja a kdvetkez6
helyekre: biztonsagi pozicid, vagy -ha programozott- 2. biztonagi
pozicio, a zseb kdzepe.

A csap kdzéppontjarol a szerszam a megmunkalas
kezd6pontjara mozog a megmunkalasi sikban. Ez a kezd6pont a
csap fellletétdl korulbelll a szerszamradiusz 3,5-szeresére van.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehajtja
az els6 fogasvételt.

A szerszam érint6legesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lév kiindulasi pontra.

Ezt a mUiveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahlizza a szerszamot gyorsjaratban a
kdvetkez6 helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha programozott-
2. biztonagi pozicié és végil a zseb kbzepe (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmélysegre vonatkozo6 algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ha a csapot simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztélli marot (ISO 1641) és kis
el6tolast.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitiében adhaté meg, hogy
@ a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépoziciondlast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab fellilete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kdzotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a csap alja kdzotti tavolsag.

Munkameneti elétolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sillyed mm/
percben. Beszuraskor azanyagba adjon meg kisebb
értéket; ha mar megmunkalt csaprol van sz, adjon
meg nagyobb elbtolasi értéket.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanal nagyobb értéket.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab fellilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam utkdzés nélkil el tud mozogni.

Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A csap kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszollt érték):
A csap kdzéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Els6 oldal hossza Q218 (inkremens érték): Csap
hossza, parhuzamos a munkasik
referenciatengelyével.

Masodik oldal hossza Q219 (inkremens érték):
Csap hossza, parhuzamos a munkasik masodlagos
tengelyével.

Saroksugar Q220: Csap sarkanak radiusza.

Rahagyas az 1. tengelyen Q221 (inkremens
érték): Rahagyas el6épozicionalaskor a munkasik

referenciatengelyén a csap hosszara vonatkoztatva.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC mondatok

35 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS

Q200=2
Q291=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q294=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

@
| -
:BIZTONSAGI TAVOLSAG g
:MELYSEG =~
:ELOTOLAS SULLYSZTKOR c
:SULLYESZTESI MELYSEG S
:ELOTOLAS MARASKOR _8
:FELSZIN KOORD. 0
:2. BIZTONSAGI TAVOLS ‘O
:1. TENGELY KOZEPE %
:2. TENGELY KOZEPE 7
:1. OLDAL HOSSZA ‘i
:2. OLDAL HOSSZA _g
;SAROKSUGAR e
:RAHAGYAS 1. TENG. g
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8.4 Zsebmar

KORZSEBSIMITAS (214 Ciklus)

1

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan
mozgatja a kdvetkez§ helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha
programozott- 2. biztonagi pozicio, a zseb kdzepe.

Azseb kbzéppontjardl a szerszam a megmunkalas kezdépontjara
mozog a megmunkalasi sikban. A TNC figyelembe veszi a
munkadarab nyers atmérdéjét és a szerszam sugarat a kezdépont
szamitasakor. Ha a nyersdarab atméréjére nullat ad meg, a TNC
a zseb kdzepén szur be.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehajtja
az els6 fogasvételt.

A szerszam érint6legesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érintdiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lév6 kiindulasi pontra.

Ezt a mlveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
meélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahlzza a szerszamot gyorsjaratban a
kdvetkez6 helyekre: biztonsagi pozicid, vagy -ha programozott- 2
biztonsagi tavolsag és végul a zseb kbzepe (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

kovetkezdket:
A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ha a zsebet simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztéld maro6t (ISO 1641) és kis
el6tolast.

a TNC hibatiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

@5 Az MP7441 gépi paraméter 2. bitiében adhaté meg, hogy

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab feliilete alatt!
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214 Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A Priklad: NC mondatok 7))
szerszamcsucs és a munkadarab feliilete kozotti ]
tavolsag. 42 CYCL DEF 214 KORZSEBSIMITAS E
Furatmélység Q201 (inkremens érték): A Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG E
munkadarab fellilete és a zseb alja kdzd4tti tavolsag. Q201=-20 ;MELYSEG >
Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR g
megmunkalasi sebessége amig sillyed mm/ - :
percben. Beszuraskor azanyagba adjon meg kisebb Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG B
értéket, mint a Q207-ben definialt érték. Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR -
Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas Q203=+30 ;FELSZIN KOORD. (7]
fogankent. Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS ‘0
Mar'f'zsi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE Q
maras alatt mm/percben. ®
. .. Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE (7))
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (&)
(abszolut érték): A munkadarab feliilet koordinatai. Q222=79 ;NYERSDARAB ATMEROJE -
2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az Q223=80 ;KESZDARAB ATMEROJE .g
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a S
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni. 1]
Ko6zéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték): E
A zseb kdzéppontja a munkasik 0
referenciatengelyén. 8
Ko6zéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték): N
A zseb kdzéppontja a munkasik masodlagos <
tengelyén. .
(o0)

Munkadarab nyers atmérdéje Q222: A zseb
megmunkalas el6tti atmérdje az elpozicionalas
kiszamitasahoz. Adja meg a munkadarab nyers
atmeérgjét, ami kisebb lesz, mint a kész darab
atmérgje.

Kész darab atmérdéje Q223: A besimitott zseb
atmérgje. Adja meg a besimitott munkadarab
atméragjét, ami nagyobb lesz, mint a nyersdarab
atmérdje és nagyobb, mint a szerszam atmérgje.
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8.4 Zsebmar

KORCSAPSIMITAS (215 Ciklus)

1

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan
mozgatja a kdvetkez§ helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha
programozott- 2. biztonagi pozicio, a zseb kdzepe.

A csap kdzéppontjarol a szerszam a megmunkalas
kezd6pontjara mozog a megmunkalasi sikban. Ez a kezd6pont a
csap fellletétdl korulbelul a szerszamradiusz kétszeresére van.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehajtja
az els6 fogasvételt.

A szerszam érint6legesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lév6 kiindulasi pontra.

Ezt a mUiveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahlizza a szerszamot gyorsjaratban a
kdvetkez6 helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha programozott-
2. biztonagi pozici6 és végil a zseb kbzepe (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmélysegre vonatkozo6 algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ha a csapot simitaniis akarja ugyanazzal a szerszammal,
akkor hasznaljon keresztélli marot (ISO 1641) és kis
elétolast.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy
@ a TNC hibaiizenetet adjon-eg, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kdzotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a csap alja kdzotti tavolsag.

Munkameneti elétolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sillyed mm/
percben. Beszuraskor azanyagba adjon meg kisebb
értéket; ha mar megmunkalt csaprol van sz, adjon
meg nagyobb elbtolasi értéket.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanal nagyobb értéket.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab fellilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam utkdzés nélkil el tud mozogni.

Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A csap kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszollt érték):
A csap kdzéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Munkadarab nyers atmérdje Q222: A csap
megmunkalas el6tti atmérdje az elépozicionalas
kiszamitasahoz. Adja meg a munkadarab nyers
atméradjét, ami nagyobb lesz, mint a kész darab
atmérgje.

Készdarab atmérgje Q223: A besimitott csap
atmérgje. Adja meg a készdarab simitott atmeérdgjét,
ami kisebb lesz, mint a nyersdarab atmérgje.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC mondatok

43 CYCL DEF 215 KORCSAPSIMITAS

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=81
Q223=80

)
'@©
e
;BIZTONSAGI TAVOLSAG g
;MELYSEG S
;ELOTOLAS SULLYSZTKOR g
;SULLYESZTESI MELYSEG S
;ELOTOLAS MARASKOR =
;FELSZIN KOORD. 7
;2. BIZTONSAGI TAVOLS ‘O
;1. TENGELY KOZEPE %
;2. TENGELY KOZEPE 8
;NYERSDARAB ATMEROJE -
;KESZDARAB ATMEROJE _g
i
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HORONY (egyenes) valtakozé iranyu
megmunkalas (210 Ciklus)

N
1

4

agyolas

A TNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a 2. biztonsagi
tavolsagra és azutan a baloldali lekrekités kozéppontjaba. Innen
a TNC a szerszamot a munkdarab f6lé mozgatja a biztonsagi
melységre.

A szerszam a programozott elétolassal mozog a munkadarab
feliiletére. Ezutan a szerszam hossziranyban folyamatosan
sillyed az anyagba, amig el nem éri a jobb oldali lekerekités
kdzepét.

A szerszam visszaall a bal oldali kér kb6zéppontjara, tovabb
sillyedve az anyagba. Ezt a m(iveletet ismétli mindaddig, amig a
megadott mélységet el nem éri.

A marasi méalységen, a TNC a szerszamot mint homlokmarot
mozgatja a horony masik végéig, majd vissza a horony kbzepére.

Simitas

5

A TNC a szerszamot a bal oldali kor kdzepére pozicionalja, majd
egy félkdr mentén érintélegesen raall a horony bal oldali végére.
Egyeniranyu marassal ezutan a szerszam megmunkalja a kontart
(M3 esetén), ha megadott, tobb fogasban.

Amikor a szerszam eléri a kontar végét, akkor érint6 iranyban all
le rola, majd visszatér a bal koriv kozéppontjahoz.

A ciklus végén a TNC gyorsmenetben hlzza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A nagyolas alatt a szerszam oldaliranyu valtakozo
mozgassal meril bele az anyagba az egyik végétdl a
masikig. El6furas ezért nem szukséges.

A furatmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A szerszam atmérdje nem lehet nagyobb, mint a horony
szélessége és nem lehet kisebb, mint annak a harmada.

A szerszam atmeérgjének kisebbnek kell lennie a horony
hosszanak felénél. A TNC ellenkez6 esetben nem tudja
végrehajtani a ciklust.
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Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjiében adhatdé meg, hogy
a TNC hibalizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kdzotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab fellilete és a horony alja k6zo6tti
tavolsag.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): Teljes
mélység, ameddig a szerszam sullyed a valtakozd
iranyl mozgas alatt.

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: M(ivelet
meghatarozasa:

0 Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a Z koordinata, ahova a szerszam ttkozés nélkil el
tud mozogni.

Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A horony k6zéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A horony k6zéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Els6 oldal hossza Q218 (parhuzamos a munkasik
referenciatengelyével): Adja meg a horony hosszat.

Masodik oldal hossza Q219 (parhuzamos a
munkasik masodlagos tengelyével): Adja meg a
horony szélességét. Ha a szerszam atmérgjével
megegyezd horonyszélességet ad meg, a TNC csak
a nagyolasi muiveletet fogja végrehajtani
(horonymaras).
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Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Szdg,
amellyel a teljes hornyot elforgatjuk. A forgatas
kdzéppontja megegyezik a koriv kdzéppontjaval.

Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/
percben. Simitas alatt hatasos, ha a simitasi fogas
adott.

358

Priklad: NC mondatok

51 CYCL DEF 210 HORONY LENGETVE

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=12
Q224=+15
Q338=5
Q206=150

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;MELYSEG

;ELOTOLAS MARASKOR
;SULLYESZTESI MELYSEG
;MEGMUNKALAS JELLEGE
;FELSZIN KOORD.

;2. BIZTONSAGI TAVOLS
;1. TENGELY KOZEPE

;2. TENGELY KOZEPE

;1. OLDAL HOSSZA

;2. OLDAL HOSSZA
;ELFORDITASI SZOG
;FOGASVETEL SIMITAS
;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
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IVES HORONY valtakozé iranya megmunkalas
(211 Ciklus)

N
1

4

agyolas

A TNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a 2. biztonsagi
tavolsagra és azutan a jobb oldali lekrekités kozéppontjaba.
Innen a TNC a szerszamot a munkdarab f6lé mozgatja a
biztonsagi mélysegre.

A szerszam a programozott elétolassal mozog a munkadarab
fellletére. Innen a szerszam folyamatosan meriil bele azanyagba
a horony masik végeéig.

A szerszam ezutan lefelé iranyulé szogben visszaall a
kezddpontra, szintén ferde iranyl marassal. Ezt a miveletet (2.
Iépéstdla 3.-ig) ismétlimindaddig, amig a megadott mélységet el
nem éri.

A TNC a szerszamot homlokmaréként mozgatja a marasi
meélységen a horony masik végeéig.

Simitas

5

o

A TNC a szerszamot érintélegesen mozgatja a horony kozepérél
a kész munkadarab konturjara. Egyeniranyd marassal ezutan a
szerszam megmunkalja a konturt (M3 esetén), ha megadott,
tébb fogasban. A simitasi mivelet kezdépontja a jobb oldali kdriv
kdzéppontja.

Amikor a szerszam eléri a kontur végét, érinté iranyban leall réla.

A ciklus végén a TNC gyorsmenetben hlzza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A nagyolas alatt a szerszam oldaliranyu valtakozo
csavarmozgassal meril bele az anyagba az egyik végétol
a masikig. El6faras ezért nem sziikséges.

A furatmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = O -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A szerszam atmérdéje nem lehet nagyobb, mint a horony
szélessége és nem lehet kisebb, mint annak a harmada.

A szerszam atmeérgjének kisebbnek kell lennie a horony
hosszanak felénél. A TNC ellenkez6 esetben nem tudja
végrehajtani a ciklust.

HEIDENHAIN iTNC 530
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211

360

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a
munkadarab felllete alatt!

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kdzotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a horony alja k6zo6tti
tavolsag.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): Teljes
meélység, ameddig a szerszam sillyed a valtakoz6
iranyl mozgas alatt.

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Mdvelet
meghatarozasa:

0 Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték):
Az a Z koordinata, ahova a szerszam Utko6zés nélkul
el tud mozogni.

Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A horony k6zéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A horony k6zéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Koriv atmérdje Q244: Adja meg a koriv atmérgéjét.
Masodik oldal hossza Q219: Adja meg a horony
szélességét. Haa szerszam atmérdjével megegyezd

horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
miiveletet fogja végrehajtani (horonymaras).

Kiindulasi szog Q245 (abszolut érték): Adja meg a
kezddpont polar sz6gét.

Q203

zA

oo

N Q207

Q200 ﬁﬂggb

Q204

Dl
Q202
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Q201
=
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Q217

Q216

|
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Nyitasi szog Q248 (inkremens érték): Adja meg a
horony nyitasi szogét.

Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): Eltolas
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sillyed mm/
percben. Simitas alatt hatasos, ha a simitasi fogas
adott.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC mondatok

52 CYCL DEF 211 IVES HORONY

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q219=12
Q245=+45
Q248=90
Q338=5
Q206=150

@

| -
:BIZTONSAGI TAVOLSAG g
;MELYSEG =~
;ELOTOLAS MARASKOR c
:SULLYESZTESI MELYSEG S
:MEGMUNKALAS JELLEGE _8
:FELSZIN KOORD. 17
:2. BIZTONSAGI TAVOLS ‘O
;1. TENGELY KOZEPE %
:2. TENGELY KOZEPE 0
:0SZTOKOR ATMEROJE Ci
;2. OLDAL HOSSZA _g
;KIINDULASI SZOG —
:NYITASI SZOG g
:FOGASVETEL SIMITAS o
:ELOTOLAS SULLYSZTKOR 8
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62

i X
50 100 -40 -30 -20

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamdefinicié nagyolashoz/simitashoz
Horonymar6 meghatarozasa
Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz
Szerszam visszahluzasa
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7 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS Ciklusdefinicio a kils6é kontur megmunkalasahoz
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-30 ;MELYSEG
Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q207=250 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE

Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE

;1.
;2.

horonymaras

-

Q218=90 OLDAL HOSSZA

Q219=80 OLDAL HOSSZA

Q220=0 ;SAROKSUGAR

Q221=5 ;RAHAGYAS 1. TENG.
8 CYCL CALL M3 Ciklus hivasa a kilsé kontur megmunkalasahoz
9 CYCL DEF 252 KORZSEBMARAS KORZSEB MARASA ciklus definialasa

Q215=0 ;MEGMUNKALAS JELLEGE

Q223=50 ;KOR ATMEROJE

Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q351=+1 ;MARASFAJTA

Q201=-30 ;MELYSEG

Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG

Q369=0.1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN

Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

Q338=5 ;FOGASVETEL SIMITAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

Q370=1 ;PALYAATFEDES

Q366=1 ;BEMERULES

Q385=750 ;SIMITASI ELOTOLAS
10 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX KORZSEB MARASA ciklus hivasa
11 LZ+250 RO FMAX M6 Szerszamvaltas

as, csap és

4

8.4 Zsebmar
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12 TOLL CALL 2 Z S5000 Horonymaro hivasa
13 CYCL DEF 254 IVES HORONY HORONY ciklus definialasa
Q215=0 ;MEGMUNKALAS JELLEGE
Q219=8 ;HORONYSZELESSEG
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q375=70 ;O0SZTOKOR ATMEROJE
Q367=0 ;HIVATK. HORONYPOZ. Nem sziikséges elépozicionalas X/Y-ban
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q376=+45 ;KIINDULASI SZ0OG
Q248=90 ;NYITASI SZOG
Q378=180 ;LEPESI SZOG Masodik horony kezd6pontja
Q377=2 ;MEGMUNKALASOK SZAMA
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q351=+1 ;MARASFAJTA
Q201=-20 ;MELYSEG
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q369=0.1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q338=5 ;FOGASVETEL SIMITAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q366=1 ;BEMERULES
14 CYCL CALL X+50 Y+50 FMAX M3 HORONY ciklus hivasa
15L Z+250 RO FMAX M2 Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

16 END PGM C210 MM

364
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8.5 Ciklusok furatmintazatok
készitéséhez
Attekintés

A TNC két ciklust kinal fel kozvetlenil furatmintazatok
Iétrehozasahoz:

Ciklus Funkciégomb
220 LYUKKOR 220

[
221 LYUKSOROK 221

[ =)

A kovetkez6 fix ciklusokkal lehet a 220 és 221 Ciklusokat kombinalni:

@ Ha szabalytalan pontmintazatokat szeretne létrehozni,
hasznalja a CYCL CALL PAT-t (lasd “Ponttablazatok”
276. oldal)ponttablazatok kidolgozasahoz.

200 Ciklus FURAS

201 Ciklus DORZSARAZAS

202 Ciklus KIESZTERGALAS

203 Ciklus UNIVERZALIS FURAS

204 Ciklus HATRAFELE SULLYESZTES

205 Ciklus UNIVERZALIS MELYFURAS

206 Ciklus UJ MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal

207 Ciklus UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlité tokmany
nélkiil

208 Ciklus FURATMARAS

209 Ciklus MENETFURAS FORGACSTORESSEL

212 Ciklus ZSEB SIMITASA

213 Ciklus CSAP SIMITASA

214 Ciklus KORZSEB SIMITASA

215 Ciklus KORCSAP SIMITASA

251 Ciklus NEGYSZOGZSEBEK

252 Ciklus KORZSEB MARASA

253 Ciklus HORONYMARAS

254 Ciklus [VES HORONY

262 Ciklus MENETMARAS

263 Ciklus MENETMARAS / SULLYESZTES

264 Ciklus MENETMARAS TELIBE

265 Ciklus HELIKALIS MENETMARAS TELIBE

267 Ciklus KULSO MENETMARAS

HEIDENHAIN iTNC 530
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LYUKKOR (220 Ciklus)

1 ATNC a szerszamot az aktualis poziciorol az els§ megmunkalasi
muvelet kezd6pontjara mozgatja gyorsjaratban.

Sorrend:

Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagra (féorsoé tengely)
Raallas a kezddpontra a féorsé tengelyén.

Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felilete folé
(f6orso tengelye).

2 Errél a poziciorol a TNC végrehaijtja az utoljara definialt ciklust.

3 Ezutan a szerszam egyenesen vagy egy koriv mentén a
kovetkez6 megmunkalasi mivelet kezdépontjara mozog. A
szerszam megall a biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonsagi
tavolsagnal).

4 Ezta mveletet (1-3) ismétli mindaddig, amig az 8sszes
mveletet végre nem hajtja.

=y

366

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

220 Ciklus DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a 220 Ciklus
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust.

Ha a 220 Ciklust kombinalja a 200..209, 212..215,
251..265 vagy 267 fix ciklusok valamelyikével, a 220
Ciklusban megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab
felllet és 2. biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix
ciklusban is érvényes lesz.

Kézéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A koriv kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Koézéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A koriv kdzéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Koriv atmérdje Q244: A lyukkor atmérdje.

Kiindulasi szog Q245 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az els6 megmunkalasi
miivelet kezd6pontja k6zo6tti sz6g.

2aro szog Q246 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az utols6 megmunkalasi
miivelet kezd6pontja k6zotti szog (nem ad teljes
kort). Ne adjon ugyanolyan értéket a zar6- és a
kezdbszdognek. Ha zar6szogként nagyobb értéket
ad meg, mint kiindulasi szogként, amegmunkalas az
6ramutato jarasaval ellentétes, ellenkez6 esetben
megegyezo.

Q217

!
| X
Q216
z A
Q200 Q204
Q203 L
!
X
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Szoglépés Q247 (inkremens érték): A lyukkoron Priklad: NC mondatok N
1évé két alakzat altal bezart sz6g. Ha erre nullat ad Q
meg, a TNC a kiindulasi és zardsz6gekbdl és az 53 CYCL DEF 220 LYUKKOR =
ismétlések szamabol kiszamolja a Iépési szoget. Ha Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE ‘@
erre nullatél kilénbozé értéket ad meg, a TNC nem (7]
veszi figyelembe a zardszéget. A széglépésben Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE ‘0
megadott el6jel meghatarozza a megmunkalas Q244=80 ;0SZTOKOR ATMEROJE —
iranyat (- = 6ramutat6 jarasaval megegyez6). N

Q245=+0 ;KIINDULASI SZOG (7))
Ismétlések szama Q241: A megmunkalasi ‘O

m(iveletek szama a koriven. Q246=+360;ZAR0SZ0G

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A Q247=+0 ;LEPESISZOG
szerszamcsucs és a munkadarab fellilete kozotti Q241=8 ;MEGMUNKALASOK SZAMA

tavolsag. Mindig pozitiv érték. Q200=2 .BIZTONSAGI TAVOLSAG
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 = .

(abszolut érték): A munkadarab felillet koordinatai. D2 O RELS A NOORDS

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az SR SR e L el ) U
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGSRA
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni. Q365=0 :MOZGAS FAJTAJA

Mozgas biztonsagi tavolsagra Q301: Két
megmunkalas kdzotti mozgas meghatarozasa.

0: Mlveletek kdzott a biztonsagi tavolsagra mozog.
1: Mliveletek koz6tt a 2. biztonsagi tavolsagra
mozog.

Mozgas fajtaja? Egyenes=0/koriv=1 Q365: Két
megmunkalas k6z6tti mozgas palyajanak
meghatarozasa.

0: Egyenes vonalu mozgas a muveletek kdozott

1: A szerszam az 0szt6kdron mozog a miveletek
kozott

8.5 Ciklusok furatmintazatok k
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LYUKSOROK (221 Ciklus)

1

S

N

(o]

3

I%‘_’ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

221 Ciklus DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a 221 Ciklus
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust.

Ha a 221 Ciklust kombinalja a 200..209, 212..215,
251..265 vagy 267 fix ciklusok valamelyikével, a 221
Ciklusban megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab
felllet és 2. biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix
ciklusban is érvényes lesz.

A TNC a szerszamot az aktualis poziciorol automatikusanaz elsé
megmunkalasi mlivelet kezd6pontjara mozgatja.
orrend:
Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagra (féorsoé tengely)
Raallas a kezddpontra a féorsé tengelyén.
Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete folé
(f6orso tengelye).
Errél a poziciorol a TNC végrehaijtja az utoljara definialt ciklust.
A szerszam a referenciatengely pozitiv iranyaban a kdvetkez6
megmunkalas kezddépontjara mozog a biztonsagi tavolsag (vagy
a 2. biztonsagi tavolsag) figyelembevételével.
Ezt a mulveletet (1-3) ismétli mindaddig, amig az 6sszes
mveletet az els6 sorban végre nem hajtja. A szerszam az els6
sor utols6 pontja fol6tt all.
A szerszam ezutan a masodik sor végére mozog ahol folytatja a
megmunkalast.
Ebbdl a poziciobol a szerszam a kdvetkez6 megmunkalasi
mivelet kiindulasi pontjara mozog a referenciatengely negativ
iranyaban.
Ezt a miveletet (6) ismétli mindaddig, amig az 6sszes miveletet
az masodik sorban végre nem hajtja.
A szerszam a kovetkez6 sor kiindulasi pontjara mozog.
Minden ezutan kdvetkez6 sor megmunkalasi iranya az el6z6hoz
képest ellentétes.
68
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21 Kezd&pont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték):  PFiklad: NC mondatok N
= A kezdBpont koordinatai a munkasik [}
referenciatenge|yén_ 54 CYCL DEF 221 LYUKSOROK :
L]
Kezddpont a 2. tengelyen Q226 (abszolut értek): A Q225=+15 ;KIIND. PONT 1. TENG. 3
kezddpont koordinatai a munkasik masodlagos Q226=+15 ;KIIND. PONT 2. TENG. )
tengelyén.
oel Q237=+10 ;TAVOLSAG 1. TENG. ‘ﬁ
Tavolsag az 1. tengelyen Q237 (inkremens érték): = ;
A sorban lévé pontok tavolsaga. Q238=+8 ;TAVOLSAG 2. TENG. ~$
Tavolsag a 2. tengelyen Q238 (inkremens érték): 0242=6 R
Sorok kozti tavolsag. Q243=4 ;SOROK SZAMA
Oszlopok szama Q242: Amegmunkalasi m(iveletek Q224=+15 ;ELFORDITASI SZOG
szama egy sorban. Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Sorok szama Q243: Sorok szama. Q203=+30 ;FELSZ'N KOORD.
Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Szdg, Q204=50 :2.BIZTONSAGI TAVOLS
amellyel a teljes pontmintazatot elforgatjuk. A
forgatas kdzéppontja a kiindulasi pont. Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGSRA

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Mozgas biztonsagi tavolsagra Q301: Két
megmunkalas kdzotti mozgas meghatarozasa.

0: Mlveletek kdzott a biztonsagi tavolsagra mozog.
1: Mérési pontok k6z6tt a 2. biztonsagi tavolsagra
mozog.

8.5 Ciklusok furatmintazatok k
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahlUzasa
Ciklus definicio: furas
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7 CYCL DEF 220 LYUKKOR Ciklus definialasa 1. lyukkdrhdz, 200 Ciklus automatikus hivasa,
Q216=+30 ;1. TENGELY KOZEPE Q200, Q203 és Q204 a 220 Ciklusban megadottak
Q217=+70 ;2. TENGELY KOZEPE
Q244=50 ;O0SZTOKOR ATMEROJE
Q245=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q246=+360;ZAR0SZ0G
Q247=+0 ;LEPESISZOG
Q241=10 ;MEGMUNKALASOK SZAMA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.

Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGSRA
Q365=0 ;MOZGAS FAJTAJA

8 CYCL DEF 220 LYUKKOR Ciklus definialasa 2. lyukkorhdz, 200 Ciklus automatikus hivasa,
Q216=+90 ;1. TENGELY KOZEPE Q200, Q203 és Q204 a 220 Ciklusban megadottak
Q217=+25 ;2. TENGELY KOZEPE
Q244=70 ;O0SZTOKOR ATMEROJE
Q245=+90 ;KIINDULASI SZOG
Q246=+360;ZAR0SZ0G
Q247=30 ;LEPESI SzZ0G
Q241=5 ;MEGMUNKALASOK SZAMA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.

Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGSRA

Q365=0 ;MOZGAS FAJTAJA
9LZ+250 RO FMAX M2 Szerszamtengely visszahlzasa, program vége
10 END PGM PATTERN MM
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8.6 SL Ciklusok

8.6 SL Ciklusok

Alapismeretek

Az SL ciklusok lehet6vé teszik komplex konturok leirasat, melyek
legfeljebb 12 alkonturbdl alinak (zsebek vagy szigetek). Az
alkonturokat egyedi alprogramok irjak le. A TNC a teljes konturt az
alkonturok (alprogram szamok) alapjan szamitja ki, amik a ciklus 14
KONTURGEOMETRIA bemenetei.

I% Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memoria
meérete (beleértve az 6sszes konturleird alprogramot)
behatarolt. A programozhaté conturelemek szama fiigg a
kontur tipusatol (kilsé vagy bels6) és a konturleird
alprogramok szamatol. Példaul egy korulbelul 1024
egyenesbdl allé kontar kimeriti ezt a feltételt.

Az SL ciklusok a megmunkalasi miiveletek eredményeivel
atfogo és komplex bels6 szamitasokat végeznek.
Biztonsagi okokbdl megmunkalas el6tt mindig futtasson
grafikus programtesztet! Ez az egyetlen mod arra, hogy
kideruiljon, hogy a TNC altal kalkulalt program az
elvarasoknak megfeleléen mikdodik-e.

Az alprogramok jellemzéi

A koordinatatranszformaciok megengedettek. Egy konturleirasnal
alkalmazott transzformacio hatassal van a kdvetkez6 alprogramra
is, hacsak az nincs torolve a ciklus hivasa utan.

A TNC figyelmen kivil hagyja az el6tolast (F) és a mellékfunkciokat
(M).

A TNC zsebnek értelmezi, ha a szerszam a konttron beliil halad,
példaul egy, az ramutato jarasaval egyezd iranyban haladé kontar
RR sugarkorrekcioval.

A TNC szigetnek értelmezi, ha a szerszam a kontaron kivil halad,
példaul egy, az 6ramutato jarasaval egyez6 iranyban haladoé kontur
RL sugarkorrekcioval.

Az alprogramok nem tartalmaznak szerszamtengely iranyu
koordinatakat.

A megmunkalasi sik meghatarozasa az alprogram elsé pozicional6
mondataban torténik. A kiegészit6 tengelyek (U, V, W) hasznalata
megengedett.

372

Priklad: Program felépitése: Megmunkalas SL
Ciklusokkal
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA ...
13 CYCL DEF 20.0 KONTURADATOK ...

16 CYCL DEF 21.0 ELOFURAS ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22.0 KINAGYOLAS ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23.0 FENEKSIMITAS ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Fix ciklusok jellemzé6i
Ciklusok el6tt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot.
Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkil
forgacsol, amig egy szigethez nem ér.

A bels6 sarkok sugara programozhat6 — a szerszam folyamatosan
halad a kontur megsértése nélkil a belsé sarkoknal (ezt
alkalmazza nagyolasnal és a kontur simitasanal is).

Simitaskor a konturt érinté iven kozeliti meg.

Afenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kdzeliti meg
a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy Z/X
siku iv).

A kontur megmunkalasanal végig vagy kiemel, vagy kérbemar.

8.6 SL Ciklusok

@ Az MP7420 paraméterben beallithatd, hogy a szerszam
hova pozicionaljon a 21 és 24 ciklusok végén.

A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a ciklus 20 KONTURADATOK-nal adhatok meg.
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8.6 SL Ciklusok

SL ciklusok attekintése

Ciklus

Funkciégomb

14 KONTURGEOMETRIA (alap)

LBL 1...N

20 KONTURADAT (alap)

20
CONTOUR
DATA

21 ELOFURAS (opcionalis)

22 NAGYOLAS (alap)

23 FENEKSIMITAS (opcionalis)

24 OLDALSIMITAS (opcionalis)

Bovitett ciklusok:

Ciklus

."
£
S
=
1)
(=}

Q
)
=
T

25 ATMENO KONTUR

27 HENGERPALAST

28 HENGERPALAST horonymaras

29 HENGERPALAST gerincmaras

39 HENGERPALAST kiils6 kontur marasa

EEE

374
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KONTURGEOMETRIA (14 Ciklus)

A kontur leirasat tartalmazo 0sszes alprogram a 14-es
KONTURGEOMETRIA ciklusban van felsorolva.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdiket:

A 14 Ciklus DEF aktiv, tehat a programban val6
definialasa utan azonnal érvénybe lép.

A 14 Ciklusban legfeljebb 12 alprogramot (alkonturt)
lehet kilistaztatni.

1 A kontur cimkeszama: Adjon meg minden konturt

L definial6 sziikséges alprogramhoz egy
cimkeszamot. Fogadjon el minden cimkét az ENT
gombbal. Amikor az 6sszes cimkeszamot bevitte
nyomja meg az END gombot.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL Ciklusok

Atlapolt kontarok

Uj kontur kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek
atlapolhatok. Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecstkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: Atlapolt zsebek

@ A kovetkez6 példa konturalprogramokat a 14
KONTURGEOMETRIA ciklussal hivtuk meg a
féprogramban.

Az A és B zsebek atlapoltak.

ATNC kiszamolja az S és S, metszésponokat. Ezeket nem kell
programozni.

A zsebeket teljes korként kell programozni.

1. Alprogram: A Zseb

2. Alprogram: B Zseb

W

76

Priklad: NC mondatok

8 Programozas: Ciklusok @



K0z0s teriilet

Az A és B feliiletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt

fellletet is:

1 Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie.

1 Az els6 zsebnek (a ciklus 14-ben) a kezdépontja a masodikon kivdil
kell hogy legyen.

A fellilet:
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= Az Afelllet zseb a B pedig sziget.
= Az Afellletet a B-n kiviil kell kezdeni.
= A B fellletet az A-n belll kell kezdeni.

A fellilet:

[o9]
—
o)
=
]

o
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8.6 SL Ciklusok

w >
o) o)
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Metszett teriilet

Csak az A és B felllletek altal atlapolt feliiletet munkalja ki. (A csak A
vagy csak a B altal takart feliilet megmunkalatlan marad.)

1 Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie.

1 Az A felliletet a B-n belul kell kezdeni.

W

78
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KONTURADATOK (20 Ciklus)

A ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leiré alprogramokhoz
tartoz6 megmunkalasi adatokat.

&

20
CONTOUR
DATA

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdiket:

A 20 Ciklus DEF aktiv, tehat a programban val6
definialasa utan azonnal érvénybe lép.

A furatmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = O -t programoz, a
TNC a kdvetkez6 ciklust nem hajtja végre.

A 20 Ciklusban megadott adatok érvényesek a
21..24 Ciklusokra is.

Ha a Q-Paraméter-Programban Si ciklust hasznal, akkor
a Q1-Q19 paraméterek nem hasznalhatok
programparaméterként.

Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
munkadarab fellilete és a zseb alja k6z6tti tavolsag.

Atlapolasi faktor Q2: Q2 x szerszamsugar =
lépésfaktor k.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban

Simitasi rahagyas a fenéken Q4 (inkremens
érték): Simitasi rahagyas a szerszamtengelyen.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q5
(abszolut érték): A munkadarab felllet abszolut
koordinatai

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kdzotti
tavolsag.

Pozicionalasi magassag Q7 (abszolut érték):
Abszolut magassag amelyen a szerszam nem
Utkozik a munkadarabbal (k6zbensd

pozicionalaskor és a ciklus végén a visszahuzaskor).

Belso sarok radiusza Q8: Belsd sarok lekerekités
sugara; megadott érték a szerszam kdzéppontjanak
palyajara vonatkozik.

Forgasirany? Oramutaté jarasaval megegyezd =
-1 Q9: Zsebek megmunkalasi iranya.
Oramutatd jarasa szerint (Q9 = -1 elleniranyd
maras zsebeknél és szigeteknél)

Oramutaté jarasaval ellentétesen (Q9 = +1
egyeniranyu maras zsebeknél és szigeteknél)

A megmunkalasi paramétereket egy programmegszakitas soran
ellendrizni lehet és ha sziikséges fellilirhatok.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC mondatok

57 CYCL DEF 20.0 KONTURADATOK

Q1=-20 ;MARASI MELYSEG

Q2=1 ;PALYAATFEDES

Q3=+0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q4=+0.1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q5=+30 ;FELSZIN KOORD.

Q6=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q7=+80 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q8=0.5 ;LEKEREKITESI SUGAR
Q9=+1 ;FORGASIRANY
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8.6 SL Ciklusok

ELOFURAS (21 Ciklus)

@ Az eléfurasi pontok szamitasanal a TNC nem veszi

figyelembe a TOOL CALL mondatban programozott DR
korrekcios értéket.

Szlik terileten a TNC nem tudja végrehajtani az el6farast
olyan szerszammal, ami nagyobb mint a
nagyoldszerszam.

Folyamat

1

2

A szerszam az els6 fogasvételt az el6irt F fordulatszammal teszi
meg.

Amikor a szerszam eléri az els6 fogasvételi mélységet, FMAX
gyorsjarattal visszaall a kiindulasi poziciora, és ujra besillyed, és

az els@ fogasvételi mélység elbtt a biztonsagi tavolsagra megall t.

A biztonsagi tavolsagot automatikusan kiszamolja a vezérl6:
30 mm alatti teljes fuartmélység esetén: t = 0.6 mm

Ha a teljes fuartmélység meghaladja a 30 mm-t: t =
furatmélység / 50

Maximalis biztonsagi tavolsag: 7 mm
Miutan a szerszam elérte az els6 furatmélységet, azutan
munkameneti elétolassal fur le a kovetkezd fogasmélységre.

A TNC addig ismétli az 1-4 |épéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

A varakozasi id6 utan a furat aljarol a szerszam visszatér a
kiindulasi helyzetbe FMAX gyorsjarattal forgacstoréshez.

Alkalmazas

A 21-es ciklus a szerszam fogasveételi pontjainak el6furasat végzi.
Figyelembe veszi a fenék és oldal rahagyasokat valamint a nagyolo
szerszam sugarat. A szerszam fogasvételi pontjai szolgalnak a
nagyolas kezddpontjainak is.

21

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Méret, amellyel

[ ¢ | a szerszam fogasonként eléfur (negativ

megmunkalasi iranyhoz negativ elgjel).

Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége mm/perc-ben furas soran.

Nagyolo6 szerszam szama Q13: A nagyol6
maroszerszam szama.

380
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Priklad: NC mondatok

58 CYCL DEF 21 ELOFURAS
Q10=+5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q13=1 ;KINAGYOLO SZERSZAM
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KINAGYOLAS (22 Ciklus)

1

2

A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalso
rahagyas figyelembevételével.

Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a kontuart belllrél kifelé haladva.

A sziget konturjat (itt: C/D) munkalja ki, majd raall a zsebek
konturjara (itt: A/B).

A kdvetkez6 Iépésben a TNC a kovetkezd fogasvételi mélységre

mozgatja a szerszamot é€s megismétli a nagyolasi folyamatot,
amig a programozott mélységet eléri.

Végil a TNC visszahUlizza a szerszamot a biztonsagi magassagra.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezéket:

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztél(i hosszlyukmarot
(ISO 1641) vagy furjon el6 21 Ciklussal.

A 22 Ciklus Q19 paraméterével és a szerszamtabla
ANGLE és LCUTS oszlopaival definialhatja a sillyedési
eljarast:

Ha Q19=0-t ad meg, a TNC mindig merélegesen
sullyed, még akkor is, ha siillyedési szoget (ANGLE)
definial az aktiv szerszamhoz.

Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a TNC merélegesen
sullyed. A Q19 valtozé iranyu el6tolas szolgal merulési
el6tolaskent.

Ha a Q19 el6tolas definialt a 22 Ciklusban, és a
szerszamtablazatban 0,1 és 89,999 kozo6tti érték van
megadva ANGLE-ként, a TNC a megadott szogben,
csavarvonal mentén vesz fogast.

Ha a 22 Ciklusban megadunk valtozé iranyu el6tolast
és a szerszamtablazatban nincs ANGLE megadva, a
TNC hibatizenetet kiild.

Ha a geometriai jellemzdk nem teszik lehetévé nem
teszi lehetévé a helikalis mertlést (horony), a TNC
leng6 suillyedést probal végrehajtani. A lengetési
hosszt a LCUTS és ANGLE oszlopokbdl szamitja
(lengetési hossz = LCUTS / tan ANGLE)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC mondatok

59 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS
Q10=+5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q18=1 ;ELONAGYOLO SZERSZAM
Q19=150 ;LENGESI ELOTOLAS
Q208=99999;ELOTOLAS VISSZAHUZAS

” @



8.6 SL Ciklusok

382

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sullyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti elétolas Q11: Megmunkalasi
sebesség a bemerilés alatt mm/percben.

Marasi el6tolas Q12: A maras el6tolasi sebessége
mm/percben.

Durva nagyolészerszam szama Q18: Annak a
szerszamnak a szama, amellyel a TNC a kontur
elénagyolasat végzi. Ha nincs elénagyolas, adjon
meg nullat; ha nullatél kilénb6zé értéket ad meg, a
TNC csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket
nem tudott elénagyolni.

Ha a TNC a simitandé kontarra nem tud oldalrol
raalini, akkor a TNC folyamatosan mertil6 (lengetési)
elétolassal all ra. Emiatt az LCUTS paraméterben a
szerszamhosszat és az ANGLE paraméterben a
maximalis mertilési sz6get meg kell adniaa TOOL.T
szerszamtablazatban (lasd “Szerszamadatok” 154.
oldal). Ellenkez6 esetben a TNC egy hibalizenetet
kuld.

Lengd elétolas Q19: Megmunkalasi sebesség a
bemerilés alatt mm/percben.

Visszahuzasi el6tolas Q208: A szerszam
megmunkalasi sebessége amikor visszahtzza
megmunkalas utan mm/percben. Ha a Q208 =0,
akkor a furasi el6tolas Q12 értékével huzza ki.
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FENEKSIMITAS (23 Ciklus)

@ A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kiindulasi
pontjat. A kiindulasi pont fligg a rendelkezésre allo
helyt6l a zsebben.

A szerszam a megmunkalasi sikot egyenletesen kozeliti meg (egy
fuggdleges érint6kdriven). Ezutan a szerszam eltavolitja a nagyolas
utan maradt simitasi rahagyast.

Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam
sebessége bemerilés alatt.
Marasi el6tolas Q12: Maras sebessége.

Visszahuzasi el6tolas Q208: A szerszam
megmunkalasi sebessége amikor visszahuzza
megmunkalas utan mm/percben. Ha a Q208 = 0,
akkor a furasi el6tolas Q12 értékével huzza ki.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC mondatok

60 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q208=99999;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
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8.6 SL Ciklusok

OLDALSIMITAS (24 Ciklus)

Az alkonturokra a raallas és ledllas egy érintd koriven torténik.
Minden egyes alkontur simité marasa kulon-kulon kertl
végrehajtasra.
I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A simitd maro sugaranak és a Q14-ben megadott
oldalrahagyas 6sszegének kisebbnek kell lenni mint a
ciklus 20-ban megadott Q3-as oldalrahagyas és a
nagyol6 maré sugaranak 6sszege.

Ez az 6sszefiiggés akkor is igaz, ha a 24-es ciklust a 22-
es Nagyol6 ciklus nélkiil programozzuk; ebben az
esetben a nagyolo6 szerszam sugarara nullat adjunk meg.

24 Ciklust konturmarashoz is hasznalhatja. Ehhez:

definidlja a megmunkalando konturt egyetlen
szigetként (zsebhatar nélkil), és

adja meg a simitasi rahagyast (Q3) a 20 Ciklusban, ami
nagyobb legyen, mint a Q14 simitasi rahagyas +
hasznalt szerszam radiusza.

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kiindulasi
pontjat. A kiindulasi pont fiigg a rendelkezésre allo
helytél a zsebben és a 20 Ciklusban megadott
rahagyastol.

Forgasirany? Oramutaté jarasaval megegyezé =
-1 Q9:

Megmunkalas iranya:

+1:0Oramutaté jarasaval ellentétes

—1:0ramutat6 jarasaval megegyez6

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sullyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam
sebessége bemerilés alatt.

Marasi el6tolas Q12: Maras sebessége.

Simitasi rahagyas oldalt Q14 (inkremens érték):
Adjuk meg a rahagyast a kiildnb6z6 simitobmarasi
miveletekhez. Ha Q14 = 0-at adunk meg, a
megmarado simitasi rahagyas torolve lesz.
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Priklad: NC mondatok

61 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS

Q9=+1 ;FORGASIRANY

Q10=+5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q14=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
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ATMENO KONTUR (25 Ciklus)

Ez a ciklus - kombinalva a ciklus 14 KONTURGEOMETRIA-val -
el6seqiti az olyan nyitott konturok megmunkalasat, ahol a kontar
kezd6pontja és végpontja nem esik egybe.

A ciklus 25 ATMENO KONTUR-nak szamos elénye van egy nyitott
kontur hagyomanyos eljarassal (pozicionalé6 mondatokkal) torténé
megmunkalasaval szemben:

A vezérlés feligyeli a megmunkalast, hogy megakadalyozza az
alametszéseket vagy a felulet karosodasokat. Kérjiik a végrehajtas
el6tt grafikus szimulaciodval ellendrizze le a konturt!

Ha a kivalasztott szerszam sugara tul nagy, a kontar sarkait tjra
lehet munkalni.

A kontur teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalhatdé meg. A maras tipusa még akkor is
megmarad, amikor a konturt tikrozzuik.

A marasnal a szerszam a kalonbdz6 fogasmélységeken oda-vissza
mozoghat: Ez gyorsabb megmunkalast eredményez.

Az ismételt nagyolasi és simitasi miveletek végrehajtasa céljabol
rahagyast lehet megadni.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A furatmeélységre vonatkoz¢ algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A TNC csak a 14 KONTURGEOMETRIA ciklus els®
cimkéjét veszi figyelembe.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memaoria mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban 1024
egyenes elmozdulast tud programozni.

20 KONTURADAT ciklus nem sziikséges.

A 25 Ciklus utan névekményesen programozott poziciok
a szerszamnak a ciklus veégi helyzetéhez vannak
viszonyitva.

@ Utkbzésveszély!
Az Utkozeés elkeriiléséhez,
A 25 Ciklus utan na programozzon névekményesen a
szerszamnak a ciklus végi helyzetéhez viszonyitva.

Mozgassa a szerszamot az dsszes fétengelyen a
megadott (abszolut) pozicidkra, mivel a ciklus végén a
szerszam helyzete nem azonos a ciklus elején felvett

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC mondatok

62 CYCL DEF 25 ATMENO KONTUR

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

;MARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;FELSZIN KOORD.
;BIZTONSAGI MAGASSAG
;SULLYESZTESI MELYSEG

;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

;ELOTOLAS MARASKOR
;MARASFAJTA
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Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a kontur feneke kdzotti
tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q5
(abszolut érték): A munkadarab feliletének a
munkadarab nullapontra vonatkoztatott abszolut
koordinataja.

Pozicionalasi magassag Q7 (abszolut érték):
Abszolut magassag, amelyen a szerszam nem
Utkozik a munkadarabbal. A ciklus végén a
visszahuzas pozicioja.

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sillyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a szerszamtengelyen.

Marasi el6tolas Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikon.

Egyeniranyu vagy elleniranyi maras?
Elleniranya =-1 Q15:

Egyeniranyu maras: Beviteli érték = +1

Elleniranyd maras: Beviteli érték = -1

Hogy lehet6vé tegylik az egymast valto elleniranyu
és elleniranyt marast:Beviteli érték = 0
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HENGERPALAST (27 Ciklus, szoftver opci6 1)

@ Ehhez a ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlbnek
specialis kilakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus lehet6vé teszi hogy egy két dimenzids kontart - miutan a
programjat elkészitettiik - henger palaston megmunkaljuk.

Vezet6hornyok marasahoz a hengerpalaston hasznalja a 28 Ciklust.

A kontur a 14-es KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott
alprogramban van leirva.

Az alprogram egy forgastengely és az azzal parhuzamos tengely
koordinatait tartalmazza. Példaul a C forgastengelyt és a Z-t, mint
azzal parhuzamos linearis tengelyt. Az L, CHF, RND APPR (kivéve

APPR LCT) és DEP palyaelemek a programozasnal felhasznalhatok.

A méretek a forgastengelyen kivansag szerint megadhatok fokban
vagy milliméterben (vagy inch). A kivant mérettipus a
ciklusdefinicidban kivalaszthato6.

1 ATNC afogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalso
rahagyas figyelembevételével.

2 Azels6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott kontart.

3 Akontu végén, a TNC visszamozgatja a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra, majd visszaall a bemetszési ponthoz;

4 Az 1..31épéseketismétli mindaddig, amig a megadott Q1
meélységet el nem éri.

5 Aszerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkeziket:

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memoria
mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban 1024 egyenes
elmozdulast tud programozni.

A furatmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéll hosszlyukmaroét
(ISO 1641).

A hengert a korasztal kdzepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a kdrasztalra merélegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesiil, a TNC hibatizenetet kiild.

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

A TNC ellenérzi, hogy a kompenzalt és nem kompenzalt
tengelyek beleesnek-e abba a tartomanyba, amit az MP
810.x gépi paraméterben meghataroztak. A ,Hibas
programozott kontur* hibatizenet esetén az MP 810.x=0
gépi paramétert kell beallitani erre az értékre.

Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
hengerpalast és a kontur alja kdzo6tti tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a hengerpalast kiteritett sikjaban.

Ez a rdahagyas a sugarkorrekcio iranyaban érvényes.

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a hengerpalast felllete kozotti
tavolsag.

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sillyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a szerszamtengelyen.

Marasi elétolas Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikon.

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a
konturt megmunkaljuk.

Mértékegység? szog/egy. Q17: Az alprogram
forgastengelyének méretei vagy fokokban (0) vagy
mm/inch (1)-ben vannak megadva.

Priklad: NC mondatok

63 CYCL DEF 27 HENGERPALAST

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

;MARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;SULLYESZTESI MELYSEG
;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR
;MERTEMEGADASI MOD
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HENGERPALAST horonymaras (28 Ciklus,
szoftver opcio 1)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

Ennek a ciklusnak a segitségével egy henger palastjaba marhatunk
kilonb6z6 alaku hornyokat. A 27-es ciklussal ellentétben a
szerszam tengelye az aktiv sugarkorrekcio mellett is mindig a
henger kdzéppontjara mutat. Teljesen parhuzamos falakat
munkalhat meg olyan szerszammal, ami pontosan akkora, mint a
horony.

Kisebb torzulasok az oldalfalaknal, nagyobbak a kdriveken és a ferde
egyeneseknél lehetnek. Ennek a torzuldsnak a minimalizalasahoz
meg kell hatarozni egy tlrési értéket a Q21 paraméterben, amellyel
a TNC az olyan hornyokat munkalja meg, amiknek a szélessége
megegyezik a szerszaméval.

egyutt kell programozni. A sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a
TNC elleniranya vagy egyeniranyd marassal munkalja-e meg a
hornyot.

1 ATNC a szerszamot a fogasvételi pont f6lé pozicionalja.

2 Azels6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott horony falat, figyelembevéve
a simitasi rahagyast az oldalan.

3 Akontuvégén, a TNC elmozgatja a szerszamot a szemkdzti falra,
majd visszaall a fogasvételi ponthoz.

4 Az 2..3épéseket ismétli mindaddig, amig a megadott Q1
mélységet el nem éri.

5 Ha adott meg tlrési értéket a Q21 paraméterben, a TNC ujra
megmunkalja a horony falait.

6 Végll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus el6tti utolsé programozott poziciéra (a
7420 gépi paramétertdl fliggéen)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memoria mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban 1024
egyenes elmozdulast tud programozni.

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéll hosszlyukmarot
(1ISO 1641).

A hengert a korasztal kozepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a korasztalra merélegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesiil, a TNC hibalizenetet kiild.

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

A TNC ellenérzi, hogy a kompenzalt €és nem kompenzalt
tengelyek beleesnek-e abba a tartomanyba, amit az MP
810.x gépi paraméterben meghataroztak. A ,Hibas
programozott kontur” hibalizenet esetén az MP810.x =0
gépi paramétert kell beallitani erre az értékre.

8 Programozas: Ciklusok @



Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
hengerpalast és a kontur alja k6zo6tti tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a horony falan. A simitasi
rahagyas a horony szélességét a megadott érték
kétszeresével csokkenti.

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a hengerpalast fellilete kdzotti
tavolsag.

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sillyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti elétolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a szerszamtengelyen.

Marasi el6tolas Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikon.

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a
kontart megmunkaljuk.

Mértékegység? szdég/egy. Q17: Az alprogram
forgastengelyének méretei vagy fokokban (0) vagy
mm/inch (1)-ben vannak megadva.

Horony szélessége Q20: A megmunkalanddé
horonyszélesség.

Tiirés? Q21: Ha a Q20 programozott horony
szélességénél kisebb szerszamot hasznal, a
torzulasok keletkezhetnek a horony falan ott, ahol a
palya egy kérivet vagy ferde egyenest kovet. Ha Q21
tlirést ad meg, a TNC tovabbi marasi mlveleteket
végez, annak érdekében, hogy a horony méretei
minél inkabb kozelitsenek a megmunkald szerszam
szélességével megegyezd szélességi horonyhoz. A
Q21 paraméterrel megadhat6é a megengedett
eltérés ettdl az idealis horonytol. A tovabbi marasi
muiveletek szama figg a henger sugaratol, a
hasznalt szerszamtoél és a horony mélységétél. Minél
kisebb a megadott tlirés, annal pontosabb a horony
és annal hosszabb a megmunkalasi idé. Javaslat:
Hasznaljon 0,02 mm t(irést.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC mondatok

63 CYCL DEF 28 HENGERPALAST

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12
Q21=0

;MARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;SULLYESZTESI MELYSEG
;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR
;sMERTEMEGADASI MOD
;HORONYSZELESSEG
;TOLERANCE
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8.6 SL Ciklusok

CYL SURFACE RIDGE (29 Ciklus, szoftver
opciod 1)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének

specialis kilakitasunak kell lennie.

Ennek a ciklusnak a segitségével egy henger gerincére marhatunk
kilonbo6z6 alaka hornyokat. Ezzel a ciklussal a szerszam tengelye az
aktiv sugarkorrekcio mellett is mindig a henger kézéppontjara mutat.

egyutt kell programozni. A sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a
TNC elleniranyl vagy egyeniranyl marassal munkalja-e meg a
gerincet.

A gerinc végénél a TNC mindig hozzaad egy félkort, aminek a
radiusza a gerinc szélességének a fele.

1

A TNC a szerszamot a kiindulasi pont f6lé pozicionalja. ATNC a
gerinc szélességeébdl és a szerszam atmérdjébdl szamitja a
kiindulasi pontot. Ez a kontur alprogram elsé definialt pontja
mellett talalhato, a gerinc szélességével és a szerszamatmeérdvel
eltolva. A sugarkorrekcié meghatarozza, hogy a megmunkalas a
gerinc bal (1, RL = egyeniranyl maras) vagy jobb (2, RR =
elleniranyd maras) oldalan kezd6djon-e (lasd az abrat jobbra
kdzépen).

Miutan a TNC az els6 fogasvételi mélységre pozicionalt, a
szerszam egy koriv mentén érintélegesen mozog a gerinc falara
Q12 el6tolassal. Programozastol fiiggden, a simitasi rahagyast
meghagyja.

Az elsé fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott kontuart.

Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a megmunkalas kiindulasi pontjara.

Az 2..4 1épéseket ismétli mindaddig, amig a megadott Q1
mélységet el nem éri.

Véqll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus el6tti utolsé programozott poziciora (a
7420 gépi paramétertdl figgben)
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezéket:

Figyeljen arra, hogy a szerszamnak legyen elegendd
helye oldaliranyban a raallashoz és a leallashoz.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memoria mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban 1024
egyenes elmozdulast tud programozni.

A furatmeélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A hengert a kdrasztal kozepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a kdrasztalra merdlegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesiil, a TNC hibauzenetet kiild.

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

A TNC ellenérzi, hogy a kompenzalt €és nem kompenzalt
tengelyek beleesnek-e abba a tartomanyba, amit az

MP 810.x gépi paraméterben meghataroztak. A ,Hibas
programozott kontur® hibaiizenet esetén az MP810.x=0
gépi paramétert kell beallitani erre az értékre.

Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
hengerpalast és a kontur alja kdzotti tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték):
Simitasirahagyas a gerinc falan. A simitasi rahagyas
agerinc szélességétamegadott érték kétszeresével
noveli.

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a hengerpalast felllete kdzotti
tavolsag.

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sillyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a szerszamtengelyen.

Marasi elétolas Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikon.

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a
kontart megmunkaljuk.

Mértékegység? szog/egy. Q17: Az alprogram
forgastengelyének méretei vagy fokokban (0) vagy
mm/inch (1)-ben vannak megadva.

Gerinc szélessége Q20: A megmunkalandé
gerincszélesség.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC mondatok

63 CYCL DEF 29 CYL SURFACE RIDGE

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

;MARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;SULLYESZTESI MELYSEG

8.6 SL Ciklusok

;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR
sMERTEMEGADASI MOD
;RIDGE WIDTH
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8.6 SL Ciklusok

ZYLINDER-MAN. KONTUR (39 Ciklus, szoftver
opciod 1)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus lehetbvé teszi hogy egy nyitott két dimenzids konturt -
miutan a programjat elkészitettik - henger palaston megmunkaljuk.
Ezzel a ciklussal a szerszam tengelye az aktiv sugarkorrekcio mellett
is mindig a henger kézéppontjara mutat.

A 28 és 29 Ciklusoktol eltéréen, a kontar alprogramban a
megmunkalando aktualis konturt definialja.

1 ATNC aszerszamot a kiindulasi pont folé pozicionalja. ATNC a
kiindulasi pontot a kontur alprogram elsé definialt pontjahoz
rakja, eltolva a szerszam atmérdjével.

2 Miutan a TNC az els6 fogasvételi mélységre pozicionalt, a
szerszam egy koriv mentén érintélegesen mozog a kontarra Q12
el6tolassal. Programozastol fiiggden, a simitasi rahagyast
meghagyja.

3 Azels6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt.

4 Ezutan a szerszam érint6iranyban elhagyja a konturt és visszatér
a megmunkalas kiindulasi pontjara.

5 Az 2..4épéseket ismétli mindaddig, amig a megadott Q1
mélységet el nem éri.

6 Veégll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus el6tti utolsd programozott poziciora (a
7420 gépi paramétertél fliggben)

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdket:

Figyeljen arra, hogy a szerszamnak legyen elegendd
helye oldaliranyban a raallashoz és a leallashoz.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memoria mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban 1024
egyenes elmozdulast tud programozni.

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A hengert a kdrasztal kozepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a korasztalra merdlegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesiil, a TNC hibatizenetet kiild.

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

A TNC ellendrzi, hogy a kompenzalt és nem kompenzalt
tengelyek beleesnek-e abba a tartomanyba, amit az

MP 810.x gépi paraméterben meghataroztak. A ,Hibas
programozott kontur® hibatizenet esetén az MP810.x =0
gépi paramétert kell beallitani erre az értékre.
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=0 Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A Priklad: NC mondatok -
[ W] hengerpalast és a kontur alja k6zo6tti tavolsag. (@)
63 CYCL DEF 39 ZYLINDER-MAN. KONTUR T,
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték): =
Simitasi rahagyas a kontuar falan. Q1=-8 ;MARASI MELYSEG E
Biztonsagi tavolsag Q6 (inkremens érték): A Q3=+0 ;RAHAGYAS OLDALT v
szerszamcsucs és a hengerpalast felllete kozotti Q6=+0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG o
tavolsag. Q10=+3  ;SULLYESZTESI MELYSEG ‘-,',
Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig = ;
sillyed a szerszam minden fogasvételkor. ST R S e e ©
Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi Clemeel) AR Ll G (00)
sebessége a szerszamtengelyen. Q16=25 ;SUGAR
Marasi el6tolas Q12: A szerszam el6tolasi Q17=0 ;sMERTEMEGADASI MOD

sebessége a munkasikon.

Hengersugar Q16: A henger sugara, amelyen a
kontart megmunkaljuk.

Mértékegység? szog/egy. Q17: Az alprogram
forgastengelyének méretei vagy fokokban (0) vagy
mm/inch (1)-ben vannak megadva.
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8.6 SL Ciklusok

Példa: Egy zseb kinagyolasa és elésimitasa

0 BEGIN PGM C20 MM

1 BLKFORM 0.1 ZX-10Y-10 Z-40

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+15

4 TOOL DEF 2 L+0 R+7.5

5 TOOL CALL 1 Z S2500

6 LZ+250 RO FMAX

7 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA

8 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE1

9 CYCL DEF 20.0 KONTURADATOK
Q1=-20 ;MARASI MELYSEG

Q2=1 ;PALYAATFEDES

Q3=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
Q4=+0 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q5=+0 ;FELSZIN KOORD.

Q6=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q7=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q8=0.1 ;LEKEREKITESI SUGAR
Q9=-1 ;FORGASIRANY

396
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R3p 60°
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30

30

Nyersdarab meghatarozasa
Szerszamdefinicio: durva nagyolészerszam
Szerszamdefinicio: finom nagyoldszerszam
Szerszamhivas: durva nagyoloszerszam
Szerszam visszahuzasa

Kontuar alprogram definialasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek definialasa
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10 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS
Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASIELOTOLAS
Q18=0 ;ELONAGYOLO SZERSZAM
Q19=150 ;LENGESI ELOTOLAS
Q208=30000;ELOTOLAS VISSZAHUZAS

11 CYCL CALL M3

12 L Z+250 RO FMAX M6

13 TOOL CALL 2Z S3000

14 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS
Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASIELOTOLAS
Q18=1 ;ELONAGYOLO SZERSZAM
Q19=150 ;LENGESI ELOTOLAS
Q208=30000;ELOTOLAS VISSZAHUZAS

15 CYCL CALL M3

16 L Z+250 RO FMAX M2

17 LBL 1

18 L X+0 Y+30 RR

19 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30

20 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10
21 FSELECT 3

22 FPOL X+30 Y+30

23 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
24 FSELECT 2

25 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10
26 FSELECT 3

27 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30
28 FSELECT 2

29LBLO

30 END PGM C20 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Ciklus definicio: Durva nagyolas

Ciklus hivasa: Durva nagyolas
Szerszamvaltas

Szerszamhivas: finom nagyoloszerszam
El6simit6 ciklus meghatarozasa

Ciklus hivasa: El¢simitas

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

Kontur alprogram

lasd “Példa: FK programozas 2” 232. oldal

8.6 SL Ciklusok
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8.6 SL Ciklusok

Példa: Atlapolt konturok eléfarasa, nagyolasa és simitasa

0 BEGIN PGM C21 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+6

4 TOOL DEF 2 L+0 R+6

5 TOOL CALL 1 Z S2500

6 LZ+250 RO FMAX

7 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA

8 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE1/2/3/4

9 CYCL DEF 20.0 KONTURADATOK
Q1=-20 ;MARASI MELYSEG
Q2=1 ;PALYAATFEDES
Q3=+0.5 ;RAHAGYAS OLDALT
Q4=+0.5 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q5=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q6=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q7=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q8=0.1 ;LEKEREKITESI SUGAR
Q9=-1 ;FORGASIRANY
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L/

35

65

100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio: furas

Szerszamdefinicié nagyolashoz/simitashoz

Szerszamhivas: furas
Szerszam visszahlzasa

Kontuar alprogram definialasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek definialasa
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10 CYCL DEF 21 ELOFURAS Ciklus definicio: Eléfuras %
Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG (7))
Q11=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR E
Q13=2 ;KINAGYOLO SZERSZAM *

11 CYCL CALL M3 Ciklus hivasa: El6faras o

12 L T+250 RO FMAX M6 Szerszamvaltas ‘-,I,

13 TOOL CALL 2 Z S3000 Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz ©O

14 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS Ciklus definicio: Kinagyolas d
Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG

Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q18=0 ;ELONAGYOLO SZERSZAM
Q19=150 ;LENGESI ELOTOLAS
Q208=30000;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
15 CYCL CALL M3 Ciklus hivasa: Kinagyolas
16 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS Ciklus definicio: Fenéksimitas
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=200 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q208=30000;ELOTOLAS VISSZAHUZAS

17 CYCL CALL Ciklus hivasa: Fenéksimitas
18 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS Ciklus definicio: Oldal simitasa
Q9=+1 ;FORGASIRANY
Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG

Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=400 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q14=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
19 CYCL CALL Ciklus hivasa: Oldal simitasa
20L z+250 RO FMAX M2 Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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1. Kontur alprogram: bal zseb

2. Kontur alprogram: jobb zseb

8.6 SL Ciklusok

3. Kontur alprogram: bal oldali négyzet sziget

4. Kontur alprogram: jobb oldali haromszog sziget

H

00 8 Programozas: Ciklusok @



-< |

8.6 SL Ciklusok
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas

Szerszam visszahlizasa
Kontur alprogram definialasa

Megmunkalasi paraméterek definialasa

Ciklus hivasa
Szerszamtengely visszahlUzasa, program vége
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Kontur alprogram

8.6 SL Ciklusok
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8.6 SL Ciklusok

Megjegyzés:
1 A henger a forgbasztalon kdzpontos
@ Nullapont a forgoasztal kbzepén
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Szerszam definicio

Szerszamhivas, a szerszamtengely az Y
Szerszam visszahlizasa

Szerszam pozicionalasa a forgdasztal kozepére

Kontur alprogram definialasa

Megmunkalasi paraméterek definialasa

Forgoasztal el6pozicionalasa
Ciklus hivasa
Szerszamtengely visszahlUzasa, program vége
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Kontur alprogram

12LCHA0ZF20RL Ammbenmegadottadatakiraseialra (171

8.6 SL Ciklusok
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8.6 SL Ciklusok

Megjegyzések:
1 A henger a forgbasztalon kdzpontos
@ Nullapont a forgoasztal kbzepén

1 A felez6pont palyajanak leirdasa a kontar
alprogramban
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Szerszam definicio

Szerszamhivas, a szerszamtengely az Y
Szerszam visszahlizasa

Szerszam pozicionalasa a forgdasztal kozepére

Kontur alprogram definialasa

Megmunkalasi paraméterek definialasa

Ujramegmunkalas aktiv
Forgoasztal el6pozicionalasa
Ciklus hivasa
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8.6 SL Ciklusok

406

Szerszamtengely visszahlUzasa, program vége
Kontuar alprogram, a felez6pont palyajanak leirasa

12LCHAOZRORL | Ammbenmegadottadatakbrasriara (@171
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8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

Alapismeretek

Az SL ciklusok és a kontur formulak lehet6vé teszik komplex
konturok leirasat, melyek alkonturokbdl alinak (zsebek vagy
szigetek). Az egyes alkonturokat (geometriai adatokat) kiilon
programokban irja le. Igy mindegyik tetsz6legesen felhasznalhat6. A
valasztott alkonturokbodl, melyeket a konturképlet segitségével
Osszekapcsol, a TNC kiszamitja az Gj konturt.

@ Egy SL ciklushoz tartozo tarol6 (minden konturleird
programra érvényes) maximalisan 32 konturt tud
eltarolni. A programozhaté conturelemek szama fligg a
kontur tipusatol (kilsé vagy bels6) és a konturleird
alprogramok szamatol. Példaul egy korulbelil 1024
egyenesbdl allé kontur kimeriti ezt a feltételt.

Az SL ciklusok konturképlettel valé hasznalatnak
el6feltétele a strukturalt programfelépités, ugyanakkor
lehet6vé teszi, hogy az ismétl6d6 konturokat kilon
programokban tarolja. A konturképlet segitségével
kapcsolja 0ssze az alkonturokat egy k6z6s konturra,
majd hatarozza meg, hogy az egyes konturokat a TNC
zseb- vagy szigetmarasként értelmezze.

A TNC az "SL Ciklusok kontur formulaval "funkciéjanak
szamos felhasznalasi teriilete van, és tovabbi
fejlesztésekre var. Ez a funkcio alapul szolgal a jovébeni
fejlesztésekhez.

Az alkonturok tulajdonsagai

A TNC alapvet6en minden kontart zsebként értelmez. Ne
programozzon sugarkorrekciot. A konturképletben egy zsebet
tagadassal tud szigetre valtoztatni.

ATNC figyelmen kiviil hagyja az el6tolast (F) és a mellékfunkcidkat
(M).

A koordinatatranszformaciok megengedettek. Egy konturleirasnal

alkalmazott transzformacio hatassal van a kdvetkez6 alprogramra
is, hacsak az nincs tdrolve a ciklus hivasa utan.

Az alprogramok tartalmazhatnak f6éorso6 koordinatakat is, de
ezeket a TNC figyelmen kiviil hagyja.

A megmunkalasi sik meghatarozasa az alprogram elsé pozicional
mondataban torténik. A kiegészité tengelyek (U, V, W) hasznalata
megengedett.

Fix ciklusok jellemz&i
Ciklusok el6tt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot.

Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkul
forgacsol, amig egy szigethez nem ér.

A belsb sarkok sugara programozhat6 — a szerszam folyamatosan
halad a kontur megsértése nélkil a belsé sarkoknal (ezt
alkalmazza nagyolasnal és a kontur simitasanal is).

Simitaskor a kontart érint6 iven kozeliti meg.
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Priklad: Program felépitése: Megmunkalas SL
Ciklusokkal és kontur formulaval

0 BEGIN PGM CONTOUR MM

5 SEL CONTOUR “MODEL*“

6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK ...
8 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTOUR MM

Priklad: Program felépitése: Alkonturok
szamitasa kontuar formulaval
0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “CIRCLE1*
2 DECLARE CONTOUR QC2 = “CIRCLE31XY*~
3 DECLARE CONTOUR QC3 = “TRIANGLE*“
4 DECLARE CONTOUR QC4 = “SQUARE*“
5QC10=(QC1|QC3|QcC4)\QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM CIRCLE1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM CIRCLE1 MM

0 BEGIN PGM CIRCLE31XY MM

" @
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8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

Afenék simitasakor a szerszam szintén egy érintd iven kozeliti meg
a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy Z/X
sikua iv).

A kontur megmunkalasanal végig vagy kiemel, vagy kérbemar.

@ Az MP7420 paraméterben beallithatd, hogy a szerszam
hova pozicionaljon a 21 és 24 ciklusok végén.

A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a ciklus 20 KONTURADATOK-nal adhatok meg.

Konturdefiniciokat tartalmazé programok
hivasa

A SEL CONTOUR funkcioval egy konturdefiniciokat tartalmazo
programot hivunk, amib6él a TNC a konturleirasokat kiolvashatja:

Funkcidk valasztasa a programhivashoz: PGM CALL
e gomb megnyomasaval.
Nyomja meg a KONTUR VALASZTAS

CEWAR funkciégombot.

Adja meg a konturdefiniciokat tartalmazo6 programok
teljes neveét, a bevitelt az END gombbal zarja le.

A SEL CONTOUR mondatot az SL ciklus elé
programozza. A 14-es KONTUR GEOMETRIA ciklus a
SEL CONTOUR hasznalata esetén mar sziikségtelen.

Konturleirasok definialasa

ADECLARE CONTOUR funkciéval megadjuk az elérési utat azokhoz
a programokhoz, amikben a TNC megtalalja a konturleirasokat:

DECLARE

Nyomja meg a DECLARE funkciégombot.

Nyomja meg a KONTUR funkciégombot.

CONTOUR

Adjameg a QC konturleiras szamat, és erésitse meg
az ENT gombbal.

Adja meg a konturleirasokat tartalmazé programok
teljes nevét, a bevitelt az END gombbal zarja le.

@ A megadott QC konturleirasokkal tudjuk a
konturképletben a kiilonb6z6 konturokat 6sszeadni
(atlapolni).

A DECLARE STRING funkcioval definialunk egy
szoveget. Ez a funkcio el6zetesen még nem értékeldik
ki.
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Konturképletek megadasa

A funkcidgombok segitségével egy matematikai képletben

O0sszekapcsolhat kiilonb6z6 konturokat.

Q paraméter funkcio valasztasa: Nyomja meg a Q gombot (a
numerikus billentylizeten, lent, jobbra). A funkciésor mutatjaa Q

paraméter funkciodkat.

Funkci6 valasztasa a konturképlet megadasahoz, nyomja meg a
KONTURKEPLET funkcibgombot. Ezutan a TNC az alabbi

funkcibgombokat mutatja:

Logikai parancs

.,,
=
3
3
(=}

«Q
o
3
=3

Metszetképzés
pl.QC10=QC1 & QC5

Unioképzés
pl.QC25 =QC7 | QC18

)

Uni6 a metszet kivonasaval
pl. QC12 =QC5 " QC25

L]
>
*

Kivont teriilet komplementere
pl. @QC25 =QC1\ QC2

Konturtartomany komplementere
pl.Q12=#Q11

Zarojel nyitasa
pl.QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

Zarojel bezarasa
pl.QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

B R E

Egyedi kontur definialasa
pl.QC12 =QC1
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8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

Atlapolt kontarok

A TNC egy programozott konturt alapvetéen zsebnek tekint. A
konturképlet funkciodival lehet6sége van ezt megvaltoztatni, hogy a
TNC a konturt szigetként értelmezze.

Uj kontur kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek
atlapolhatok. Egy zseb méretét megnovelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecstkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: Atlapolt zsebek

I:ﬂg_—, A kbvetkez6 programozasi példak olyan konturleird
programok, amelyeket egy konturmeghatarozo
programmal hatarozunk meg. A konturmeghatarozo6
programot a KONTURVALASZTASA funkcién keresztiil
hivjuk az aktualis féprogramban.

Az A és B zsebek atlapoltak.

A TNC kiszamitja az S1 és S2 metszéspontokat (ezeket nem kell
beprogramozni).

A zsebeket teljes korként kell programozni.
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1. Konturleiré program: A Zseb

8.7 SL (‘iusok kontur formulaval
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1 Az A és B részfeliileteket kiilon programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkil.

= A konturképletben az A és a B felliletet az ,,Unié” funkcioval tudjuk
kiszamolni.

Kontirmeghatarozé program:
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8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

Kivont teriilet
Az A fellletet a B-vel atlapolt fellletet kivéve kell kimunkalni:

Az A és B reészfellileteket kiilon programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkul.

A konturképletben az A és a B felliletet az ,Kivont terilet
komplementere” funkcioval tudjuk kiszamolni.

Kontarmeghatarozé program:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “ZSEB_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “ZSEB_B.H*
54QC10=QC1\ QC2

55 ...

56 ...

Metszett teriilet

Csak az A és B feliletek altal atlapolt feltiletet munkalja ki. (A csak A
vagy csak a B altal takart felilet megmunkalatlan marad.)

Az A és B reszfellileteket kiilon programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkil.

A konturképletben az A és a B felliletet az ,Metszet” funkcioval
tudjuk kiszamolni.

Konturmeghatarozo program:

50 ...
51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “ZSEB_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “ZSEB_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

55 ...

56 ...

Kontiurmegmunkalas SL Ciklusokkal

I:Wg_—, Az komplett kontur megmunkalasa a 20-24. SL
ciklusokkal térténik (lasd “SL Ciklusok” 372. oldal).
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Példa: Kontar formulaval leirt kontur nagyolasa és simitasa
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8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

0 BEGIN PGM CONTOUR MM
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-40 Nyersdarab meghatarozasa
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+2.5 Nagyolészerszam definialasa
4 TOOL DEF 2 L+0 R+3 Simitdszerszam definialasa
5 TOOL CALL 1 Z S2500 Nagyol6szerszam hivasa
6 L Z+250 RO FMAX Szerszam visszahuzasa
7 SEL CONTOUR “MODEL* Konturmeghatarozé program pontositasa
8 CYCL DEF 20.0 KONTURADATOK Altalanos megmunkalasi paraméterek definialasa
Q1=-20 ;MARASI MELYSEG
Q2=1 ;PALYAATFEDES
Q3=+0.5 ;RAHAGYAS OLDALT
Q4=+0.5 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q5=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q6=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q7=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q8=0.1 ;LEKEREKITESI SUGAR
Q9=-1 ;FORGASIRANY
9 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS Ciklus definicio: Kinagyolas
Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
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8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASIELOTOLAS
Q18=0 ;ELONAGYOLO SZERSZAM
Q19=150 ;LENGESI ELOTOLAS

10 CYCL CALL M3

11 TOOL CALL 2 Z S5000

12 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=200 ;KINAGYOLASIELOTOLAS

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS
Q9=+1 ;FORGASIRANY
Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=400 ;KINAGYOLASIELOTOLAS
Q14=+0 ;RAHAGYAS OLDALT

15 CYCL CALL M3

16 L Z+250 RO FMAX M2

17 END PGM CONTOUR MM

Konturleiré program kontar formulaval

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = “CIRCLE1“
2FN 0: Q1 =+35

3FNO0: Q2 = +50

4 FN 0: Q3 =+25

5 DECLARE CONTOUR QC2
= “CIRCLE31XY*

6 DECLARE CONTOUR QC3 = “TRIANGLE*
7 DECLARE CONTOUR QC4 = “SQUARE*
8Qci0o=(Qc1]|/QCc2)\QCc3\QcC4

9 END PGM MODEL MM

Kontarleiré program:

0 BEGIN PGM CIRCLE1 MM
1 CC X+65 Y+50

2 L PR+25 PA+0 RO

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM CIRCLE1 MM

414

Ciklus hivasa: Kinagyolas
Simitdszerszam hivasa
Ciklus definicio: Fenéksimitas

Ciklus hivasa: Fenéksimitas
Ciklus definicio: Oldal simitasa

Ciklus hivasa: Oldal simitasa

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

Konturmeghatarozo program
Kondurleiras definialasa a “CIRCLE1“ programhoz
APGM “CIRCLE31XY“-ben hasznalat paraméterértékek beallitasa

Kondurleiras definialasa a “CIRCLE31XY*“ programhoz

Kondurleiras definialasa a “TRIANGLE" programhoz
Konurleiras definialasa a “SQUARE“ programhoz
Kontar formula

Konturleiré program: kor jobbra
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Konturleiré program: kor balra

Konturleiré program: haromszog jobbra

Konturleiré program: négyszog balra
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8.8 Ciklusok léptetd el

8.8 Ciklusok léptetd eljarasokhoz

Attekintés

A TNC a kovetkezd megvalositasi formakat kinalja léptetd

eljarasokra:
CAD-/CAM-rendszerrel Iétrehozott
Sik, négyszoglet( felllet
Sik, sokszdgti felllet
Tetszbleges felllet
Csavart fellletek

Ciklus Funkciégomb
60 MEGMUNK. DIGIADATBOL @
Megmunkalas digitalizalt adatokbdl kiilénb6z6 oaTA.
elétolasokkal

230 LEPTETO MEGMUNKALAS 20l =

Sik, négyszogletes felilletekhez [ ]

231 SZABALYOS FELULET
Ferde, lejtés vagy csavart fellletekhez

232 SIKMARAS
Téglalap alaku feliletekhez

416
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1

-D ADAT (30 Ciklus)

Az aktualis poziciorél a TNC FMAX gyorsjaratban mozgatja a
szerszamot a szerszamtengelyen a biztonsagi tavolsagra, a
programozott ciklus MAX pontja folé.

Ezutan a szerszam FMAX gyorsjaratban a munkasikon a
programozott ciklus MIN pontjara mozog.

Errél a pontroél a szerszam az elsé konturpontra mozog a
sullyedési el6tolassal.

A TNC minden digitalizalt ponton kersztiilvezeti a szerszamot a
marasi el6tolassal. Sziikség esetén a TNC a megmunkalasi
miveletek k6zott a digitalizalt pontokrol kiemel a biztonsagi
taolsagra.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsmenettel all el a felllettdl.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

kovetkezoket:

A ciklus 30-at a digitalizalt adatok és a PNT fajlok
futtatasara hasznalhatja.

Ha olyan PNT f4ajlt szeretne futtatni, ahol nincsen kijeldlve
a szerszamtengely, a marasi meélység a programozott
minimum pontbol szarmazik.

3-D adatok PGM neve: Adja meg annak a fajinak a

MILL 3-D

baTA neveét, amelybe a digitalizalt adatokat elmentette. Ha
a fajl nem az aktualis konyvtarba kerilt elmentésre,
akkor adja meg a teljes elérési utvonalat.

A tartomany min. pontja: A megmunkalandé
tartomany legals6 koordinatai (X, Y és Z
koordinatak).

A tartomany max. pontja: A megmunkalando6
tartomany legfels6 koordinatai (X, Y és Z
koordinatak).

Biztonsagi tavolsag 1 (inkremens érték): A
szerszam éle és a munkadarab felllete kdzo6tt [&vo
tavolsag a gyorsmenet végén.

Fogasvétel 2 (inkremens érték): El6tolas
foganként.

Munkameneti elétolas =: Megmunkalasi sebesség
a bemerilés alatt mm/percben.

Marasi el6tolas 4: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Kiegészité M funkcio: Opcionalisan
mellékfunkciok is megadhatok, példaul M13.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC mondatok

64 CYCL DEF 30 MEGMUNK. 3D ADATOKKAL

65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
66 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20
67 CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z2+0

68 CYCL DEF 30.4 SETUP 2

69 CYCL DEF 30.5 PECKG +5 F100

70 CYCL DEF 30.6 F350 M8
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8.8 Ciklusok léptetd el

LEPTETO MEGMUNKALAS (230 Ciklus)

A TNC a szerszamot a megmunkalasi sikban és a

szerszamtengelyen az aktudlis poziciobol el6szor a kezdbépontba
pozicionalja; a TNC a szerszamot a radiusztol balra és fel

mozgatja.

Ezutan FMAX gyorsmenettel a biztonsagi pozicioba mozog a

szerszam. Innen a programozott kiindulasi pontra all a

szerszamtengelyen a sillyedési el6tolassal.

Majd a szerszam a programozott elétolassal mozog a végpontra
.ATNC kiszamolja a végpontot a programozott kezd6pontbél, a
hosszbol és a szerszam sugarabol.

A TNC eltolja a szerszamot a kdvetkez6 kezddponthoz. Az (]
kezdbpont a szélesség és a fogasok szamabol szamolhato ki.

Miutan végigment az anyagon a szerszam ellentétes iranyban
kezd el mozogni.

A lépteté maras addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsmenettel all el a felllettdl.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

kovetkezobket:

A TNC az aktualis poziciorol a kezddpontra pozicional,
el6szor a munkasikra és aztan a tengelyre

A szerszam el6pozicionalasa biztositja azt, hogy ne
Utkdzzon a szerszam.
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Kezddpont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték):
A feltlet minimum pontjanak koordinatai a munkasik
referenciatengelyén.

Kezdopont a 2. tengelyen Q226 (abszolut érték): A
feltlet minimum pontjanak koordinatai a munkasik
masodlagos tengelyén.

Kezddpont az 3. tengelyen Q227 (abszolut érték):
A legmagasabb pont a f6orso tengelyén, amit a
léptetébmaras tartalmaz.

Els6 oldal hossza Q218 (inkremens érték): A
megmunkalando fellllet hossza a munkasik
referenciatengelyén, a kezd6ponthoz viszonyitva az
1. tengelyen.

Masodik oldal hossza Q219 (inkremens érték): A
megmunkalando felulet hossza a munkasik
masodtengelyén, a kezdéponthoz viszonyitva az 2.
tengelyen.

Fogasok szama Q240: Léptetések szama.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége mm/percben, amig a
biztonsagi tavolsagroél a marasi mélységre mozog.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Kereszt elétolas Q209: A szerszam megmunkalasi
sebessége amig a kovetkezd sorra mozog mm/
percben. Ha keresztiranyban akar mozgatni, akkor
Q209 legyen kisebb, mint a Q207. Ha a leveg&ben
akar keresztiranyban mozogni, a Q209 lehet
nagyobb, mint a Q207.

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték):
Tavolsag a szerszam csucsa €s a marasi meélység a
pozicionalaskor a ciklus kezdetén és végen.
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Priklad: NC mondatok

71 CYCL DEF 230 LEPTETO MEGMUNKALAS
Q225=+10 ;KIIND. PONT 1. TENG.
Q226=+12 ;KIIND. PONT 2. TENG.
Q227=+2,5;KIIND. PONT 3. TENG.
Q218=150 ;1. OLDAL HOSSZA

Q219=75
Q240=25

;2. OLDAL HOSSZA
;FOGASOK SZAMA

Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q209=200 ;ELOTOLAS KERESZTIR.

Q200=2

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
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SZABAD FELULET (231 Ciklus)

1 ATNC a szerszamot az aktualis poziciobol egy 3-D-s egyenes
mentén a kiindulasi helyzetbe mozgatja

2 Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a 2 pontra.

3 Ettdéla ponttol a szerszam FMAX gyorsmenettel a tengely mentén
szerszamatmérdnyit mozog pozitiv iranyba, majd visszatér az
kiindulasi pontra

4 Akezd6pontnal T a TNC visszahuzza a szerszamot az utoljara
megkozelitett Z értékig.

5 Ezutan a TNC mindharom tengelyt az 1 pontbol a 4 pont
iranyaban mozgatja a kdvetkez6 sorra.

6 Errél a pontrél a szerszam a megallasi pontra mozog. ATNC a
végpontot a 2 pontbdl és a = pont felé iranyul6 elmozdulasbol
szamolja ki.

7 Aléptetdé maras addig ismétlédik, amig a felulet nincs
készremunkalva.

8 Aciklus végén a szerszam a szerszamtengely mentén
programozott legmagasabb pontra mozog, eltolva a
szerszamatmérdvel.

Forgacsolasi elmozdulasok

A kiindulasi pont, és ezaltal a maras iranya megvalaszthato, mivel a
TNC mindig az 7 pontrol a 2 pont felé mozgatja a szerszamot, és a
telies mozgasa ' / 2 pontrola & / 4 pont felé torténik. Az 1 pontot a
programozando felllet barmely sarkan elhelyezheti.

Ha ujjmaro6t hasznal a forgacsolashoz, akkor a simitasnal a
kovetkez6képpen optimalizalhatja a feliletet:

Alakos szerszam a (Az 1 pont szerszamtengelyi koordinatai
nagyobbak mint a 2 pontéi.) meredek fellletnél.

Lefejtd szerszam a (Az 1 pont szerszamtengelyi koordinatai
kisebbek mint a 2 pontéi.) kis szoget bezaro feliletnél.

Ha ferde fellileteket munkal meg, akkor a f6 haladasiiranyt (az 1 és
a 2 pont kdzo6tt) programozza a Iéptetés iranyaval parhuzamosan.

Ha gbmbvégld mardét hasznal a forgacsolashoz, akkor a simitasnal a
kovetkez6képpen optimalizalhatja a feluletet:

Haferde fellleteket munkal meg, akkor a fé haladasiiranyt (az 1 és
a 2 pont kdzo6tt) programozza a Iéptetés iranyara mer6legesen.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A TNC a szerszamot az aktualis pozicidobol

egy 3D-s egyenes mentén a kiindulasi helyzetbe
mozgatja ' . A szerszam el6pozicionalasa biztositja azt,
hogy ne utk6zzon a szerszam.

A TNC a szerszamot a programoztott poziciora RO
sugarkorrekcioval mozgatja.

Ha sziikséges, hasznaljon keresztélli hosszlyukmaroét
(1ISO 1641).
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Kezddpont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték):
A fellilet kezd6pontjanak koordinatai a munkasik
referenciatengelyén.

Kezdopont a 2. tengelyen Q226 (abszolut érték): A
felllet kezd6pontjanak koordinatai a munkasik
masodlagos tengelyén.

Kezddpont az 3. tengelyen Q227 (abszolut érték):
A felllet kezd6pontjanak koordinatai a
szerszamtengelyen.

Masodik pont az 1. tengelyen Q228 (abszolut
értek): A felilet megallasi pontjanak koordinatai a
munkasik referenciatengelyén.

Masodik pont a 2. tengelyen Q229 (abszolut
értek): A felilet megallasi pontjanak koordinatai a
munkasik masodlagos tengelyén.

Masodik pont az 3. tengelyen Q230 (abszolut
értek): A felilet megallasi pontjanak koordinatai a
szerszamtengelyen.

Harmadik pont az 1. tengelyen Q231 (abszolut
érték): A = pont koordinatai a munkasik
referenciatengelyén.

Harmadik pont a 2. tengelyen Q232 (abszolut
érték): A = pont koordinatai a munkasik masodlagos
tengelyén.

Harmadik pont az 3. tengelyen Q233 (abszolut
érték): A & pont koordinatai a szerszamtengelyen
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422

Negyedik pont az 1. tengelyen Q234 (abszolut
érték): A 4 pont koordinatai a munkasik
referenciatengelyén.

Negyedik pont a 2. tengelyen Q235 (abszolut
erték): A 4 pont koordinatai a munkasik masodlagos
tengelyén.

Negyedik pont az 3. tengelyen Q236 (abszolut
érték): A 4 pont koordinatai a szerszamtengelyen.

Fogasok szama Q240: Alépések szamaaz 1 ésa4,
és a & pontok kozott.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben. ATNC az elsé Iépést a
programozott el6tolas felével teszi meg.

Priklad: NC mondatok

72 CYCL DEF 231 SZAB. FELULET
Q225=+0 ;KIIND. PONT 1. TENG.
Q226=+5 ;KIIND. PONT 2. TENG.
Q227=-2 ;KIIND. PONT 3. TENG.
Q228=+100;2. PONT 1. TENGELYEN
Q229=+15 ;2. PONT 2. TENGELYEN
Q230=+5 ;2. PONT 3. TENGELYEN
Q231=+15 ;3. PONT 1. TENGELYEN
Q232=+125;3. PONT 2. TENGELYEN
Q233=+25 ;3. PONT 3. TENGELYEN
Q234=+15 ;4. PONT 1. TENGELYEN
Q235=+125;4. PONT 2. TENGELYEN
Q236=+25 ;4. PONT 3. TENGELYEN
Q240=40 ;FOGASOK SZAMA
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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SIKMARAS (232 Ciklus)

Egy sik felllet tobb Iépcsbben végrehajtott homlokmarasahoz,
figyelembevéve a simitasi rahagyast a 232 Ciklust hasznaljuk. Harom
megmunkalasi eljaras lehetséges:

Stratégia Q389=0: Meander megmunkalas, keresztiranyu
mozgas a feluleten kivil

Stratégia Q389=1: Meander megmunkalas, keresztiranyu
mozgas a fellleten belll

Stratégia Q389=2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
keresztmozgas a megadott el6tolassal

A TNC az aktualis poziciobol gyorsjarattal (FMAX) mozgatja a
szerszamot a kezd@poziciora a pozicionalasi logikaval 1. Ha az
aktualis pozicié a féorsé tengelyén nagyobb, mint a 2. biztonsagi
tavolsag, a vezérl6 a szerszamot el6szor a megmunkalasi sikban
pozicionalja, majd a f6orsé tengelyén. Ellenkezé esetben el6szor
mozog a 2. biztonsagi tavolsagra, és utana a munkasikon. A
kiindulasi pont a megmunkalas sikjaban a munkadarab sarkatol
el van tolva a szerszamsugarral és oldaliranyban a biztonsagi
tavolsaggal.

A szerszam ezutan a vezérl6 altal kiszamitott elsé fogasvételi
melységre mozog a programozott elétolassal a féorso tengelyén.

Stratégia Q389=0

3

(4]

Majd a szerszam a programozott el6tolassal tovabb mozog a
pontra. Avégpont a felileten kiviil talalhato. A vezérlé kiszamolja
a végpontot a programozott kezdépontbdl, a hosszbdl, az
programozott oldalso biztonsagi tavolsagbol és a szerszam
sugarabol.

A TNC eltolja a szerszamot a kdvetkez6 kezd6ponthoz az
elépozicionalasi el6tolassal. Az eltolas a megadott szélességbdl,
a szerszam sugarabol és a maximalis palya atlapolasi faktorbol
szamitodik.

A szerszam ezutan visszamozog a kezd@pont iranyaban

A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utols6 palyaelem végén a kovetkezd
megmunkalasi mélységre all.

Azért, hogy elkerilje a nem produktiv elmozdulasokat, a feltiletet
valtakoz¢ iranyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsmenettel all el a felllett6l
a 2. biztonsagi tavolsagra.
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Stratégia Q389=1

3

Majd a szerszam a programozott el6tolassal tovabb mozog a
pontra. Avégpont a fellleten beliil talalhat6. Avezérl§ kiszamolja
a végpontot a programozott kezd6pontbdl, a hosszbol és a
szerszam sugarabol.

A TNC eltolja a szerszamot a kovetkez kezdéponthoz az
el6pozicionalasi el6tolassal. Az eltolas a megadott szélességbdl,
a szerszam sugarabol és a maximalis palya atlapolasi faktorbol
szamitodik.

A szerszam ezutan visszamozog a kezd@pont iranyaban 1. A
kdvetkez6 sorra mozgas a munkadarab hatarain belll torténik.

A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a kdvetkez6
megmunkalasi mélységre all.

Azért, hogy elkeriilje a nem produktiv elmozdulasokat, a felliletet
valtakozo iranyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsmenettel all el a felulettdl
a 2. biztonsagi tavolsagra.

424
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Eljaras Q389=2

3

Majd a szerszam a programozott el6tolassal tovabb mozog a
pontra. A végpont a fellleten kivil talalhato. A vezérl6 kiszamolja
a végpontot a programozott kezd6pontbol, a hosszbol, az
programozott oldalso biztonsagi tavolsagbol és a szerszam
sugarabol.

A TNC a szerszamot a féorso tengelyén az aktualis fogasvételi
meélység folé pozicionalja a biztonsagi tavolsagra, majd az
elépozicionalasi el6tolassal egyenesen a kdvetkez6 sor
kezddpontjara mozog. Az eltolas a megadott szélességbdl, a
szerszam sugarabol és a maximalis palya atlapolasi faktorbol
szamitodik.

A szerszam ezutan visszaall az aktualis fogasvételi mélységre és
elmozog a kdvetkez6 végpont iranyaban

A marasi folyamat addig ismétl6dik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utols6 palyaelem végén a kdvetkez6
megmunkalasi mélységre all.

Azért, hogy elkerilje a nem produktiv elmozdulasokat, a felliletet
valtakoz6 iranyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsmenettel all el a felulettdl
a 2. biztonsagi tavolsagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

kovetkezdket:

Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-ben, hogy az
Utkozést a szerszam és a munkadarab kozt elkertlje.
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Megmunkalas stratégiaja (0/1/2) Q389: Adja
meg, hogy a TNC hogyan munkalja meg a fellletet:
0 Meander megmunkalas, oldaliranyu pozicionalas
a megmunkalando feltleten kivul

1 Meander megmunkalas, oldaliranyl pozicionalas
a megmunkalando feltleten belll

2 Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
oldaliranyu mozgas pozicionalasi el6tolassal

Kezdépont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték):
A megmunkalando fellilet kezddpontjanak
koordinatai a munkasik referenciatengelyén.

Kezdépont a 2. tengelyen Q226 (abszolut érték): A
felllet kezd6pontjanak koordinatai a munkasik
masodlagos tengelyén.

Kezdépont az 3. tengelyen Q227 (abszolut érték):
A fogasvételek kiszamitasahoz hasznalt
munkadarab fellleti koordinatai.

Végpont az 3. tengelyen Q386 (abszolut érték):
Koordinata a féorso tengelyén, ameddig a feluletet
megmunkalja.

Elsd oldal hossza Q218 (inkremens érték): A
megmunkalando felulet hossza a munkasik
referenciatengelyén. Az els6 palyaelem marasi
iranyat a az 1. tengelyen lIévé kezdéponthoz
viszonyitva az el6jelekkel lehet meghatarozni.

Masodik oldal hossza Q219 (inkremens érték): A
megmunkalando felilet hossza a munkasik
masodlagos tengelyén. Az elsé keresztiranyu
mozgas iranyat a az 2. tengelyen lévo
kezddponthoz viszonyitva az el6jelekkel lehet
meghatarozni.

Y

= A
X — - ——
=
ceze I} 1
t Q218 X
Q225
Z A
Q227
Q386
N o
X
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Maximalis fogasvételi mélység Q202 (inkremens
érték): Maximalis érték, ameddig a szerszam
mindenkor lestllyedhet. A TNC kiszamolja az
aktuadlis fogasvételi mélységet a szerszamtengely
kezd6 és végpontja kdzotti kildnbséghbdl Z A
(figyelembevéve a simitasi rahagyas mértékét),
hogy mindig egyforma fogasvételt hasznaljon. Q204

Q200
3 a2

khoz

4

jaraso

Rahagyas a fenéken Q369 (inkremens érték): Az
utolso fogasvételkor hasznalt tavolsag.

lépésfaktor k. A TNC kiszamolja az aktualis Iéptetési
értéket a masodik oldal hosszabol (Q219) és a
szerszam radiuszabol, hogy egy allando léptetést
hasznaljon a megmunkalashoz. Ha R2 radiuszt adott S\
meg a szerszamtablazatban (pl. az él lekerekitési

sugara homlokmaré hasznalatakor), a TNC ennek
megfelel6en csokkenti a Iéptetést.

Max. atlapolasi faktor Q370: Maximalis Q369 #

<Y

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a Y A
maras alatt mm/percben.

El6tolas simitashoz Q385: Megmunkalasi 000| > @207
sebesség az utolsé fogasvétel alatt mm/percben.

1 — - — - -—

El6pozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam k g

megmunkalasi sebessége amig megkozeliti a

kezddpoziciot és a kovetkez6 sorra mozog mm/ a— e

percben. Ha a szerszamot az anyaghoz atl6san + A\
=
=

8.8 Ciklusok lépteto el

e

mozgatja (Q389=1), a TNC a szerszamot a marasi 1

elétolassal Q207 mozgatja. @( > _?
Q
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték):
Tavolsag a szerszam csucsa és a kezdb pozicio
kozO6tt a szerszamtengelyen. Ha a Q389=2
megmunkalasi eljarassal mar, a TNC a szerszamot a
kovetkez6 sor kezdBpontjahoz, az aktualis
fogasvételi mélység folé a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja.

Oldalsé tavolsag Q357 (inkremens érték):
Biztonsagi tavolsag a munkadarab oldalanal, ahol a
szerszam raall az els6 fogasvételi mélységre, és
ezen a tavolsagon végez oldaliranyu elmozdulast,
Q389=0 vagy Q389=2 esetén.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni.

Priklad: NC mondatok

71 CYCL DEF 232 SiKMARAS

Q389=2 ;STRATEGIA

Q225=+10 ;KIIND. PONT 1. TENG.
Q226=+12 ;KIIND. PONT 2. TENG.
Q227=+2,5;KIIND. PONT 3. TENG.
Q386=-3 ;VEGPONT 3. TENGELYEN
Q218=150 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=75 ;2. OLDAL HOSSZA
Q202=2 ;MAX. BEMERULESI MELYS
Q369=0.5 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q370=1 ;MAX. ATFEDES
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q385=800 ;SIMITASI ELOTOLAS
Q253=2000;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q357=2  ;OLDALSO BIZT. TAV.
Q204=2 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
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8.8 Ciklusok lépteto el

100 35
0 BEGIN PGM C230 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+0 Nyersdarab meghatarozasa

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40

3 TOOL DEF 1 L+0 R+5 Szerszam definicio

4 TOOL CALL 1 Z S3500 Szerszamhivas

5L 2Z+250 RO FMAX Szerszam visszahuizasa

6 CYCL DEF 230 LEPTETO MEGMUNKALAS Ciklus definicio: LEPTETO MEGMUNKALAS

Q225=+0 ;KIIND PONT 1. TENGELYEN
Q226=+0 ;KIIND PONT 2. TENGELYEN
Q227=+35 ;KIIND PONT 3. TENGELYEN
Q218=100 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=100 ;2. OLDAL HOSSZA
Q240=25 ;FOGASOK SZAMA
Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q207=400 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q209=150 ;ELOTOLAS KERESZTIR.
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

HEIDENHAIN iTNC 530 429 @



khoz

jaraso

.

8.8 Ciklusok léptetd el

7 L X+-25 Y+0 RO FMAX M3
8 CYCL CALL

9LZ+250 RO FMAX M2

10 END PGM C230 MM

430

El6pozicionalas a kezd6pont kozelébe
Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége
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8.9 Koordinatatranszformacios
ciklusok

Attekintés

Amint a kontur programjat elkészitettik, a
koordinatatranszformaciok segitségével a munkadarabon
koélinb6z6 helyekre és kilonféle méretekben lehet azt elhelyezni. A
TNC a kdvetkez6 koordinatatranszformacios ciklusokat kinalja:

Ciklus

-n
£
S
x
1)
o
Q
)
3
T

7 NULLAPONTELTOLAS
Kontur eltolasahoz kozvetleniil a programban
vagy a nullaponttablazatbol

~
‘lj

L

247 NULLAPONT KIJELOLES -
Bazispontok felvétele programfutas alatt —
8 TUKROZES St
Konturok tiikrozése Lo
10 ELFORGATAS =
Konturok elforgatasahoz a munkasikban @
11 MERETTENYZO n
Konturok méreteinek nyujtasa vagy zsugoritasa @
26 MERETTENYEZO TENGELYENKENT Ep—
Konturok méretének nyujtasa vagy zsugoritasa @

tengelyenkénti faktor megadasaval

19 MEGMUNKALASI SiK .
Megmunkalas a gépen dontott &€
koordinatarendszerben, donthetd fejjel és/vagy
korasztallal

A koordinatatranszformaciok érvényessége

Az érvényesség kezdete: A koordinatatranszformacio a definialasa
utan azonnal érvényes lesz—nem kell kilon meghivni. Addig
érvényes, amig nem torlik vagy nem valtoztatjak meg.

Koordinatatranszformaciok torlése:

Adja meg ismét az alapértéket, mint nagyitasi faktor 1,0.
MO02, M30 kiegészité funkciok, vagy az END PGM mondat
végrehajtasa (az MP7300-as gépi paramétertdl figgéen)
Uj program valasztasa.

M142 Modalis programinformaciok torlése mellékfunkcio
megadasa.
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NULLAPONTELTOLAS (7 Ciklus)

A NULLAPONT ELTOLAS hasznalataval a munkadarabon egy mas
helyen is kialakithaté a mar programozott kontur.

Ervényesség

A NULLAPONT ELTOLAS definialasa utan minden koordinataja az Gj

nullpontra vonatkozik. A nullaponteltolas értéke a kiegészitd

allapotjelz6n jelenik meg. Forgétengelyek szintén megengedettek.

Tt Nullapont eltolas: Adja meg az Uj nullapont

- koordinatait. Abszolutértékek a beallitott
munkadarab nullponthoz viszonyitva jelennek meg.
A ndvekményes adatok mindig az utols6 érvényes
ponthoz képest viszonyitott értéket jelenitik meg.

Torlés
Az eltolas az X=0, Y=0 és Z=0 eltolasi koordinatak beadasaval
torlédnek.

Grafika

Ha a nullponteltolas utan egy Uj BLK FORM-ot programoz,az MP
7310 paraméter hatarozza meg, hogy valyon a BLK FORM az aktualis
vagy az eredeti nullpontra vonatkozik-e. Amennyiben az 0j BLK
FORM az aktualis nullpontra vonatkozik, lehetévé valik, hogy a
programban megmunkalt kulonb6z6 részleteket pontosan
megjelenitsik.

Allapotkijelzés
Az aktualis pozicio kijelzése az aktudlis (eltolt) nullponthoz
viszonyitva jelenik meg.

Minden kiegészit6 koordinataadat (Pozicid, Nullpont) az eredeti
koordinatarendszerhez képest jelenik meg.

432

Priklad: NC mondatok

13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 7.3 Z-5
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NULLAPONTELTOLAS nullaponttablazattal
(7 Ciklus)

klusok

és kizarolagosan az aktualis vonatkoztatasi pontra

@ A nullaponttablazatokban talalhaté nullapontok mindig
(preset) vonatkoznak.

Az MP7475 szamu gépi paraméter, amellyel korabban
rogzitettiik, hogy a nullapontok a gép nullapontjara, vagy
a muveleti nullapontra vonatkozzanak, mar csak egy
biztonsagi funkcioval rendelkezik. Ha az MP7475 = 1 lett
beallitva, akkor a TNC egy hibajelzést ad, ha egy
nullaponteltolast egy nullaponttablazatbol hivunk meg.

-

acios ci

A TNC 4xx-bdl szarmazoé nullaponttablazatokat,
amelyeknél a koordinatak a gépi nullapontra
(MP7475 = 1) vonatkoznak, tilos az iTNC 530-nal
alkalmazni.

tatranszform

% Ha a nullaponttablazatokbol szarmazo
nullaponteltolasokat alkalmazunk, hasznaljuk a
SEL TABLE funkcio6t, hogy az NC programbdl a kivant
nullaponttablazatot meghivhassuk.

Ha a SEL TABLE nélkiil dolgozunk, a kivant
nullaponttablazatot a program teszt, vagy a program
futas el6tt kell aktivalni. (Ez érvényes a programozott
grafikara is).

”

ina

A kivant tablazatot a program teszteléséhez a
Program teszt lzemmodban a fajlkezeld
meghivasaval kell kijel6lni: A tablazat az "S™ statuszt
kapja.

A kivant tablazatot a program futtatasahoz a
programfuttatasi izemmaodban a fajlkezeld
meghivasaval kell kijel6Ini: A tablazat az "M" statuszt
kapja.

8.9 Koord

A nullaponttablazatokban szerepld koordinatak kizarélag
abszolut értékként hatasosak. Priklad: NC mondatok

A tablazatok végére Uj sorokat lehet beszurni. 77 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS

Funkcio 78 CYCL DEF 7.1 #5

A nullaponttablazat hasznalatos

gyakran ismétl6dé folyamatok végrehajtasa kiilonb6z6 helyeken
ugyanazon nullaponteltolasok gyakori hasznalata esetén

Egy programon belili nullaponteltolas programozhato direkt médon
vagy a nullaponttablazat felhasznalasaval.
7 Nullapont eltolas: Adja meg a tablazatban szerepl§
— nullapont sorszamat vagy egy Q paramétert. Ha egy
Q paramétert ad meg, akkor a TNC behelyettesiti Q
paraméter értékét.
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Torlés
Torlés nullaponteltolassal
az X=0, Y=0 stb... koordinatakat tartalamzo sor hivasa a
nullaponttablabol.

Direkt torlés; a ciklusdefinicio végrehajtasa az X=0, Y=0 stb...
koordinatak megadasaval.

Nullaponttablazat kivalasztasa a programban

A SEL TABLE funkcioval valaszthatja ki azt a nullaponttablazatot,
amelyb6él a TNC a nullpontot venni fogja:

Funkciok valasztasa a programhivashoz: PGM CALL
o gomb megnyomasaval.

Nyomja meg a SZERSZAMLISTA funkciégombot.

irjabe a teljes elérési ttjat a nullapont tablazatnak, és
er@sitse meg az END-DEL.

I:Wg_—, A SEL TABLE mondatot a Ciklus 7 el6tt kell programozni.

Egy SEL TABLE-el kivalasztott nullaponttablazat
mindaddig aktiv marad, amig a SEL TABLE segitségével,
vagy a PGM MGT-el egy masik nullaponttablazatot nem
valasztunk.

434
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Nullapont tablazat szerkesztése Programozas és Szerkesztés
iizemmodban

klusok

Miutan megvaltoztat egy értéket a nullapont tablazatban,
@ el kell menteni a valtozast az ENT gombbal. Ellenkezd

esetben a valtozas nem lesz érvényes a program we—

futtatasa alatt. o

2]

Nullapont tablazat kivalasztasa Programozas és Szerkesztés :9

Uzemmodban (3
N

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT g

Ly gombot, lasd “Fajlkezel6: Alapismeretek” 87. oldal. -

A nullaponttablazat kijelzése: Nyomja meg a TIPUS (o]

VALASZTAS, majd a MUTAT .D funkciégombokat. "ﬁ

Valassza ki a kivant listat vagy adjon meg egy Uj (2

fajlnevet. g

Adatok szerkesztése. A funkciogombok a kévetkezd _b

lehetdségeket kinaljak fel: [

e

Funkci6 Funkciégomb ‘g

Ugras a tablazat elejére BEGIN "—

g | o]

P .

TR O

Ugras a tablazat végére ()

Ugras az eléz6 oldalra O’_

(00)

Ugras az kovetkez6 oldalra

Sor beszurasa (csak a tablazat végére lehet)

LINE

Sor torlése p—

LINE

A bevitt sor lezarasa és ugras a kovetkezé sor p—
elejére Line

Megadott szamu sort (referenciapontok) a tabla APPEND
végéhez hozzaad N LInes

3 3 o
3 2 -z —
3 [
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Tabla szerkesztése program futtatas alatt

A programfuttatasi izemmodban kivalaszthatjuk a mindenkor aktiv
nullaponttablazatot. Nyomja meg a NULLAPONT LISTA
funkciégombot. Ekkor ugyanazok a szerkesztési funkciok allnak
rendelkezésre, mint a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodban.

Tényleges értékek atvétele a nullaponttablazatba.

A ,tényleges helyzet atvétele“ gomb segitségével az aktualis
szerszamhelyzetet, vagy az utoljara érintett helyzeteket at lehet vinni
a nullaponttablazatba.

Allitsa az adatbeviteli mez6t arra a sorra és oszlopra, amelybe egy
poziciot at kell venni.

Valassza az aktualis érték atviteli funkciot: ATNC egy
ablakban rakérdez, hogy a tényleges
szerszamhelyzetet, vagy az utoljara megtapintott
értékeket kell-e atvenni.

Valassza ki a kivant funkciot a nyilgombokkal és
nyomja meg az ENT gombot.

AL Az Gsszes tengely értékét atvenni az OSSZES
VALUES ERTEKET funkciégomb lenyomasaval.
— Annak a tengelynek az érteket atvenni, amelyben az
vALUE adatbeviteli mez6 van, az AKTUALIS ERTEKET

funkciogombbal lehetséges.

Nullaponttablazat konfiguralasa

A masodik és harmadik funkcidgombsorban minden E=. Datum table editing
nullaponttablazathoz régzithettk azok a tengelyek, amelyekhez De i sl f i

nullapontot kivanunk meghatarozni. Alapesetben valamennyi =
tengely aktiv. Ha ki kivan zarni egy tengelyt, a megfelel tengely ° s e w0 w0 o i\
funkciogombijat allitsa KI-re. ATNC ekkor torli a hozzatartozé rovatot |1 = N e e e — ‘
a nullaponttablazatban. 3 v < w0 0 ]

Ha egy aktiv tengelyhez nem kivanunk nullpontot meghatarozni, = o o . " ‘
nyomjuk le a NO ENT gombot. A TNC ekkor egy kotéjelet ir a R w0 w0 w0

megfelels rovatba. oo |
Kilépés a nullaponttablazatbdl . . ot it ot ] | ]
Az fajlkezeldben egy masik tipusu fajlt jelenitiink meg és kivalasztjuk o * * * * .

a megfelelét. [ ‘\'J
Allapotkijelzés TIT] T T e =

A potlolagos statuszkijelzésben a nullaponttablazat kbvetkez6 adatai
kerilnek kijelzésre, (lasd “Koordinatatranszformaciok” 47. oldal):

Az aktiv nullaponttablazat neve és elérési utja
Az aktiv nullpont sorszama
Megjegyzés az aktiv nullapont DOC oszlopabdl
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BAZISPONT KIJELOLESE (247 Ciklus)

Ciklus 247 a "Kezelési leiras a 340 420-xx szoftverhez"-

@ Ha aziTNC530-at PRESET = OFF bedllitassal hasznalja, a
ben leirtak szerint mikodik.

A bazispont kijeldlés ciklussal egy nullaponttablazatban definialt
nullapontot mint Uj nullpontot azaz bazispontot aktivizalhatunk.

Ervényesség
A NULLAPONT KIJELOLES definicié utan valamennyi

koordinatamegadas és nullaponteltolas (abszolut vagy
novekményes) az Uj bazispontra vonatkozik.

w Nullpont sorszama?: Adja meg a nullapont
— sorszamat a preset tablabol az aktivalashoz

% Egy nullpontnak a preset tablazatbol valo
érvényesitésekor a TNC minden koordinata-
transzformaciot visszaallit, amelyek az alabbi ciklusokkal
lettek aktivalva.

Ciklus 7, Nullaponteltolas
Ciklus 8, Tiikrozeés
Ciklus 10, Elforgatas
Ciklus 11, Nagyitas
Ciklus 26, Nyujtas
A Ciklus 19, Dontott megmunkalasi sikkal Iétrehozott

koordinata-transzformacio ezzel szemben érvényben
marad.

A TNC csak azokhoz a tengelyekhez allit be értéket,
amelyek a preset tablazatban értékkel vannak
meghatarozva. Azon tengelyek nullpontja, amelyek a —
jellel vannak megjeldlve, valtozatlanok maradnak.

Ha 0 preset sorszamot aktivizal (O sor), akkor a Kézi
uzemmaodban utoljara beallitott nullapontot érvényesiti.

A programteszt izemmaodban a ciklus 247 hatastalan.
Allapotkijelzés

Az alapotkijelz6n a TNC megjeleniti az aktiv preset sorszamot a
nullapont jel mogott.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13 CYCL DEF 247 BAZISPONT KIJEKOLESE

Q339=4

;BAZISPONT SORSZAMA
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TUKROZES (Ciklus 8)

Ez a ciklus lehetdvé teszi, hogy a megmunkalasi sikban egy kontar
tukorképét megmunkaljuk.

Ervényesség

AtUkrozés a programban val6 definialastol kezdve érvényes. A ciklus
az MDI Gzemmodban is hasznalhat6. Az aktiv tlikrdzési tengelyek a
plusz helyzetkijelzések koz6tt lathatok.

Ha csak egy tengely mentén tikrdzink, akkor a szerszam
megmunkalasi iranya ellentétesre valt (kivéve a fix ciklusokban).
Ha 2 tengely mentén tiikroziink, akkor a szerszam megmunkalasi
iranya ugyanaz marad.

A tikrozés fligg a nullapont helyzetétdl:
A nullapont a tiikr6zend6 konturon van: a munkadarab egyszerien
megfordul.

A nullapont a tukrézendd kontaron kivul van: a munkadarab is egy
masik helyzetbe kerdil.

@ Ha csak egy tengely mentén tikrdz, a mardéciklusok
(Ciklus 2xx) megmunkalasi iranya megvaltozik.

438
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Clo

Visszaallitas

Tukrozési tengely?: Adja meg a tiikr6zési tengelyt.
Az 6sszes tengely mentén lehet tikrozni, beleértve a
forgotengelyeket is, kivéve a féorso tengelyét és a
segédtengelyeket. Legfeljebb harom tengelyt adhat
meg.

Programozzon tGjra TUKROZES-t NO ENT-tel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC mondatok

79 CYCL DEF 8.0 TUKROZES
80 CYCL DEF8.1XYU
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FORGATAS (Ciklus 10)

A programon bellll a TNC el tudja forgatni a koordinatarendszert az
aktiv nullpont korul a megmunkalasi sikban.

Ervényesség

Az ELFORGATAS a programban valé definialastol kezdve érvényes. A
ciklus az MDI izemmoddban is hasznalhat6d. Az aktiv elforgatasi sz6g
a plusz helyzetkijelzések kdzott lathato.

Elforgatasi sz6g vonatkoztatasi tengelye:
X/Y sik X tengely

Y/Z sik Y tengely
Z/X sik Z tengely

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdket:

A ciklus 10 programozasaval a TNC torli
szerszamkorrekciokat és ha szilkséges, akkor tjra kell
programoznunk.

Az elforgatas aktivalasahoz ciklus 10 definialasa utan
meg kell mozgatnunk minden tengelyt.

10 O Elforgatas: Adja meg az elforgatas szogét fokban
i (°)- Megadhato tartomany: —-360° - +360° (abszolut
vagy inkrementalis).

Torlés
Programozzon ELFORGATAS ciklust tjra O° elforgatasi szdggel.
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Priklad: NC mondatok

12 CALL LBL 1

13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
14 CYCL DEF 7.1 X+60

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL 1
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MERETTENYEZO (Ciklus 11)

Egy programon belll a konturok mérete nagyithat6 vagy
kicsinyithetd, lehet6vé téve rahagyasok programozasat.

Ervényesség
A MERETTENYEZO a programban val6 definialastol kezdve
érvényes. A ciklus az MDI izemmaodban is hasznalhat6. Az aktiv
nagyitasi tényez6 a plusz helyzetkijelzések kozo6tt lathato.
A nagyitasi tényez6 érvényes
a megmunkalasi sikban, vagy egyidejlileg mindharom tengelyen
(az MP 7410 paramétert6l fliggéen)
a ciklusok méreteire
az U,V,W parhuzamos tengelyekre

El6feltételek

Célszer( a nullpontot nagyitas/kicsinyités el6tt a kontur egyik
sarkara vagy élére beallitani.

11

Nagyitasi tényez6?: Adja meg a nagyitasi tényezét
@ SCL. ATNC megszorozza a koordinatakat és a
sugarakat az SCL tényez6vel (ahogy az
"Ervényesség" alatt le van irva)

Nagyitas: SCL nagyobb, mint 1 (max. 99,999 999)
Kicsinyités: SCL kisebb, mint 1 (min. 0.000 001)

Torlés
Programozzon tjra MERETTENYEZO-t 1-es mérettényezével.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC mondatok

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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MERETTENYEZO TENGELYENKENT
(Ciklus 26)

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

=y

Korivek koordinatait ugyanazzal a tényezdvel kell
nagyitani vagy kicsinyiteni.

Minden koordinatatengely programozhat6 a sajat
specifikus nagyitasi tényezg6jével.

Tovabba, az 6sszes nagyitasi tényez6re
programozhatjuk a nagyitas kozéppontjanak koordinatait
is.

A kontur méretei a k6zéppontra vonatkoztatva kertilnek
nagyitasra és kicsinyitésre és nem mint a (Ciklus 11
MERETTENYEZO) az aktiv nullapontra.

Ervényesség

A MERETTENYEZO a programban valé definialastol kezdve
érvényes. A ciklus az MDI lzemmodban is hasznalhat6. Az aktiv
nagyitasi tényez6 a plusz helyzetkijelzések kozo6tt lathato.

Tengely és mérettényezé6: A
koordinatatengely(ek) valamint a tényez6(k) adjak
meg a kontur nagyitsasat vagy kicsinyitését. Adja
meg a tényezbt pozitiv értékként maximum
99,999 999-ig

Kozéppont koordinatai: Adja meg a
tengelyspecifikus nagyitas vagy kicsinyités
kdzéppontjat.

A koordinatatengelyek a funkciogombokkal valaszthatok ki.
Torlés

Programozzon tjra MERETTENYEZO TENGELYENKENT-et, 1-es
mérettényezével minden tengelyre.
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Priklad: NC mondatok

25 CALLLBL 1
26 CYCL DEF 26.0 MERETTENY. TENGKENT

27 CYCL DEF
26.1X1.4Y0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL 1
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MEGMUNKALASI SiK (19 Ciklus, szoftver
opcié 1)

A megmunkalasi sik dontése funkcio mikodeési feltételeit
a szerszamgep gyartéjanak kell biztositania. Az egyes
elforgathato fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgeép gyartoja hatarozza meg, hogy a megadott
szdgek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy a donott
sik szogekeént értelmezhet6ek. Vegye figyelembe
Gépkonyv el6irasait.

=

A megmunkalasi sikot mindig az érvényes nullapont koril
forgatja el a TNC.

=y

Alapokhoz, lasd “Dontétt megmunkalasi sik (Szoftver
opciod 1)” 72. oldal: Olvassa végig ezt a bekezdést.

Ervényesség

A Ciklus 19-ben megadja a munkasik helyzetét—azaz a
szerszamtengely helyzetét a gépi koordinatarendszerhez
viszonyitva—az elforgatasi sz0g megadasaval. A pozicid
meghatarozasahoz a munkasikbankét mod all rendelkezésre:

Adja meg kozvetlenil a dondtt tengely helyzetét.

koordinatarendszer térbeli sz6gét hasznaljuk. A sziikséges térbeli
szOg ugy kaphatdé meg, hogy a munkasikra egy merdéleges
egyenest bocsajtunk és megnézzik, hogy milyen szdgetzarbe aa
koordinatatengelyekkel. Két térbeli sz6g megadasaval minden
szerszampozicio megadhato.
@ Vegye figyelembe, hogy a dont6tt koordinatarndszer
minden pozicidja és ezaltal az 6sszes elmozdulas fiigg a
megdontott koordinatarendszer megadasatol.

minden tengely dolési szogét kiszamolja és elmentia Q120 (A-
tengely)-t6l Q122 (C-tengely)-ig. Ha két megoldas lehetséges,
akkor a TNC azt valasztja, ami kézelebb az elforgatas tengelyéhez.

A TNC mindig ugyanabban a sorrendben szamolja a tengelyek
adatait: A TNC el6szor az A tengelyt, B tengelyt és végiil a C tengelyt
forgatja el.

Az Cilkus 19 a programban val6 definialastol kezdve érvényes. Amint
elmozditja a tengelyt az aktualis poziciojabol a kompenzaciod
aktivalodik. Ha minden tengely mentén aktivalni akarja, akkor
minden tengelyt mozgasba kell hoznia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ha a Megmunkalasi sik dontése funkciot Aktivra allitja a Kézi
Uzemmodban (lasd “Dontott megmunkalasi sik (Szoftver opcio 1)”
72. oldal), az itt megadott adattal felulirhatja a 19-es ciklusban
megadott értéket.

19 DOntott tengely és forgatasi sz6g?: Adja meg a
& forgatas tengelyét a szoggel egyiitt. A
forgotengelyek az A, B és C funkcidgombokkal
valaszthatoak ki.

I:ﬂg_—, Mivel a nem programozott forgoétengely kiértékelése
valtozatlan, mindig meg kell adni mindharom térbeli
szOget a definialashoz, még akkor is, ha egy vagy tdbb
sz0g 0.

Ha a TNC automatikusan pozicionalta a forgdtengelyt, a kbvetkezd
paramétereket lehet megadni:

El6tolas? F=: Aforg6tengely sebessége az
automatikus pozicionalas alatt.

Biztonsagi tavolsag?(inkremens érték): ATNC ugy
pozicionalja a donthet6 fejet, hogy a szerszamot
meghosszabbitja a biztonsagi tavolsaggal, igy a
szerszamtol mért relativ tavolsag nem valtozik.

Torlés

A donthet6 fej adatainak torléséhez a 19 MEGMUNKASLASI SIK
ciklust ismét meghivjuk és a tengely szégére 0° adunk meg. Majd
ujra kell programozni a MEGMUNKASLASI SIK ciklust és a
parbeszédablakban a NO ENT valaszt megadni, ett6l kezdve a
funkci6 inaktiv.

444
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Forgastengely pozicionalasa

% A szerszamgépgyarto vagy a 19 ciklusban adja meg a
forgastengelyek automatikus pozicionalasat vagy Onnek
kell azt elépozicionalni az adott programban. Vegye
figyelembe Gépkonyv elbirasait.

Ha a ciklus 19 automatikusan poziciondlja a forgastengelyeket:
A TNC csak szabalyzott tengelyeket tud automatikusan
pozicionalni.

Az elforgatott tengelyek pozinionalasakor meg kell adni az

elforgatott tengelyekre vonatkoztatott biztonsagi tavolsagot és az
elétolast.

Csak el6re bemért szerszamok hasznalhatok (a teljes
szerszamhossz definialt a TOOL DEF mondatban vagy a
szerszamtablaban).

A munkasik dontése utan a szerszamcsucs munkadarab
felszinéhez viszonyitott helyzete megkdzelitéleg valtozatlan
marad.

A TNC az utols6 megadott el6tolasi értékkel forgatja el a
munkasikot. A maximalisan elérhetd el6tolas sebessége a
donthet6 fej vagy asztal komplexitasatol fugg.

Ha a ciklus 19 nem pozicional automatikusan, akkor a ciklus
definicidja el6tt kell pozicionalni példaul egy L mondatban.

NC példamondatok:

10L Z+100 RO FMAX

11 L X+25Y+10 RO FMAX

12LB+15 R0 F1000

13 CYCL DEF 19.0 MEGMUNKALASI SIK
14 CYCL DEF 19.1 B+15

15L Z+80 RO FMAX

16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530

Forgastengely pozicionalasa
Sz6g megadasa a korrekcid kiszamitasahoz

Korrekci6 aktivalasa a szerszamtengelyre
Korrekcio6 aktivalasa a megmunkalasi sikra
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Helyzetkijelzés elforgatott rendszerben

A ciklus 19 aktivalasakor a kijelzett poziciok (ACTL és NEVL), a
nullapontok és egyéb méretek a donott munkatérhez képest vannak
megadva A ciklus definialasa utan azonnal megjelennek az Uj adatok,
amelyek eltéréek lesznek a ciklus definialasa el6ttitol.

Munkatér megjelenitése

A TNC csak azokat a tengelyeket jeleniti meg és ellenérzi, amelyeket
elmozgattuk. Ha szilkséges, a TNC hibatzenetet kiild.

Pozicionalas az elforgatott rendszerben

Az M130 paranccsal a dontétt munkatérben is mozgathat6 a
szerszam, ugy, hogy a nem dontott koordinatarendszerhez képest
adja meg a poziciokat (lasd “Mellékfunkciok
koordinatamegadashoz” 242. oldal).
A gépi koordinatarendszerben végzett, egyenes vonalu pozicionald
mozgasok (M91-t és M92-t tartalmaz6 mondatok) egy elforgatott
megmunkalasi sikban is végrehajthatoak. Kikotések:

Pozicionalas hosszkorrekcio nélkil

Pozicionalas gépgeometria korrekcié nélkil

Szerszamsugar korrekcié nem megengedett.

Koordinatatranszformacios ciklusok kombinalasa

Koordinatatranszformacios ciklusokat kombinalasakor gy6zddjunk
meg arrol, hogy az eldontott megmunkalasi sik az aktiv nullapontra
vonatkozik-e. A Ciklus 19 aktivalasa el6tt is hajthat végre
nullaponteletolast. llyenkor a gépi koordinatarendszert toljuk el.

Ha a Ciklus 19 aktivalasa utan programoz nullpont eltolast, a dontott
koordinatarendszert tolja el.

Fontos: A ciklusokat az aktivalasukkal ellentétes sorrendben kell
torolni:
1. Nullapont eltolas aktivalasa

2. Megmunkalasi sik dontése
3. Elforgatas aktivalasa

Megmunkalas

1. Az elforgatas torlése
2. Megmunkalasi sik dontésének torlése
3. Nullapont eltolas torlése

Automatikus munkadarab bemérés a dontott sikban

ATNC bemér6 ciklusai lehet6vé teszik egy munkadarab automatikus
bemérését egy elforgatott rendszerben. A mérési eredmények Q
paraméterekben taroloédnak és példaul printer kimenetként
alkalmasak a tovabbi feldolgozasra.
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Megmunkalasi folyamat a 19 MEGMUNKALASI SiK Ciklussal

1. Irja meg a programot
Definidlja a szerszamot (nem sziikséges, ha a TOOL.T aktiv), és
adja meg a teljes szerszamhosszt.
Hivja meg a szerszamot
Huzza vissza a szerszamot, hogy az eldontés soran a szerszam és
a munkadarab (felfogo készilékek) ne Gitk6zhessenek.
Ha sziikséges, pozicionalja a forgastengelyt vagy tengelyeket egy
L mondattal a megfelel§ szoghelyzetbe (gépi paramétertdl fuigg).
Aktivalja a nullapont eltolast, ha szikséges.
Definialia a 19 MEGMUNKALASI SiK Ciklust; adja meg az 8sszes
dontott tengely szogét.
A kompenzacio aktivizalasahoz mozgassuk meg az 6sszes
tengelyt (X, Y, Z).
A megmunkalasi folyamatot Gigy programozzuk mintha az nem
dontott sikban kertlne végrehajtasra.
Ha sziikséges, definialja a 19 MEGMUNKALASI SiK Ciklust mas
szogértékkel, hogy kildnb6z6 szogpozicidban is végrehajtsa a
megmunkalast. Ebben az esetben nem sziikséges a Ciklus 19
torlése. Megadhat 0j szogértékeket kdzvetlendl.
A Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK térlése; programozzon 0°-t
minden tengelyre.
A MEGMUNKALASI SiK funkcié térlése; adja meg tjra a Ciklus 19-
t és valaszoljon NO ENT.-tel.
Tordlje a nullapont eltolast, ha sziikséges.
Ha szlikséges, pozicionaljuk a forgastenegelyt 0°-ra.

2. Helyezziik be a szerszamot

3. Elokésziiletek a
Pozicionalas kézi adatbevitellel iizemmodban

A nullapont felvételéhez pozicionaljuk a forgatasi vagy linearis
tengelyeket a megfelel6 szogértékre. A szogérték az altalunk a
munkadarabon kivalasztott nullapontra vonatkozik.

4. Elékésziiletek a

Kézi izemmaédban

A megmunkalasi sik elbillentéséhez a 3D ROT funkcidgombbal allitsa
a Megmunkalasi sik billentése funkciot Kézi izemmaod-ban Aktiv-ra.
A meniiben adjuk meg a forgastengely szogértékét ha a tengely nem
vezérelt.

Ha a tengelyek nem vezéreltek, megadott sz6gértékeknek a

megfelelni. Maskulénben a TNC hibas nullapontot fog kiszamolni

HEIDENHAIN iTNC 530
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5. Nullapont felvétel

Kézi tengelymozgatassal, az elbillentés nélkili rendszerhez
hasonléan, egy szerszammal kell felvenni (lasd “Nullapontfelvétel
(3D-s tapinto nélkil)” 64. oldal).

Vezérelten (programbol) egy HEIDENHAIN 3D-s mér6tapintoval
kell felvenni (lasd Tapintociklusok, 2. fejezet).

Automatikusan egy HEIDENHAIN 3D-s mér6tapintoval (lasd
Tapintociklusok, 3. fejezet).

6. Program inditasa Automata iizemmodban

7. Kézi izemmod

A 3D ROT funkciogombot hasznalataval allitsa a Megmunkalasi sik
billentése funkcioét Inaktiv-ra. A meniben valamennyi
forgastengelyre adjunk meg 0°-os szoget (lasd “Kézi elforgatas
aktivalasa” 76. oldal).
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Példa: Koordinatatranszformacios ciklusok

Program sorrend

Koordinatatranszformaciok programozasaa

féprogramban

Megmunkalas az 1 alprogramban, lasd
“Alprogramok” 493. oldal.

0 BEGIN PGM COTRANS MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+130 Y+130 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+1

4 TOOL CALL 1 Z S4500

5L Z+250 RO FMAX

6 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
7 CYCL DEF 7.1 X+65

8 CYCL DEF 7.2 Y+65

9 CALLLBL 1

10LBL 10

11 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

12 CYCL DEF 10.1 IROT+45

13 CALL LBL 1

14 CALL LBL 10 REP 6/6

15 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

16 CYCL DEF 10.1 ROT+0

17 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
18 CYCL DEF 7.1 X+0

19 CYCL DEF 7.2 Y+0

HEIDENHAIN iTNC 530

klusok

10_,
&0

YA

10

130

‘. 20 _|_ 10
30

<Y

-

acios ci

65 € l

4»@ =
X

65 130

tatranszform

ina

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahuizasa

Nullapont eltolas kozépre

Marasi m(ivelet hivasa
Cimke megadasa a programrész ismétléséhez
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8.10 Specialis Ciklusok

VARAKOZASI IDO (Ciklus 9)

Egy program futdsa soran, a kdvetkez6 mondat végrehajtasa
késleltetve van a programozott varakozasi id6vel. A varakozasi id6
példaul felhasznalhato forgacstorésre.

Ervényesség

Az Cilkus 9 a programban valo definialastol kezdve érvényes.
Oroklédo allapotokra, mint példaul a f6orsé forgas nincs hatassal.

e A varakozasi idé6 masodpercben: Adja meg a
= varakozasi idé masodperchben.

Megadhat6 tartomany: 0 - 30 000 sec (Kb. 8.3 6ra) 0.001-0s
lépésekben.
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8.10 Specialis Ciklusok

Priklad: NC mondatok

89 CYCL DEF 9.0 KIVARASI IDO
90 CYCL DEF 9.1 V.IDO1.5
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8.10 Specialis Ciklusok

PROGRAMHIVAS (Ciklus 12)

Afelhasznalo altal irt rutinok, mint példaul a kiildnleges furé ciklusok,
a koriv marasa vagy geometriai modulok, féprogramokként irhatok
meg és azutan a fix ciklusokhoz hasonléan meghivhatok.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A meghivando cilusokat a TNC merevlemezén kell tarolni.

Ha a ciklusként definialt féprogram ugyanabban a
kdnyvtarban talalhaté mint a program, amiben meghivja,
akkor elegend6 csak a nevét megadni.

Ha a ciklusként definialt féprogram nem ugyanabban a
kdnyvtarban van mint a program, amiben meghivja,
akkor a teljes elérési utvonalat meg kell adnia (pl.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.)

Ha ISO programot definial ciklusként, akkor a fajl tipusat
is meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .I -t.

Rendszerint a Ciklus 12-vel meghivott Q paraméterek
altalanosan érvényesek. Ezért figyeljen a Q paraméterek
valtozasaira a meghivott programban, mert hatassal
lehetnek a meghivé programra.

1z Program neve: Adja meg a meghivnikivant program

PGM

caLL nevét és ha sziikséges a konyvtarat, ahol talahaté.
A program meghivhato
CYCL CALL-lal (kiilén mondatban), vagy

M99-cel (modatonként mellékfunkcioval), vagy

M89-cel (6rokl6d6, minden mozgas utan
automatikusan hivodik egy kdvetkez6 M99-ig)

Példa: Program hivasa

Az 50-es programot a PGM CALL programhivason keresztil hajtatja
végre a programban.

452

6’:~\/v ]
o o (o] o
o : o (e} o
°/7 CYCL DEF 12.0 {° % 0 BEGIN PGM °
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Priklad: NC mondatok

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF
12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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ORSOPOZICIONALAS (Ciklus 13)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

@ A Ciklus 13 a 202, 204 és 209-es megmunkalasi
ciklusokon belll hasznalatos. Figyeljen arra, hogy ha
sziikséges, Ujra meg kell adnia a Ciklus 13-t miutan az
egyik megmunkalo ciklus mar hasznalta.

A vezérlés a féorsot képes forgo tengelyként kezelni és be tudja
forgatni egy bizonyos szdégpozicioba.
Az orientalt féorso stop sziikséges

Szerszamcserél6 rendszereknél a féorsdnak egy megadott
szerszamcsere pozicidba forgatasahoz.
A Heidenhain gyartmanyu infravords adatatvitellel rendelkez6 3D-
s mér6tapintd ado / fogado ablakanak tajolasahoz
Ervényesség
A ciklusban definialt szogtajolas M19 vagy M20 megadasaval
hajthat6 végre (a géptdl figgben).

Ha M19-et vagy M20-at ciklus 13 nélkil hajt végre, akkor a
szerszamgep féorsoja abba a szoghelyzetbe fog beallni, amelyet a
gépi paraméterekben a gép gyartoja beallitott (lasd a gépkdnyvet).

13 & Szogtajolas: Adja meg a szoget a munkasik
referenciatengelyével képest.

Megadhat6 tartomany: 0 -t6l 360°-ig

Megadhato felbontas: 0.1°
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8.10 Specialis Ciklusok

Priklad: NC mondatok

93 CYCL DEF 13.0 ORSOPOZICIONALAS
94 CYCL DEF 13.1 SZOG180
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8.10 Specialis Ciklusok

TURES (32 Ciklus, szoftver opci6 2)

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

Két palyaelem kozo6tti sarkot a TNC automatikusan lekerekit (akar
van kompenzacio, akar nincs). A szerszam folyamatosan érinti az
anyagot. Ha sziikséges a TNC automatikusan csokkenti az el6tolasi
sebességet, igy a programot a legnagyobb sebességgel lehet
végrehajtatni, anélkil, hogy az override gombot hasznalnank.
Ezaltal a felulet jobb minéségli lesz és a gépet is kiméli.

A programozott konturtél val6 eltérés a lekerekitésekb6l ered. Ennek
az eltérésnek a mértéke (tlirése mértéke) a gépépitd altal beallitott
gépi paraméterektdl fligg. Ezeket az elére beallitott értékeket
megvaltoztathatja a ciklus 32-vel.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A 32 Ciklus DEF aktiv, tehat a programban val6
definidlasa utan azonnal érvénybe Iép.

A ciklus 32 t6rolhetd, ha Gjra definidlja és a tiirési érték
kérdésére NO ENT-t viszi be. A ciklus torlése utan az
el6re beallitott értékek lesznek érvényesek.

Ha a programban a méretek milliméterben vannak
megadva, akkor a TNC milliméterben értelmezi a
megadott tirésértéket. Az inch-es programban pedig
inch-ben.

Ha a ciklus 32 megadasakor csak a Palyaeltérés
tlirésére adott meg egy értéket, akkor a TNC a ciklus
kovetkez6 két paraméterét 0-val tolti fel.

454
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=, Tiirési érték: a palyatol valo megengedett eltérés Priklad: NC mondatok
“yt mm-ben (vagy inch-ben inch-es programnal).
95 CYCL DEF 32.0 TUERES

96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

Simitas=0, Nagyolas=1: Filter aktivalasa:

Beviteli érték 0:

Maras nagyobb konturpontossaggal. ATNC a
gép felhasznaldja altal megadott simitasi
szlir6bedllitasokat hasznalja.

Beviteli érték 1:

Maras nagyobb el6tolassal. ATNC a gép
felhasznaldja altal megadott nagyolasi
szlrébeallitasokat hasznalja.

Tiirés forgotengelyekhez: A forgo tengelyek
megengedett elhajlasa fokban megadva M128
hasznalatanal. A TNC mindig ugy redukalja a
palyael6tolast, hogy a tébbtengelyes meg-
munkalasoknal a leglassabb tengely maximalis
el6tolassal mozog. A forgd tengelyek altalaban
lassabban mozognak, mint a linearis tengelyek.
Nagy tlirés megadasaval (pl. 10°) tobbtengelyes
megmunkalas esetén a megmunkalasi id6é
jelentésen lecsokken, mivel a TNC-nek ebben az
esetben nem kell mindig a megadott poziciéra allnia.
A kontur a tlirés megadasaval nem sériil. Csupan a
forgd tengely a munkadarab felliletéhez viszonyitott
helyzete valtozik.

8.10 Specialis Ciklusok
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ik (Szoftver opci61)
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9.1 A PLANE funkcio

9.1 A PLANE funkci6: Dontott
megmunkalasi sik (Szoftver
opciol)

Bevezetés

A megmunkalasi sik elforditasara szolgalo funkciokat a
gép gyartojanak kell lehet6vé tennie.

A PLANE funkcioval egy olyan funkcio6 all rendelkezésére, amellyel
kialénb6z6 mddokon tud elforditott megmunkalasi sikokat

meghatarozni.

Minden, a TNC-ben rendelkezésre all6 PLANE funkcio a kivant
megmunkalasi sikot a ténylegesen a gépen meglévé forgd
tengelyektdl fliggetleniilirja le. Az alabbi lehet6ségek allnak

rendelkezésére:

Funkcié Sziikséges paraméterek Funkciégomb
SPATIAL Harom térbeli sz6g: SPA,
SPB, és SPC =
PROJECTED Két vetitési sz6g: PROPR és
PROMIN valamint egy -
forgasszég ROT
EULER Harom Euler szdg: precesszid
(EULPRY), nutacié (EULNU) o
és forgas (EULROT)
VECTOR Meréleges (normal) vektor a
sik meghatarozasahoz és
bazisvektor az elforditott X
tengely iranyanak
meghatarozasahoz.
POINTS Az elforditand6 sik harom
tetsz6leges pontjanak
koordinatai.
RELATIVE Egyes, inkrementalisan hato
térbeli sz6g.
VISSZAALLITAS A PLANE funkci6 hatasanak

megszuntetése.

I:ﬂg_—, Hasznalja a PLANE SPATIAL funkcio6t, ha a gépén
derékszogu forgd tengelyek vannak. Az SPA az A forgo
tengely, az SPB a B tengely és az SPC a C tengely.
Mindig meg kell adni mindharom tengelyt még akkor is,
ha az a gépen nincs megvalositva.

458
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Ahhoz, hogy az egyes meghatarozasi lehet6ségek kozotti
kilénbségeket mar a funkcio kivalasztasa el6tt megvilagitsuk, a
funkcidbgombbal egy animacio indithato.

@ A PLANE funkcio paraméter-meghatarozasa két részre
oszlik:

A sik mértani meghatarozasa, amelyik a rendelkezésre
allé PLANE funkciok mindegyikénél eltéro.

A PLANE funkcio pozicio-viselkedése, amelyet a sik-
meghatarozastol fuggetlenil kell tekinteni és amely
mindegyik PLANE funkcidhoz azonos ((lasd “A PLANE
funkcid pozicié-viselkedésének meghatarozasa” 474.
oldal)).

ik (Szoftver opcié1)

asl s

@ Az aktualis érték atvétele funkcio nem alkalmazhato egy
aktiv elforgatott munkasikkal egydtt.

tt megmunkala

to

Don

9.1 A PLANE funkcio
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ik (Szoftver opci61)

asis

tt megmunkala

to

Don

9.1 A PLANE funkcio

A PLANE funkcié meghatarozasa

srecza ATNC kilonleges funkciojanak kivalasztasa: Nyomja
FuNCTIONS meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK funkciogombot.

Esetlegesen atkapcsolas a funkciosorra.

I A PLANE funkci6 kivalasztas: Nyomja meg a
"oiene MEGMUNK. SiK BILLENTESE funkciégombot: a
TNC a funkcidsorban megjeleniti a rendelkezésre
all6 meghatarozasi lehetéségeket.

Funkcidvalasztas aktiv animaciodval

Animacio aktivalasa: Allitsa a ANIMACIOT KIVALASZT KI/BE
funkciégombot BE-re.

A kulonb6z6 meghatarozasi lehet6ségekhez tartozd animacio
inditasa: Nyomja le a rendelkezésre all6 funkciogombok egyikét. A
TNC a lenyomott gombot kijeldli, és elkezdi a hozza tartozé
animaciot.

A pillanatnyilag aktiv funkcio atvétele: Az ENT gomb lenyomasa,
vagy az aktiv funkcié funkcibgombjanak ismételt lenyomasa. A
TNC folytatja a parbeszédet és lekérdezi a szilkséges
paramétereket.

Funkciovalasztas inaktiv animacioval

A kivant funkcio kdzvetlen kivalasztasa funkciogombbal: A TNC
folytatja a parbeszédet és lekérdezi a sziikséges paramétereket.

Helyzetkijelzés

Mihelyt aktiv egy PLANE funkcié, a TNC a kiegészit6 allapot-kijelzén
mutatja a szamitott térbeli szoget (lasd a jobboldali abra kozepén 1).
A TNC alapvet6en - az alkalmazott PLANE funkciotol fiiggetlentil —
bels6leg mindig térbeli szogre szamol vissza.

460

Manual
operation

Programming and editing
Plane from spatial angle

© BEGIN PGM PL MM
1 TOOL CALL 5 Z S5000
2 L 2+250 RO FMAX
#3  PLANE SN

3 END PGM PL MM

PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC

Exanple: SPA=27 SPB=0 SPC=45

PROJECTED EULER

Ji&;

SPATIAL

VECTOR POINTS | REL. SPA.

RESET

SELECT
ANIMATION

oFF [on]|

Manual operation

Programning
and editing

o~
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oot \KZ Basic rotation  +0.0008 ‘
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A PLANE funkcié megsziintetése.

SPECIAL
TNC
FUNCTIONS

TILT
MACHINING
PLANE

RESET

(&

MOVE

=)
=y

Esetlegesen atkapcsolas a funkciosorra.

ATNCKkilonleges funkciojanak kivalasztasa: Nyomja
meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK funkciégombot.

A PLANE funkci6 kivalasztas: Nyomja meg a
MEGMUNK. SiK BILLENTESE funkciégombot: a
TNC a funkcidosorban megjeleniti a rendelkezésre
alléb meghatarozasi lehet6ségeket.

Reset funkcio kivalasztasa. Ez bels6leg megsziinteti
a PLANE funkciot, az aktualis tengely-helyzeteknél
semmi sem valtozik.

Annak megadasa, hogy a TNC az elforditott
tengelyeket alaphelyzetbe vigye-e (MOVE VAGY
TURN), vagy sem (STAY) (lasd “Automatikus
beforditas: MOVE/TURN/STAY (megadasa
kotelez6)” 475. oldal).

Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END -et.

A PLANE RESET funkcio az aktiv PLANE funkciot -vagy
az aktiv CIKLUS 19-et- teljes mértékben megsziinteti
(sz6g = 0 és a funkcio inaktiv). Nincs sziikség tobbszords
definiciora.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC mondatok
25 PLANE RESET MOVE SET UP 50 F1000
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:tl 9.2 Megmunkalasi sik
= meghatarozasa a térbeli
E szogekkel: PLANE SPATIAL
0 .
w Funkcio
< Atérbeli sz6gek egy megmunkalasi sikot maximum harom, a fix gépi
j koordinatarendszer koriili elfordulasig hataroznak meg. Az
o elfordulasok sorrendje fixen be van allitva: a sorrend az A, majd a B
és végll a C tengely kortli elfordulas (ez a mikddési mod felel meg
—_— a CIKLUS 19-nek: ha az adatbevitel a CIKLUS 19-re és a térbeli
Q szdgekre lett beallitva).
X
Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
% K=y kévetkezéket:
He) Mindgig meg kell adni a harom térbeli sz6get SPA, SPB,
N és SPC, még akkor is ha ez egyik = 0.
.‘2 Az elfordulasok fent elirt sorrendje az aktiv
TJ szerszamtengelytdl fuiggetlendl érvényes.
o] Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A
P PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,
‘O oldal 474.
el
a
@
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Beviteli paraméterek

SPATIAL
Ktk

Térbeli szog A?: Elfordulasi sz6g SPA a fix gépi X
tengely koriil (lasd az abrat jobbra fent). Megadhato
tartomany: -359.9999°-t6l +359.9999°-ig

Térbeli szog B?: Elfordulasi sz6g SPB a fix gépi Y
tengely koriil (lasd az abrat jobbra fent). Megadhato
tartomany: -359.9999°-t6l +359.9999°-ig

Térbeli szog C?: Elfordulasi sz6g SPC a fix gépi Z
tengely koriil (lasd az abrat jobbra fent). Megadhato
tartomany: -359.9999°-t61 +359.9999°-ig

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal
kapcsolatban (lasd “A PLANE funkci6 pozicio-
viselkedésének meghatarozasa” 474. oldal).

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

SPATIAL spatial = térbeli

SPA spatial A: X tengely koruli elfordulas
SPB spatial B: Y tengely kordli elfordulas
SPC spatial C: Z tengely kortili elfordulas

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC mondatok

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 ..
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9.2 Megmunkal
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ogekkel:
PROJECTED PLANE

-

itési szoge

”

t

-

k meghatarozasa a ve

asi si

”

9.3 Megmunkal

9.3 Megmunkalasi sik
meghatarozasa a
vetitési szogekkel:
PROJECTED PLANE

Funkcio

A vetitési sz6gek egy megmunkalasi sikot két szogérték
megadasaval hataroznak meg, amelyeketaz 1. koordinata-sik (Z/X a
Z szerszamtengely esetén) és a 2. koordinata-sik (ZY aZ
szerszamtengely esetén) a meghatarozandé megmunkalasi sikba
torténd vetitésével hatarozhatunk meg.

I:ﬂg_—, Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

A vetitési szogeket csak akkor alkalmazhatjuk, ha egy
derékszogl hasabot kell megmunkalni. Mas esetben a
munkadarab torzulasai lépnek fel.

Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A
PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,
oldal 474.

464

9 Programozas: Specidlis funkciok @



Beviteli paraméterek

PROJECTED
s

Vetitési szog 1. koordinata sik?: az elforditott
megmunkalasi sik vetitési szoge a fix gépi
koordinatarendszer 1. koordinata-sikjaba (lasd az
abrat jobbra, fent). Megadhat6 tartomany: —
89.9999°-161 +89.9999°-ig. A 0°-0s tengely az aktiv
megmunkalasi sik fétengelye (Xa "Z"
szerszamtengely esetén, a pozitiv iranyt lasd a
jobboldali fels6 abran).

Vetitési szog 2. koordinata sik?: az elforditott
megmunkalasi sik vetitési szoge a fix gépi
koordinatarendszer 2. koordinata-sikjaba (lasd az
abrat jobbra, fent). Megadhato tartomany: -—
89.9999°-161 +89.9999°-ig. A 0°-0s tengely az aktiv
megmunkalasi sik mellék-tengelye (Y a "Z"
szerszamtengely esetén).

Elforgatott sik forgatasi szoge?: Az elforditott
koordinatarendszer elforgatasa az elforditott
szerszamtengely korll (értelemszerien megfelel
egy a 10 FORGATAS ciklussal torténé
elforgatasnak). Az elforgatasi szoggel egyszer(i
modon hatarozhatjuk meg a megmunkalasi sik
fétengelyének iranyat (a "Z" szerszamtengely
esetén X, "Y" szerszamtengely esetén Z, lasd az
abrat jobbra, kdzépen). Megadhato tartomany: 0° -
+360°.

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal
kapcsolatban (lasd “A PLANE funkci6 pozicio-
viselkedésének meghatarozasa” 474. oldal).

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés
PROJECTED projected
PROPR principal plane
PROMIN minor plane
PROROT rotation
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Priklad: NC mondatok
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I-lzJ 9.4 Megmunkalasi sik

j meghatarozasa a Euler

8 szogekkel: EULER PLANE

o .

w Funkcio

- | Az Euler-sz0gek egy megmunkalasi sz6get a mindenkori

1T} elforgatott koordinata-rendszer koriili max. harom elforditassal

.. hataroznak meg. A harom Euler-szdg a svajci matematikus, Euler

— altal lett meghatarozva. A gépi koordinatarendszerre valo atvitel az

_3 alabbi jelentéseket adja:

L4 Precesszios sz0g a koordinatarendszer elforditasa a Z tengely

Q EuLPR koril

_m Nutacios szog a koordinatarendszer elforgatasa a

'8 EULNU precesszios szoggel elforditott X tengely koril

(7)) Elforgatasi sz6g az elforgatott megmunkalasi sik elforditasa az

- EULROT elforditott Z tengely kortl

Q

Lﬁ I:ﬂg_—, kMielt’itkt prc:(gramoz, vegye figyelembe a
ovetkezbket:

(1] Az elfordulasok fent elirt sorrendje az aktiv

(] szerszamtengelytdl figgetlentl érvényes.

~g Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A

N PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,

o oldal 474.
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Beviteli paraméterek

NC mondatok

F6 koord. sik forgatasi szoge?: Elfordulasi sz6g
EULPR a Z tengely korll (lasd az abrat jobbra fent)
Megjegyzés:

Megadhaté tartomany: 0° - 180.0000°.
A 0°-os tengely az X tengely.

Szersz.teng. billentési szoge?: A
koordinatarendszer ELNUT elforditasi szoge a
precesszios szoggel elforditott X tengely kortl (lasd
az abrat, jobbra k6zépen). Megjegyzés:

Megadhat6 tartomany: 0° - 180.0000°.
A 0°-os tengely az Z tengely.

Elforgatott sik forgatasi szoge?: Az elforditott
koordinatarendszer EULROT elforgatasa az
elforditott Z tengely kortil (értelemszertien megfelel
egy a 10 FORGATAS ciklussal térténd
elforgatasnak). Ezzel az elforgatasi szoggel
egyszerlden meghatarozhatjuk az X tengely iranyat
az elforditott megmunkalasi sikban (lasd az abrat,
jobbra lent). Megjegyzés:

Megadhaté tartomany: 0° - 360,0000°.
A 0°-os tengely az X tengely.

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal
kapcsolatban (lasd “A PLANE funkci6 pozicio-
viselkedésének meghatarozasa” 474. oldal).

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

EULER Svajci matematikus, aki meghatarozta ezeket a
szogeket.

EULPR Precession angle: az a sz6g, amely a
koordinatarendszernek a Z tengely korili
elforgatasatirjale.

EULNU Nutation angle: az a szdg, amely leirja a
koordinatarendszer elforgatasat a precesszios
szOggel elforditott X tengely korul

EULROT Rotation angle: az a sz6g, amely leirja az

elforditott megmunkalasi sik elforditasat az
elforditott Z tengely kordil.
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lél 9.5 Megmunkalasi sik

j meghatarozasa a két

5 vektorral: VECTOR PLANE

(1’ ‘.

(o) Funkcio

5 Egy megmunkalasi sik meghatarozasa két vektorral akkor

T hasznalhat6, ha a CAD rendszeriink képes kiszamitani az elforgatott BX.
megmunkalasi sik alap-vektorat és normal-vektorat. A vektor
atszamitasa egységvektorra nem szilkséges. A TNC kiszamitja az

— egyseégvektort, ezért a vektorok beviteli értéktartomanya a

@  -99.9999999...+99.9999999 taromanyba eshet.

pa

b A megmunkalasi sik meghatarozasahoz sziikséges alapvektor

_8 (base) a BX, BY és BZ komponensekkel hatarozhaté meg (lasd az BZ

Y7 abrat jobbra). A normal-vektor az NX, NY és NZ komponensekkel

Q van meghatarozva.

> Az alapvektor meghatarozza az X tengely iranyat az elforgatott

:'q'; megmunkalasi sikban, a normal-vektor meghatarozza a

N megmunkalasi sik iranyat és arra merdéleges.

® @ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

(1v] kovetkezoket:

.g A TNC a megadott adatokat atszamitja egységvektorra.

g Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A

- PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,

¥y oldal 474.

e

®

=

(o))

CIEJ

—

N

7))

'

‘@

=

c

:ES

(o))

é)

(p)

o

468 9 Programozas: Specidlis funkciok @



Beviteli paraméterek

VECTOR

NC mondatok

Az alapvektor X komponense?: A B alap-vektor
BX X- komponense (lasd az abrat, jobbra fent).
Megadhaté tartomany: -9,9999999-16l
+9,9999999-ig

Az alapvektor Y komponense?: AB alap-vektor BY
Y komponense (lasd az abrat, jobbra fent).
Megadhaté tartomany: -9,9999999-t6l
+9,9999999-ig

Az alapvektor Zkomponense?: AB alap-vektor BZ
Z komponense (lasd az abrat, jobbra fent).
Megadhaté tartomany: -9,9999999-t6l
+9,9999999-ig

A normalvektor X komponense?: AzN
normalvektor NX X komponense (lasd az abrat,
jobbra kdzépen). Megadhato tartomany: -
9,9999999-t61 +9,9999999-ig

A normalvektor Y komponense?: AzN
normalvektor NY Y komponense (lasd az abrat,
jobbra kdzépen). Megadhato6 tartomany: -
9,9999999-161 +9,9999999-ig

A normalvektor Z komponense?: Az N
normalvektor NZ Z komponense (lasd az abrat,
jobbra kdzépen). Megadhat6 tartomany: -
9,9999999-161 +9,9999999-ig

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal
kapcsolatban (lasd “A PLANE funkci6 pozicio-
viselkedésének meghatarozasa” 474. oldal).

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 .....

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

VECTOR Vector

BX, BY, BZ Base vector: X, Y és Z komponensek
NX, NY, NZ Normal vector: X, Y és Z komponensek
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% 9.6 Megmunkalasi sik

< meghatarozasa a harom

E ponttal: POINTS PLANE

n ..

= Funkcio

E Egy megmunkalasi sik egyértelmiien meghatarozhato, ha megadjuk

o ezen sik harom tetszéleges pontjat: P1...P3. Ez a lehetdség lett

. a2 POINTS PLANE funkcioban megvalositva.

= Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

_S @ kovetkezoket:

el

c Az 1. és 2. pont 6sszekotése meghatarozza az elforditott

(@] fétengely (X a Z szerszamtengely esetén) iranyat.

Q Az elforditott szerszamtengely iranyat a 3. pont

E helyzetével hatarozzuk meg, az 1. és 2. pontot 6sszekotd

(o) egyenesre vonatkoztatva.A jobbkéz-szabaly

P segitségével (hiivelykujj = X tengely, mutatéujj =Y

‘(O tengely, k6zépso6 ujj = Z tengely (abra jobbra fent),

= érvényes a kovetkezd: a hiivelykuijj (X tengely) az 1.

(] pontbdl a 2. pont felé mutat, a mutatéujj (Y tengely) az
elforditott Y tengellyel parhuzamosan mutat a 3. pont

8 felé. Ekkor a k6zépsoé ujj az elforditott szerszamtengely

@ iranyaba mutat.

N A harom pont meghatarozza a sik d6lését. Az aktiv

e nullpont helyzetét a TNC nem maodositja.

'_S Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A

I PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,

- oldal 474.
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Beviteli paraméterek Ll
<
PoNTs 1. sikpont X koordinataja?: Az 1. sikbeli pont P1X
L X —koordinatéaja (lasd az abrat jobbra fent).
1. sikpont Y koordinataja?: Az 1. sikbeli pont P1Y o
Y —koordinataja (lasd az abrat jobbra fent). (7)]
1. sikpont Z koordinataja?: Az 1. sikbeli pont P1Z -
Z —koordinataja (lasd az abrat jobbra fent). E
2. sikpont X koordinataja?: Az 2. sikbeli pont P2X O
X —koordinataja (lasd az abrat jobbra k6zépen). o
2. sikpont Y koordinataja?: Az 2. sikbeli pont P2Y —
Y —koordinataja (lasd az abrat jobbra kézépen). B
2. sikpont Z koordinataja?: Az 2. sikbeli pont P2Z 'E
Z —koordinataja (lasd az abrat jobbra kdzépen). o
3. sikpont X koordinataja?: Az 3. sikbeli pont P3X o
X —koordinataja (lasd az abrat jobbra lent). E
3. sikpont Y koordinataja?: Az 3. sikbeli pont P3Y (@]
Y —koordinataja (lasd az abrat jobbra lent). .E
3. sikpont Z koordinataja?: Az 3. sikbeli pont P32 =
Z —koordinataja (lasd az abrat jobbra lent). o]
Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal (1]
kapcsolatban (lasd “A PLANE funkci6 pozicio- (/)]
viselkedésének meghatarozasa” 474. oldal). 1]
N
NC mondatok e
5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 ‘C
P2Z+20 P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 ..... E
=
Hasznalt roviditések (o))
)
Rovidités Jelentés E
POINTS Pontok .x
(7]
[72)
‘@
‘@
=
c
=
(o))
=
o
o
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> l;l 9.7 Megmunkalasi sik
o= meghatarozasa egyetlen,
0 j novekmeényes térbeli
o W szoggel: PLANE RELATIVE
o
> .
c Funkcio
nm z
E j Az inkrementalis érbeli szoget akkor alkalmazzuk, amikor egy mar
LY aktiv, elforgatott megmunkalasi sikot egy tovabbi elforgatassal
Q Q. akarunk elforditani. Példa: 45 fokos letorés felvitele egy elforditott
> == sikra.
He )
c o)) % Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
-~ kovetkezOket:
qc, He) A meghatarozott sz6g mindig az aktiv megmunkalasi
— ‘f;l, sikra vonatkozik, teljesen mindegy, hogy milyen
"q-,; funkcioval aktivaltuk azt.
> Tetsz6legesen sok PLANE RELATIVE funkciot lehet
8 egymas utan hasznalni.
© Amennyiben vissza akarunk térni arra a megmunkalasi SPA - SPB - SPC
0 sikra, amely az PLANE RELATIVE funkcio el6tt volt aktiv,
\© akkor definialjuk a PLANE RELATIVE -t azonos sz6ggel,
N azonban ellentétes elGjellel.
e Ha a PLANE REALTIVE -t egy nem elforditott siknal
(S alkalmazzuk, akkor a nem elforgatott sik egyszertien a
) PLANE funkcioban meghatarozott térbeli sikkal lesz
2 elforgatva.
o)) Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A
() PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,
E oldal 474.
—
/7]
7))
‘@
‘@
=
c
:ES
(o))
é)
N
(o))
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Beviteli paraméterek ?', L;I
seatzaL Novekményes szbg?: az a térbeli (nGvekményes) -E |:
= sz6g, amellyel az aktiv megmunkalasi sikot tovabb )

kell elforditani (abra jobboldalt, fent). Az elforditas et j
tengelyét funkcidgombbal valaszthatja ki. o W
Megadhat6 tartomany: —359.9999°-t6l Q o
+359.9999°-ig >
Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal ~= lél
kapcsolatban (Iasd “A PLANE funkcio pozicio- O
viselkedésének meghatarozasa” 474. oldal). E j
=
o Q-
>
He )
SPA - SPB - SPC cCo
= :8’
9N
Priklad: NC mondatok ® [
5 PLANE RELATIVE SPB-45 ..... ;
o

Hasznalt roviditések @

7))
‘@
Rovidités Jelentés N
RELATIVE Viszonyitott, viszonylagos 8
‘G
)
]
e
(o))
£
—
7))
77)
‘@
‘@
=
c
£
(o))
=
N
(o))
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9.8 A PLANE funkc

9.8 A PLANE funkcio6 pozicié6-
viselkedésének
meghatarozasa

Attekintés

Attol fuggetlenil, hogy melyik PLANE funkciot alkalmazzuk az
elforgatott megmunkalasi sik meghatarozasara, az alabbi funkciok
mindig rendelkezésre allnak a pozicionalasi viselkedéshez:

Automatikus beforditas

Valasztas alternativ elforgatasi lehet6ségek kozil

A transzformacié modjanak kivalasztasa

474
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Automatikus beforditas: MOVE/TURN/STAY
(megadasa kotelezd)

Miutan minden paramétert megadunk a sik meghatarozasahoz, meg
kell hatarozni, hogy hogyan kell a forgastengelyeket a kiszamitott
tengely-értékekre beforgatni:

MOVE

STAY

A PLANE funkcionak automatikusan kell a
forgastengelyeket a kiszamitott tengely-értékekre
beforgatnia. A munkadarab és a szerszam
egymashoz viszonyitott helyzete nem valtozik. A
TNC egy kiegyenlit6 mozgast végez a linearis
tengelyeken.

A PLANE funkcidonak automatikusan kell a
forgastengelyeket a kiszamitott tengely-értékekre
beforgatnia, mikézben csak a forg6é tengelyek
helyzete valtozik. A TNC nem végez kiegyenlit
mozgast a linearis tengelyeken.

A forgastengelyek beforgatasa egy késébbi, kiilon
pozicionalasi mondatban torténik.

Ha a MOVE opcio6t valasztottuk (a PLANE funkcié automatikus
kiegyenlit6 mozgassal végzi el a beforgatast), még két paramétert
kell meghatarozni: Forg.pont tav. a szersz.csucstol és El6tolas?
F=. Ha a TURN opciot valasztottuk (a PLANE funkcio automatikus
kiegyenlit6 mozgas nélkul végzi a beforgatast), a kovetkez6
paramétert kell meghatarozni: Elétolas? F=.
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9.8 A PLANE funkc

Forg.pont tav. a szersz.csucstol (N6vekményes): ATNC
elforgatja a szerszamot (vagy az asztalt) a szerszam csucsahoz
viszonyitva. A SETUP paraméter eltolja a pozicional6 elmozdulas

%

Megjegyzés:

Ha a szerszam a beforgatas el6tt a munkadarabhoz
képest a megadott tavolsagban van, akkor a szerszam
a beforgatas utan is relativan tekintve azonos
helyzetben marad (abra jobbra, kdzépen, ' =
tavolsag).

Ha a szerszam a beforgatas el6tt a munkadarabhoz

képest nem a megadott tavolsagban van, a szerszam

revativ helyzete a beforgatas utan sem valtozik meg az

eredeti helyzethez képest (lasd az abrat, jobbra lent,
= tavolsag).

Elétolas? F=: Az a palya-sebesség, amellyel a szerszamot be kell

forgatni.

476
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Forgastengelyek beforgatasa egy kiilon mondatban

Ha a forgastengelyek beforgatasat egy kiilén pozicionalé mondattal
akarjuk végrehajtani (a STAY opciot valasztottuk), az alabbiak szerint
jarunk el:

A szerszamot ugy pozicionaljuk el6zetesen, hogy a
beforgatasnal ne j6jjon létre litk6zés a szerszam és a
munkadarab (befogas) k6zo6tt.

Kivalasztunk egy tetsz6leges PLANE funkciot, és az automatikus
beforgatast a STAY opcioval hatarozzuk meg. A feldolgozas soran
a TNC kiszamolja a gépen meglevé forgastengelyek pozicio-
értékeit és ezeket elhelyezia Q 120 (A tengely), Q 121 (B tengely)
€és Q122 (C tengely) rendszer-paraméterekben.

Meghatarozzuk a pozicionalasi mondatot a TNC altal kiszamitott
szOgértékekkel.

NC példamondatok: Egy gép pozicionalasa C forgoasztallal és
A dontott asztallal, térszog B+45°.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000
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9.8 A PLANE funkc

Valasztas alternativ elforgatasi lehetéségek
koziil: SEQ +/— (megadasa opcionalis)

A megmunkalasi sik altalunk meghatarozott helyzetéb6l a TNC -nek
kell kiszamitania a gépen meglevd forgastengelyek ehhezilleszkedd
helyzetét. Rendszerint mindig két megoldasi lehet6ség adodik.

A SEQ kapcsoloval allithatjuk be, hogy melyik megoldasilehetéséget
kell a TNC-nek alkalmaznia:

SEQ+ ugy pozicionalja a mester-tengelyt, hogy pozitiv szoget
vegyen fel. A mester-tengely a 2. forgastengely, az asztaltol
kiindulva, vagy az 1. forgastengely a szerszamtol kiindulva (a gép
konfiguraciojatol fliggben, lasd az abrat jobbra fent).

SEQ- ugy pozicionalja a mester-tengelyt, hogy negativ szoget
vegyen fel.

Amennyiben az altalunk a SEQ-el kivalasztott megoldasi lehet6ség
nincs a gép elmozdulasi tartomanyaban, a TNC kiadja a nem
megengedett szog hibajelzést.

Ha nem hatarozzuk meg a SEQ el¢jelét, a TNC az alabbi médon
hatarozza meg a megoldast:

1 ATNC el6szor ellen6érzi azt, hogy mindkét megoldas a forgo
tengelyek elmozdulasi tartomanyaban fekszik-e.

2 Amennyiben igy van, a TNC azt a megoldast valasztja, amelyet a
legrévidebb uton lehet elérni.

3 Hacsak egy megoldas létezik az elmozdulasi tartomanyon belll,
a TNC ezt valasztja.

4 Ha nincs megoldas az elmozdulasi tartomanyon belil, a TNC
kiadja a nem megengedett szog hibajelzést.

Példa egy C korasztallal és A billen6 asztallal ellatott géphez.
Programozott funkcié: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Végéllés’- Kiindulé SEQ Eredmény
kapcsolo6 helyzet tengely helyzet
Nincs A+0, C+0 nem prog. A+45, C+90
Nincs A+0, C+0 + A+45, C+90
Nincs A+0, C+0 - A-45,C-90
Nincs A+0, C-105 nem prog. A-45, C-90
Nincs A+0, C-105 + A+45, C+90
Nincs A+0, C-105 - A-45,C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 nem prog. A-45,C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 + Hibalizenet
Nincs A+0,C-135 + A+45, C+90
478
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A transzformacio fajtajanak kivalasztasa
(opcionalis bevitel)

Azoknal a gépeknél, amelyen korasztal lett felszerelve, egy olyan
funkcio all rendelkezésre, amellyel meghatarozhatjuk a
transzformacio fajtajat.

RoT A COORD ROT meghatarozza, hogy csak a
koordinata-rendszert kell a meghatarozott
elforgatasi szogre forditani. Akorasztal nem mozdul
el, az elforgatas kompenzalasa egy geometriai
transzformacioval torténik.

RoT TABLE ROT meghatarozza, hogy a PLANE
funkcidnak a kdrasztalt a meghatarozott elfordulasi
szogre kell forditania. A kompenzalas egy
munkadarab-elfordulassal torténik.
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9.9 Dontott tengelyii maras az
elforditott sikban

Funkcio

Az M128 és a PLANE funkcio kombinaciojaval lehetéség van egy
elforditott sikban végzett dontott tengelyili marasra. Ehhez két
meghatarozasi lehet6ség all rendelkezésre:

Dontott tengelyl maras egy forgastengely ndvekményes
elmozditasaval

Donto6tt tengelyl maras normal-vektorokkal

Iforditott sikban

@ Az elforditott sikban torténé dontott tengelyld maras csak
gombvégl marokkal lehetséges a felllet megsértése
nélkul.

A 45 fokos billen6-fejeknél a d6léssz6g nem csak egy
sikban hatasos. Hasznalja a TCPM FUNKCIOT. (lasd
“TCPM FUNKCIO (szoftver opcit 2)” 482. oldal)

V74

Ui maras aze

Dontott tengelyili maras egy forgastengely
novekményes elmozditasaval

Szerszam visszahuzasa

M128 aktivalasa

Tetsz6leges PLANE funkcio meghatarozasa, pozicionalasi
viselkedés figyelembe vétele

Egy L-mondattal a kivant délésszbget a megfeleld tengelynél
novekményesen elmozditani

9.9 Dontott tengely

NC példamondatok:

12 L Z+50 RO FMAX M128

13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE SET
UP50 F1000

14L1B-17 F1000

480

Pozicionalas biztonsag magassagra, M128
aktivalasa

A PLANE funkcié meghatarozasa és aktivalasa

Délésszog beallitasa
Megmunkalas meghatarozasa az elforditott sikban
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Dontott tengelyili maras normal-vektorokkal

@ Az LN mondatban csak egyetlen iranyvektort szabad
meghatarozni. Ez a vektok a d6lésszogon tulmenden van
meghatarozva (NX, NY, NZ normal-vektor, vagy a TX,
TY, TZ szerszam-iranyvektor).

Szerszam visszahuizasa
M128 aktivalasa

Tetszbleges PLANE funkcié meghatarozasa, pozicionalasi
viselkedés figyelembe vétele

Iforditott sikban

programfeldolgozas LN- mondatokkal, amelyekben a szerszam- o

irany vektorként van meghatarozva. ?é

NC példamondatok: 7))

‘©

000 S

12 L Z+50 RO FMAX M128 Pozicionalas biztonsag magassagra, M128 ©

aktivalasa E

13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 MOVE SET A PLANE funkcié meghatarozasa és aktivalasa 3

UP50 F1000

14 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165 szerszam dolésszogének beallitasa

NX+0.3 NY+0 NZ+0.9539 F1000 M3
Megmunkalas meghatarozasa az elforditott sikban

9.9 Dontott tengely
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9.10 TCPM FUNKCIO (szoftver opc

—

N
0

9.10 TCPM FUNKCIO (szoftver

opcio 2)

Funkcio

= (s

iy

A gép geometriajat meg kell adni a gépi paramétereken
vagy kinematikai tablazatokban.

Hirth kuplungos dontott tengely:

utan valtoztassa. Ellenkez6 esetben a konturba
belemarhat.

Miel6tt M91-el vagy M92-vel pozicional és egy TOOL
CALL el6tt: torolje a TCPM FUNKCIOT

A kontur alametszesenek elkerilésehez hasznaljon
gombvégli szerszamot a TCPM FUNKCIONAL.

A szerszam hosszat a szerszamcsucs vegétol kell mérni.

Ha a TCPM FUNKCIO aktiv, a TNC megijeleniti a Q_
szimbolumot a sztatuszkijelzén.

A TCPM FUNKCIO egy tovabbfejlesztése az M128 funkcionak,
amivel megadhatd, hogy a TNC milyen médon mozgassa a
kértengelyeket. Az M128-cal ellentétben a TCPM FUNKCIOnal
megadhat kilonb6z6 mikddési moédokat a funkcioknal:

A programozott elétolast modositoé hatas: F TCP / F CONT

Az NC programban megadott forgétengely koordinatak
értelmezése: AXIS POS / AXIS SPAT

Az interpolaci6 tipusa a kezdd- és célpozicio kdzott:
PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR

482
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A programozott el6tolast modosito hatas

A TNC két funkciot biztosit a programozott el6tolas
meghatarozasara ennél a funkcional:

Az F TCP-vel a programozott elétolast egy relativ
sebességként hatarozza meg a szerszam
kdzéppontja (tool center point) és a munkadarab

kozott.
Az F CONT-tal a programozott elétolast a konturon
A val6 haladasi sebességként értelmezi az illet6 NC
mondatban.
NC példamondatok:
\|
13 FUNCTION TCPM F TCP ... El6tolas a szerszam kdzéppontjara vonatkozik.
14 FUNCTION TCPM F CONT ... El6tolas a szerszam kontur menti haladasi

sebessége

9.10 TCPM FUNKCIO (szoftver opcio 2)
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9.10 TCPM FUNKCIO (szoftver opcio6 2)

A forg6 tengelyek programozott
koordinatainak értelmezése

Eddig a 45°-0s billené fejld vagy 45°-0s donthet6 asztalu gépek nem
rendelkeztek egy egyszer(i moddal, hogy a d6lésszdg és a szerszam
iranyultsaga a pillanatnyi koordinatarendszerben meghatarozhato
legyen (térbeli sz6g). Ezt a specidlis funkciot csak a normal vektor
(LN mondatok) programozasaval lehetett megoldani.

A TNC most az alabbi funkciokat adja:

= Az AXIS POS hatasara a TNC a forgé tengelyek
programozott koordinatait mint névleges értéket
veszi figyelembe az illet tengelyen.
= Az AXIS SPAT hatasara a TNC a forgo tengelyek
programozott koordinatait térbeli szognek
értelmezi.
=y

Az AXIS POS-t csak akkor hasznalhatja, ha a gépe
derékszogu forgo tengellyel van felszerelve. A 45°-0s
billend fejl vagy asztalu gépeknél az AXIS POS hibas
tengelypozicidkat fog eredményezni.

AXIS SPAT: A pozicionalé mondatban megadott
forgotengely koordinatak térbeli szogek a jelenleg aktiv
(esetleg dontott) koordinata rendszerre vonatkoznak
(nbvekményes térbeli sz6g).

Ha a FUNCTION TCPM az AXIS SPAT-tal egytitt kerul
bekapcsolasra, akkor az els6 pozicionalé6 mondatban
mindig mind a harom térbeli sz6g kezddértékét meg kell
adni. Ez még akkor is igaz, ha egy vagy tobb térbeli szo6g
0.

NC példamondatok:

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS ...

18 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ...
20L A+0 B+45 C+0 F MAX

484

Forgotengely koordinatak mint tengelyszogek

Forgotengely koordinatak mint térbeli szogek

Szerszam iranya B+45 fokban (térbeli sz6g). Az A
és C térbeli szogek értéke 0.
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Az interpolacio modja a kezd6- és végpont
kozott

A TNC két funkciot biztosit a kezd6- és végpont kdzotti interpolacio
modjanak meghatarozasara:
paTh PATHCTRL AXIS meghatarozza, hogy a szerszam
s csticspontja az NC mondatban megadott kezdé- és
végpont kdzott egy egyenes vonalon mozdul el
(Face Milling). A programozott értékek kezd6- és
végpontja a szerszamtengely iranya adhatjak ugyan,
de a szerszam kerllete nem a definialt
szerszampalyat jarja be a kezd6- és végpont kozott.
A felllet szerszam szélével torténd marasanak
lehet6sége (Peripheral Milling), fligg a gép
geometriajatol.
PaTH PATHCTRL VECTOR meghatarozza, hogy a
Sctor szerszam csucspontja az NC mondatban megadott
kezd6- és végpont kozott egy egyenesen halad
végig ugy, hogy a szerszam széle a kezd6 és
végpont kdzott egy sikon mozdul el (Peripheral
Milling)

y

9.10 TCPM FUNKCIO (szoftver opcio 2)

@ Emlékeztet6 a PATHCTRL VECTOR-hoz:

Barmely megadott szerszamirany altalaban elérhet6 két
megoldast valasztja, amelyik a rovidebb utat
eredmeényezi a jelenlegi poziciobol. Emiatt az 5 tengelyes
megmunkalasnal eléfordulhat, hogy a TNC véghelyzetbe
mozgat tengelyeket, holott azok nem is voltak
programozva.

A legfolyamatosabb t6bbtengelyes mozgatasok
megvaldésitasahoz hatarozza meg a Ciklus 32-ben a
Tiirést a forg6 tengelyekhez (lasd “TURES (32 Ciklus,
szoftver opcid 2)” 454. oldal). A forgd tengely tlirése
majdnem azonos a kontur eltérés tlirésével, amit szintén
a Ciklus 32-ben hataroz meg. Minél nagyobb a forgo
tengelyre elGirt tirés, annal nagyobb a kontartol valo
eltérés a fellilet marasakor.

NC példamondatok:
13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS A szerszam csucsa egyenes vonalban mozdul
14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR A szerszam csucsa és a szerszam iranyvektora egy

sikban mozdul el
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9.10 TCPM FUNKCIO (szoftver opcio6 2)

FUNCION TCPM torlése

FUNCTION RESET TCPM-et hasznalja akkor, ha a
ey programban meg akarja szuntetni ezt a funkciot.

NC példamondat:

25 FUNCTION RESET TCPM FUNCION TCPM torlése

@ A TNC automatikusan torlia FUNCTION TCPM hatasat,
ha a programfuttatas izemmaodban egy Uj programot
valaszt ki.

Csak akkor lehet a TCPM FUNCTION-t t6r6Ini, ha a
PLANE funkci6é nem aktiv. Ha sziikséges, adjon ki
PLANE RESET-et a FUNCTION RESET TCPM elott.

486 9 Programozas: Specidlis funkciok @



9.11 Forditott program generalasa

Funkcio

A TNC ezen funkciéjaval forditott iranyban is megmunkalhatja a
kontart.

% A forditott program generalasahoz valassza ki a
PROGRAM + GRAFIKA funkciot ((lasd “Programbevitel
és szerkesztés” 43. oldal)).

Vegye figyelembe, hogy a TNC-nek a merevlemezen a
konvertalando program méretének tobbszordsére van
szilksége.

3. Funkciosor kivalasztasa.

p— Vélassza} k’i a funkciosort a programok
PROGRAN konvertalasahoz.

18

Egyiranyu és forditott program generalasa

@ A TNC altal Iétrehozott fajl tartalmazza az eredeti fajl
nevét, amit kiterjeszt egy _rev-vel. Példa:

9.11 Forditott program generalasa

Fajlneve annak a programnak melynek a
megmunkalasi iranyat megforditja: CONT1.H

A TNC altal Iétrehozott forditottprogram fajlneve:
CONT1_rev.h

A forditott program generalasahoz a TNC-nek el6szor
egy linearizalt egyiranyu programot kell Iétrehoznia,
amelyben minden konturelem meghatarozott. Ez a
program szintén végrehajthato és a fajl nevében az
_fwd.h kiterjesztés talalhato.
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9.11 Forditott program generalasa

A program konvertalasanak eléfeltételei

A TNC forditott sorrendben minden pozicionalé mondatot
megfordit a programban. A kbvetkez6 funkciok viszont nem keriilnek
bele a forditott programba:

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivasa

Koordinatatranszformacios ciklusok

A fix- és mérdéciklusok

Ciklus hivasok CYCL CALL, CYCL CALL PAT, CYCL CALL POS

Kiegészité (M) funkciok
Emiatt a HEIDENHAIN azt tanacsolja, hogy csak tisztan konturleirast

tartalmazo programokat alakitson at. A TNC minden palyafunkciéja
rendelkezésre all, beleértve az FK mondatokat is. Az RND és CHF

megint végrehajtodnak.
A TNC a masik iranyu sugarkompenzaciot szintén kiszamolja.
% Ha a program tartalmaz funkciokat a kontur
megkozelitésére és elhagyasara (APPR/DEP/RND),
akkor ellendrizze a forditott programot a programozott

grafikan. Egyes geometriai feltételek helytelen
konturokat eredményezhetnek.

488
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eléallitja az egyiranyu CONT1_fwd.h és a forditott CONT1_rev.h

Z2 o
0O o

3
3 B
3 2
Q o
?_{X
o 2
9

9.11 iditott program generalasa
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Szerszamhivas

Elmozgatas a szerszamtengely mentén
El6pozicionalas a sikban, féors6 bekapcsolasa
Raallas a kezd6pontra a szerszam tengelyén
Cimke beallitasa

Novekményes mélyitd fogas

Az egyiranyu program hivasa

Novekményes mélyité fogas

A forditott program hivasa

A 9-es mondattél haromszor ismétli a
programreészt

Szerszam elhlzasa, program vége

- @






Alprogram és programrész

Programozas:
ismétlés
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10.1 Alprogramok

10.1 Alprogramok és programrész
ismétlések

Alprogramok és programrész ismétlések lehetévé teszik, hogy egy
egyszer leprogramozott megmunkalasi miveletsort annyiszor
futtasunk le amennyiszer kivanjuk.

Cimkék

Az alprogramok és ismétl6d6 programrészek kezdetét cimkék (LBL)
jelzik az alkatrészprogramban.

Acimkét egy 0 és 254 kdz6tti szam azonositja. Aprogramban minden
cimkeét csak egyszer allithat be a LABEL SET paranccsal.

@ Ha egy cimke t6bbszor is szerepel, akkor a TNC
hibalizenetet kiild a hibas LBL SET mondat végén.
Nagyon hosszu programoknal megadhato egy
mondathatarszam az MP7229 gépi paraméteren, amely
meghatarozza a cimke Ujrael6fordulasanak figyelését.

A LABEL 0 (LBL 0) kizarolag az alprogramok végét jelzi és ezért
tobbszor is el6fordulhat a programban.

492
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10.2 Alprogramok

Végrehajtasi sorrend

1

2

3

A TNC végrehaijtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol
a CALL LABEL hivja az alprogramot.

Az alprogram végrehajtodik az elejétél a végéig. Az alprogram
végét a LBL 0 jelzi.

A féprogram az alprogram hivasat kdveté mondattol folytatodik.

Megjegyzések a programozashoz

A f6program legfeljebb 254 alprogramot tartalmazhat.

Az alprogramok tetsz6leges sorrendben és alkalommal
meghivhatoak.

Egy alprogram nem hivhatja 6nmagat.

Az alprogramok a féprogram vége utan allnak (egy M2 vagy M30
mondatot kbvetben).

Ha az alprogramok az M2-6t, vagy M30-at tartalmaz6 mondat eldtt
vannak, legalabb egyszer végrehajtasra kerilnek, még akkoris, ha
nincsenek meghivva.

Egy alprogram programozasa

A kezdet megjeloléséhez nyomja meg a LBL SET
SET

gombot.
Cimkeszam: Adja meg az alprogram szamat.

A befejezés jeldléséhez nyomja meg a LBL SET
gombot és adjon meg a cimkeszamra 0-at.

Egy alprogram hivasa

Az alprogram hivasahoz nyomja meg a LBL CALL
CALL

gombot.

Alprogramok/ismétlések el6hivasa: Adja meg a
hivand¢ alprogram cimkeszamat.

Ismétlés REP: A NO ENT gombbal lépje at ezt a
kérdést. Az ismétlés REP kizarolag a programrész
ismétlésnél hasznalhato.

@ A CALL LBL 0 parancs nem megangedett (a 0-as cimke

csak az alprogramok végét jeldli).
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BEGIN PGM ...
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CALL LBL1
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10.2 Alprogramok

LBL1 <«
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LBLO
END PGM ...
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ismétlése

10.3 Programrészek

10.3 Programrészek ismétlése

Cimke LBL

Az ismételni kivant programrész kezdetét egy LBL cimke jelzi. Az
ismételt programrész végét egy CALL LBL /REP azonositja.

Veégrehajtasi sorrend

1 ATNC végrehaijtja az alkatrészprogramot a programrész végéig
(CALL LBL /REP).

2 Ezutan az LBL-el megcimkézett mondattdl megismétli a
programrész végrehajtasat a REP utan megadott szamszor.

3 ATNC az utols6 ismétlés utan folytatja az alkatrészprogramot.

Megjegyzések a programozashoz

A programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételtethet meg.

A programrész végrehajtasainak szama mindig eggyel nagyobb
mint ahany ismétlés programozva lett.

Programrész ismétlés programozasa

A kezdet megjeloléséhez nyomja meg a LBL SET
&ar gombot és adja meg a cimkeszamot az ismételni
kivant programrészhez.

Adja meg a programrészt.
Programrész ismétlés hivasa
Nyomja meg a LBL CALL gombot és adja meg az
CALL

ismétlend6 programrész cimkeszamat, valamint az
ismétlések szamat (az Ismétlés REP-nél).

494

0 BEGIN PGM ...
'LBL 1
KILL
; ¥ 0
'CALL LBL 1

.END PGM ...
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10.4 Onallé program mint
alprogram

Végrehajtasi sorrend

1 ATNC végrehajtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol
a CALL PGM hivja a masik programot.

2 A masik program végrehajtodik az elejétél a végéig. 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

3 ATNC folytatja az els6 (hivd) programot a program hivasat koveto ] ]
mondattol. @

' CALL PGM B '

Megjegyzések a programozashoz : :
Nincs sziikség cimkére a program alprogramkét torténd : % :
hivasahoz. . END PGM A E . END PGM B

A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellékfunkciot.

A hivott program ne tartalmazzon olyan CALL PGM parancsot,
melyben a hivd program szerepel, mivel az végtelen hurkot
eredményezhet.

10.4 Onallé program mint alprogram
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10.4 Onallé program mint alprogram

Tetsz6leges program hivasa mint alprogram

PGM
CALL

PROGRAM

iy

496

Aprogramhivas funkcioé valasztasa: PGM CALLgomb
megnyomasaval.

Nyomja meg a PROGRAM funkciégombot.

iria be a hivni kivant program teljes elérési utjat, és
zarja le a bevitelt az END gombbal.

A hivando programnak a TNC merevlemezén kell lenni.

Ha a hivott program ugyanabban a kényvtarban van mint
a hivo, akkor elegendé csak a program nevét megadni.

Ha a hivott és a hivo program kiulonb6z6 konyvtarakban
vannak, akkor meg kell adni a teljes elérési utat,
példaul: TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Ha ISO programot hiv meg, akkor a fajl tipusat is meg kell
adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .| -t.

A CIKLUS 12 PGM CALL-ként alkalmazhato.

Altalaban a Q paraméterek globalis érvénytiek a PGM
CALL-nal. Emiatt mindig vegye figyelembe, hogy a hivott
programban megvaltoztatott Q paraméterek hatassal
lehetnek a hivo programra.
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10.5 Egymasbaagyazas

Egymasbaagyazas tipusai

Alprogramok egy alprogramban
Programrész ismétlés egy ismétlésen beliil
Alprogramok ismétlése

Programrész ismétlés egy alprogramban

Egymasbaagyazasi mélység

Az egymasbaagyazasi mélység az egymast kovetd szintek szama,
melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi
programrészeket vagy alprogramokat hivnak.

Alprogramok egymasbaagyazasanak maximuma: 8

Programhivasok egymasbaagyazasanak maximuma: 6, ahol egy
CYCL CALL megfelel egy programhivasnak.

A programrész ismétlés tetsz6legesen egymasbaagyazhato.

Alprogram egy alprogramban

NC példamondatok
0 BEGIN PGM UPGMS MM

17 CALL LBL 1

35 L Z+100 RO FMAX M2
36 LBL 1

39 CALLLBL 2

45LBLO
46 LBL 2

62 LBL O
63 END PGM UPGMS MM
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A LBL 1 cimkéjui alprogram hivasa
Utols6 programmondat a
féprogramban (M2-vel)

Az 1-es alprogram kezdete

A LBL 2 cimkéji alprogram hivasa

Az 1-es alprogram vége
Az 2-es alprogram kezdete

Az 2-es alprogram vége
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agyazas
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10.5 Egymasba

P
1
2
3

rogram végrehajtasa
A SUBPGMS f6program a 17-dik sorig végrehajtodik.
Meghivodik az 1-es alprogram és a 39-dik sorig végrehajtodik.
Meghivodik a 2-es alprogram és a 62-dik sorig végrehajtodik. A

2-es alprogram végén az alprogrambol visszatér a hivas helyére.

Az 1-es alprogram a 40-1t61 a 45-6dik sorig végrehajtodik. A 1-es
alprogram végén az alprogrambol visszatér a SUBPGMS
féprogramba.

A SUBPGMS féprogram a 18-t6l a 35-0dik sorig végrehajtodik. A
program végeérol visszaugrik az 1-es mondatra.

Programrész ismétlés ismétlése

NC példamondatok

P
1

2
3
4

4

0 BEGIN PGM REPS MM
15 LBL 1
20 LBL 2
27 CALL LBL 2 REP 2/2
35 CALL LBL 1 REP 1/1

50 END PGM REPS MM

rogram végrehajtasa
A REPS f6program a 27-dik sorig végrehajtodik.
A 27-es és 20-as mondatok kozo6tti rész kétszeri megismétlése.
A REPS f6program végrehajtasa a 28-dik sortél a 35-dik sorig.

A 35-0s és 15-6s mondatok k6zotti programrész megismétlése
egyszer (amely magaban foglalja a 20 és 27 kdz6tti mondatok
ismétlésétis).

A REPS f6program végrehajtasa a 36-dik sortél a 50-dik sorig
(program vége).
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Az 1-es programrész ismétlés kezdete
Az 2-es programrész ismétlés kezdete
Ezen mondat és a LBL 2 kdz6tti programrész
(20-as mondat) kétszeri megismétlése

Ezen mondat és a LBL 1 kdz6tti programrész
(15-6s mondat) egyszeri megismétlése
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Alprogram ismétlése

NC példamondatok

Program végrehajtasa
A SUBPGREP f6program a 11-dik sorig végrehajtodik.
A 2-es alprogram meghivédik és végrehajtodik.

A 12-es és 10-as mondatok kdzo6tti rész kétszeri megismétlése.
2-es alprogram kétszeri meghivasa.

A SUBPGREP f6program végrehajtasa a 13-dik sort6l a 19-dik
sorig (program vége).

W N =

H
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Az 1-es programrész ismétlés kezdete
Alprogram hivasa.

Ezen mondat és a LBL 1 k6z6tti programrész
(10-as mondat) kétszeri megismétlése

A féprogram utols6 mondata az M2-vel

Az alprogram kezdete

Az alprogram vége
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10.6 Programoz

[3)]

Program sorrend

1 Szerszam el6pozicionalasa a munkadarab
feluletéhez

= A fogasmélység névekményes megadasa

W Konturmaras

U Fogasok ismétlése és kontur marasa

00

100

75

30
20

20 50 75 100

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlUzasa

El6pozicionalas a megmunkalasi sikban.

Elépozicionalas a munkadarab feliletéhez
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Cimke megadasa a programrész ismétléséhez
Fogasvételi mélység (levegében) nbvekményes megadasa
Konturra raallas

Kontur

Kontur elhagyasa
Szerszam elhtzasa
Visszaugras LBL 1-re; rész megismétlése 0sszesen 4-szer.

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

Idak

-

asi pé

-

10.6 Programoz

” @



Idak

-

asi pé

-

10.6 Programoz

Program sorrend

= A furatcsoport megkozelitése a féprogramban
1 Furatcsoport hivasa (1-es alprogram)

= A furatcsoport egyszeri programozasa az 1-
es alprogramban

[3)]

02

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahlUzasa
Ciklus definicio: furas
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Mozgas az 1-es furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 2-es furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 3-es furatcsoport kezdépontjara
Alprogram hivasa a furatcsoporthoz
F6program vége

Az 1-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Furat 1

Masodik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Harmadik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Negyedik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Az 1-es alprogram vége
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10.6 Programoz

Példa: Furatcsoport tobb szerszammal

Program sorrend

Fix ciklusok programozasa a féprogramban
A teljes furatmintazat hivasa (1-es alprogram)

Raallas az 1-es alprogramban lévé furatokra,
furatmintazat hivasa (2-es alprogram)

A furatcsoport egyszeri programozasa az 2-
es alprogramban

0 BEGIN PGM UP2 MM

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

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+4

4 TOOL DEF 2 L+0 R+3

5 TOOL DEF 2 L+0 R+3.5

6 TOOL CALL 1 Z S5000

7 L Z+250 RO FMAX

8 CYCL DEF 200 FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q202=-3 ;MELYSEG
Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=3 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=10 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q211=0.25;KIVARASI IDO LENT

9 CALL LBL 1

504

100

60

10

YA YA
60
o0
20 >
60 - E =0
A
O $ 6o
% - P
¢ X
15 45 75 100 =18
-20

Szerszam definicio: kbzpontfuro

Szerszam definicio: furo

Szerszam definicio: dorzsar

Szerszamhivas: kdzpontfard

Szerszam visszahlzasa

Ciklus definicio: Kbzpontositas

Az 1-

es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa
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10L Z+250 RO FMAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15LZ+250 RO FMAX M6

16 TOOL CALL 3Z S500

17 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q211=0,5 ;KIVARASIIDO LENT
Q208=400 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=10 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

18 CALL LBL 1

19LZ+250 RO FMAX M2

20LBL 1

21 L X+15Y+10 RO FMAX M3
22 CALLLBL 2

23 L X+45 Y+60 RO FMAX

24 CALLLBL 2

25 L X+75 Y+10 RO FMAX

26 CALLLBL 2

27 LBLO

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 L 9X+20 RO FMAX M99
31 L1Y+20 RO FMAX M99

32 L IX-20 RO FMAX M99

33LBLO

34 END PGM UP2 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Szerszamvaltas

Szerszamhivas: furo

Uj furatmélység

Uj fogasmélység a furashoz

Az 1-es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa
Szerszamvaltas

Szerszamhivas: dorzsar

Ciklus definicio: DORZSARAZAS

Az 1-es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa
F6program vége

Az 1-es alprogram kezdete: Teljes furatmintazat
Mozgas az 1-es furatcsoport kezd6pontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 2-es furatcsoport kezd6pontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 3-es furatcsoport kezd6pontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz

Az 1-es alprogram vége

Az 2-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Elsé furat az aktiv ciklussal

Masodik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Harmadik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Negyedik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Az 2-es alprogram vége

éldak
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11.1 Alapelvek és attekintés

11.1 Alapelvek és attekintés

Lehet6ség van arra, hogy egyetlen alkatrészprogrammal egy teljes
alkatrészcsalad programjat megadija. A Q paraméterek
hasznalataval a rogzitett szamértékek helyett a beviteleknél adjon
meg valtozokat.

A Q paraméterek helyettesithetnek példaul:

Koordinata értékeket
El6tolast
Fordulatszamot
Ciklus adatokat

A Q paraméterek lehetdvé teszik olyan konturok programozasat
amelyek matematikai funkciok felhasznalasaval vannak megadva. A
Q paraméterek felhasznalasaval elérhet6, hogy a
megmunkaldéprogram egyes lépései logikai feltételekhez legyenek
kotve. Az FK programozassal 6sszekapcsolva kombinalt konturokat
is lIétre lehet hozni a Q paraméterek hasznalataval, lemondva az NC
programok kompatibilitasarol.

A Q paraméterek egy Q betlivel és az utana allo, 0 és 399 kdzé esé
szammal azonosithatoak:

Jelentés Tartomany

Szabadon felhasznalhat6 globalis paraméterek, QO - Q99

szamara elérhet6ek.

Specialis TNC funkcidkhoz tartozé paraméterek Q100 - Q199

ElsGsorban a ciklusokhoz hasznalatos globalis Q200 - Q399

Osszes program szamara elérhet6k.

508
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Megjegyzések a programozashoz

A Q paraméterek és a fix szamértékek a programon beliil
keveredhetnek.

Q paraméterekhez a —99 999.9999 és +99 999.9999 kodzotti
szamértékek rendelheték. A TNC bels§ szamabrazolasa a
tizedespont el6tt 57 biten, a tizedespont utan 7 biten térténik (32 bit
adathossz a tizes szamrendszerben 4 294 967 296-nak felel meg).

@ A TNC bizonyos Q paraméterekhez automatikusan
ugyanazokat a paramétereket rendeli hozza. Példaul a
Q108-as paraméter az aktualis szerszamsugarhoz van
hozzarendelve (lasd “El6ére definialt Q praraméterek”
541. oldal).

Ha a Q60-Q99 paramétereket OEM ciklusokban
hasznalja, az MP7251 gépi paraméterben meg kell adni,
hogy a paramétert csak lokalisan hasznalja az OEM
ciklusban (.CYC allomany), vagy globalisan akarja
hasznalni azokat.

Q paraméter funkciok hivasa

A Q paraméter funkciok alkatrést programba valé behivasahoz
nyomja le a Q billenty(it (a numerikus billentylizeten a szamok alatt, a
-/+ billenty( mellett). Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi
Ki:

Funkcié csoport Funkciégomb

Alapmdveletek (hozzarendelés, 6sszeadas, [
kivonas, szorzas, osztas, négyzetgyok)

Trigonometrikus funkciok TRIGO-

NOMETRY.

Kor meghatarozoé funkciok CrroLE
CALCU-
LATION

Feltétel vizsgalatok, ugrasok

Jump

Egyéb funkciok p—

FUNCTION

Képlet kdzvetlen bevitele

FORMULA

Funkciok konturok komplex megmunkalasahoz R

FORMULA

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.2 Alkatrészcsaladok—Q paraméterek szamértékek helyett

11.2 Alkatrészcsaladok—Q
paraméterek szameértékek

helyett

Az FNO funkcié: ASSIGN Q paraméter funkcio szamértékek Q
paraméterekhez rendelésére szolgal. Ezzel lehetfség van valtozok

hasznalatara a programban fix szamok helyett.

NC példamondatok

15 FNO: Q10=25

25 LX+Q10

irjunk egy programot egy telies alkatrészcsaladra, a jellemz6

méreteket Q paraméterként adjuk meg.

gy meghatarozot alkatrész programjahoz, ezutan csak az egyedi Q
paraméterekhez kell hozzarendelni a megfelel6 szamértékeket.

Példa

Henger Q paraméterekkel

Hengersugar
Henger magassaga
Z1 henger

Z2 henger

510

Hozzarendelés
Q10 értéke 25
Jelentése L X +25

R=Q1
H=Q2
Q1=+30
Q2=+10
Q1=+10
Q2=+50

Qi

af
Q2 Z2

Q2
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11.3 Konturok leirasa matematikai
segédfunkciokon keresztiil

Funkcio

A Q funkciok segitségével alapveté6 matematikai miveleteket
programozhatunk a megmunkalaskor:

Q paraméter funkcié valasztasa: Nyomja meg a Q gombot (a
numerikus billentylzeten, lent, jobbra). A funkcidésor mutatjaa Q
paraméter funkciodkat.

A matematikai funkciok kivalasztasahoz: Nyomja meg az
ALAPMUVELETEK funkcidgombot. Ezutan a TNC az alabbi
funkciégombokat jelzi ki:

Attekintés
Funkcio Funkciégomb
FNO: HOZZARENDELES -
Példa: FNO: Q5 = +60 589
Konkrét szamérték hozzarendelése.
FN1: O0SSZEADAS mn
Példa: FN1: Q1 =-Q2 + -5 Xey
Kiszamolja a két érték 6sszegét és hozzarendeli
egy Q-hoz.
FN2: KIVONAS -
Példa: FN2: Q1 =+10-+5 x-v
Kiszamolja a két érték kulonbségét és
hozzarendeli egy Q-hoz
FN3: SZORZAS -
Példa: FN3: Q2=+3 * +3 O
Kiszamolja a két érték szorzatat és hozzarendeli
egy Q-hoz.
FN4: OSZTAS

x
N2

3
<

Példa: FN4: Q4 = +8 DIV +Q2
Kiszamolja a két érték hanyadosat és
hozzarendeli egy Q-hoz.

Tilos: Osztani nullaval

FN5: NEGYZETGXOK VONAS mE
Példa: FN5: Q20 = SQRT 4 SR
Kiszamolja a két érték gyokét és hozzarendeli egy
Q-hoz.

Tilos: Negativ szambol gydkot vonni

Az ,=“-jelt6l jobbra megadhatoak:
Két szam
Két Q praraméter
egy szam és egy Q paraméter

Az egyenletben a Q paramétereket és szamértékeket meg lehet adni
pozitiv vagy negativ elgjellel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Konturok le

Alapmiiveletek programozasa

Példa:
m Q paraméter funkcio6 hivasa a Q gombbal.
A matematikai funkciok kivalasztasahoz: Nyomja
ARITHI: meg az ALAPMUVELETEK funkcidégombot.
— A hozzarendelés funkcio kivalasztasa az FNO X =Y
Xz megnyomasaval.

PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ?
5 A Q paraméter szamanak megadasa: pl. 5.
1. ERTEK VAGY PARAMETER?

10 ﬂ Q5 értékadasa: a 10 hozzarendelése.

m Q paraméter funkcié hivasa a Q gombbal.
A matematikai funkciok kivalasztdsahoz: Nyomja
FRETHN: meg az ALAPMUVELETEK funkciogombot.

na Q paraméterek szorzasa funkcio kivalasztasa: FN3 X
xxY *Y funkcio valasztasa.

PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ?

12 A Q paraméter szamanak megadasa: pl. 12.

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

Q5 Q5 mint els6 érték megadasa.

2. ERTEK VAGY PARAMETER?

7 7 mint masodik érték megadasa.
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Priklad: Programmondatok a TNC-ben

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7
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11.4 Trigonometrikus funkciok

Definicidok

A szinus, cosinusz, tangens elnevezések derékszogl haromszogek
oldalainak aranyara vonatkoznak. Ebben az esetben:

Szinusz: sina=a/c

Koszinusz: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa

ahol

c a derékszoggel szembeni oldal
a az a szoggel szembeni oldal
b a harmadik oldal

A sz8g a tangens szogdsszefuggésselbdl hatarozhaté meg:
o =arctan (a/b)=arctan (sin o /cos a)

Példa:

a=25mm

b =50 mm

a=arctan(a/b)=arctan 0.5=26.57°

Tovabba:

a&#xB2; + b&#xB2; = c&#xB2; (where a&#xB2; =axa)

c = J(@2+b?y

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Trigonometrikus funkciék

Trigonometrikus funkciék programozasa

Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciégombot a
trigonometrikus funkcidk hivasahoz. A TNC a jobb oldalon lathato
tablazatot jeleniti meg.

Programozas: Lasd "Példa: Alapmuveletek programozasa.”

Funkcié Funkciégomb

FN6: SZINUSZ

Példa: FN6: Q20 = SIN-Q5

Kiszamolja egy fokban (°) megadott szog
szinuszat és hozzarendeli egy paraméterhez.

FN7: KOSZINUSZ N7
Példa: FN7: Q21 = COS—-Q5 cos o
Kiszamolja egy fokban (°) megadott sz6g

koszinuszat és hozzarendeli egy paraméterhez.

FN8: NEGYZETOSSZEG GYOKE
Példa: FN8: Q10 =+5 LEN +4 X LEN ¥
Két négyzet 6sszegének gyokét veszi.

FN13: SZOG
Példa: FN13: Q20 = +25 ANG-Q1 X NG ¥

Kiszamolja a sz6get 2 oldal arcus tangensébdl
vagy a sz6g szinuszabadl és koszinuszabdl (0 <
sz6g < 360°) és hozzarendeli egy paraméterhez.
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11.5 KoOr szamitasa

Funkcio

A TNC a kor 3 vagy 4 adott pontjabol képes kiszamolni a kér
kdzéppontjat és sugarat. A szamitas még pontosabb, ha négy pontot
hasznal.

Alkalmazas: Ezt a funkciot akkor hasznaljuk, ha meg szeretnénk
hatarozni egy furat vagy lyukkor helyzetét és méretét a
programozhato tapintofunkciok alkalmazasaval.

Funkcié Funkciégomb
FN23: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa 3 LM
pontbol oF cTRoLe

Példa: FN23: Q20 = CDATA Q30

A kor harom pontjanak koordinataparjait a Q30-Q35
paraméterekben kell elmenteni, pl. Q35.

Ekkor a TNC elmenti a kor referenciatengelyi koordinatajat a Q20
paraméterbe a masodik koordinatajat a Q21 paraméterbe, a kor
sugarat a Q22-be.

Funkcio Funkciégomb
FN24: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa 4 e
pontbél OF CIRCLE

Példa: FN24: Q20 = CDATA Q30

A kor négy pontjanak koordinataparjait a Q30-Q37 paraméterekben
kell elmenteni, pl. Q37.

Ekkor a TNC elmenti a kor referenciatengelyi koordinatajat a Q20
paraméterbe a masodik koordinatajat a Q21 paraméterbe, a kor
sugarat a Q22-be.

@ Vegye figyelembe, hogy az FN23 és FN24 fellilirja az
eredményparameéter utani két paramétert is.
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11.6 Feltételes mondatok Q paraméterrel

11.6 Feltételes mondatok
Q paraméterrel

Funkcio

ATNC a Q paraméter értékeinek egy masik Q paraméterrel vagy egy
szammal val6 6sszehasonlitasaval ha-akkor logikai feltételeket
képes vizsgalni. Ha a feltétel teljestil a TNC attél a cimkétdl folytatja a
megmunkalast, amely a feltétel utan van (a cimkeinformaciok lasd
“Alprogramok és programrész ismétlések” 492. oldal). Ha a feltétel
nem teljesl, akkor a program a kdvetkez6 mondattal folytatodik.

Egy masik program alprogramként valé6 meghivasahoz a célcimke
definialasa utan PGM CALL-t irjon be.

Feltétel nélkili ugras

Feltétel nélkali ugrashoz adjon meg egy olyan feltételt, ami mindig
teljesil. Példa:

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Ha-akkor feltétel programozasa

Nyomja meg az UGRASOK nyomégombot a funkcid aktivalashoz.
Ezutan a TNC az alabbi funkcibgombokat jelzi ki:

Funkcié Funkciégomb
FN9: IF EQUAL, JUMP e
Példa: FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 soto

Amikor a két érték vagy paraméter egyenld, akkor
a megadott cimkére ugrik.

FN10: IF NOT EQUAL, JUMP e
Példa: FN10: IF+10 NE —-Q5 GOTO LBL 10 5010
Amikor a két érték vagy paraméter nem egyenlo,

akkor a megadott cimkére ugrik.

FN11: IF GREATER THAN, JUMP L
Példa: FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5
Ha az els6 paraméter vagy szam nagyobb, mint a

masodik, akkor a megadott cimkére ugrik.

FN12: IF LESS THAN, JUMP e
Példa: FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1
Ha az els6 paraméter vagy szam kisebb, mint a

masodik, akkor a megadott cimkére ugrik.
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Hasznalt roviditések:

IF
EQU
NE
GT

LT
GOTO

HEIDENHAIN iTNC 530

Ha

Egyenld

Nem egyenlé
Nagyobb mint
Kisebb mint
Ugras

11.6 Feltételes mondatok Q paraméterrel
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orzese es megva

11.7 Q paraméterek ellen

11.7 Q paraméterek ellenérzése

Folyamata

és megvaltoztatasa

A Q paramétereket ellendrizheti és szerkesztheti mikdzben ir, tesztel
vagy futtat programokat Programozas és szerkesztés,
Programteszt, Automata és Mondatonkénti programfutas
Uzemmaodokban.

Ha szlikséges, szakitsa meg a program futtatasat (példaul a kiilsé
STOP gombbal és a BELSO STOP funkcibgomb lenyomasaval). Ha
a program teszt fut, szakitsa meg.

&
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Q paraméter funkciok hivasa: Nyomja meg a Q
gombot vagy a Q INFO funkcibgombot a
Programbevitel és szerkesztés izemmaodban.

A TNC kilistazza az 6sszes paramétert és azok
értékeit. Az iranybillentylikkel vagy a
funkciégombokkal valassza ki a kivant
paramétereket.

Ha meg akarja valtoztatni a paraméter értéket,
vigyen be egy Uj értéket, fogadja el egy ENT-el.

Ha valtozatlanul akarja hagyni az értéket, nyomja
meg az AKTALIS ERTEKET funkciégombot, és zarja
le a bevitelt az END gombbal.

A TNC altal hasznalt paraméterekhez (paraméterszam >
100) megjegyzések flizhet6k.

Manual
operation

Test run

LI 0 _occce

a1 =+12.00000
02  =+0.00000
03 =-7.50000

04 =+123.89000

05 =+256.00000

05 =+0.00000
67 =+0.00000

08 =+1250.00000

09 =+53.00000
010 =-2.50000
011  =+0.00000
012 =+15.00000
013 =+0.00000
014 =+0.00000
Q15  =+0.00000

A

4

" 8
(S -

BEGIN

T

PAGE ‘ PAGE

PRESENT
VALUE

END

11 Programozas: Q praraméterek @



11.8 Tovabbi funkcidk

Attekintés

Nyomija meg a EGYEB MUVELETEK funkciégombot a mellékfunkciok
hivasahoz. Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki:

11.8 Tovabbi funkcidk

Funkcié Funkciégomb
FN14:ERROR
Hibauzenetek kijelzése ERROR=
FN15:PRINT
Sz6veg vagy a Q paraméterek nem formalis FEEC;
kiadasa

FN16:F-PRINT
Szoveg vagy a Q paraméterek formalis kiadasa F-PRINT
FN18:SYS-DATUM READ e
Rendszeradatok olvasasa o
FN19:PLC
Ertékatadas a PLC-be pL=
FN20:WAIT FOR iz
NC és PLC szinkronizalasa B
FN25:PRESET s
Nullpont beallitasa programfutas alatt oATUM
FN26:TABOPEN ruze
Szabadon definialhato tablazat megnyitasa TRBLE
FN27:TABWRITE nzr
Szabadon definialhato tablazat irasa e
FN 28 :TABREAD RE:DNstRON
Szabadon definialhat6 tablazat olvasasa ThBLE
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11.8 Tovabbi funkcidk

FN14: ERROR: Hibalizenetek kijelzése

FN14: ERROR-al a program futasa alatt (izeneteket jelenithet meg.

Az Uzeneteket a HEIDENHAIN vagy a gépgyartok mar elére
beallitottak. Ha a program futasa k6zben egy FN 14 mondat
kovetkezik, akkor a TNC megallitja a program futasat és
hibalizenetet kiild. A program futtatasat ujra kell kezdeni. A
hibatizenetek szamat lasd a tovabbiakban.

Hibaszam tartomany Altalanos széveg
0...299 FN 14: Hibaszam O .... 299
300...999 Gépfligg6 szoveg

1000 ... 1099 Bels6 hibaiizenet (lasd a

tablazatban jobbra)

NC példamondat
A TNC a 254 szam alatt elmentett hibalizenetet jeleniti meg.

180 FN14: ERROR = 254

520

Hiba ..

szama Szoveg
1000 Féors6?
1001 Szerszamtengely hianyzik
1002 Szerszamsugar tul kicsi
1003 Szerszamsugar tul nagy
1004 Tartomanytullépés
1005 Téves kiindulasi helyzet
1006 FORGATAS nem engedélyezett
1007 MERETTENYEZO nem engedélyezett
1008 TUKROZES nem engedélyezett
1009 Eltolas nem engedélyezett
1010 El6tolas hianyzik
1011 Megadott érték téves
1012 Téves eldjel
1013 Szogérték nem megengedett
1014 Erintési pont nem elérhetd
1015 Tul sok pont
1016 Ellentmondasos adatbevitel
1017 A ciklus nem teljes
1018 A sik megvalasztasa téves
1019 Tengelyvalasztas téves

1020 Fordulatszam téves

1021 Sugarkorrekciéo nem hasznalhaté
1022 Lekerekités nem megfeleld

1023 Nagy lekerekitési sugar

1024 Programinditas nem megengedett
1025 Tulzott egymasbaépités

1026 Szoghivatkozas hianyzik

1027 Nincs meghtarozva megmunk.ciklus
1028 Horonyszélesség tul kicsi

1029 Zseb tul kicsi

1030 Q202 nincs meghatarozva

1031 Q205 nincs meghatarozva

1032 Q218 nagyobb legyen, mint Q219
1033 CYCL 210 nincs engedélyezve
1034 CYCL 211 nincs engedélyezve
1035 Q220 tul nagy

1036 Q222 nagyobb legyen, mint Q223
1037 Q244 nagyobb legyen, mint 0
1038 Q245 nem lehet egyenlé Q246-tal
1039 Szogtart. kisebb legyen < 360°-nal
1040 Q223 nagyobb legyen, mint Q222
1041 Q214: 0 nem megengedett
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:zlgfna Szoveg

1042 Mozgasi irany nincs definialva

1043 Nincs aktiv nullapont tablazat

1044 Pozicionalasi hiba: 1. teng. k6zép
1045 Pozicionalasi hiba: 2. teng. kdzép
1046 Furat tul kicsi

1047 Furat tul nagy

1048 Csap atmérdje tul kicsi

1049 Csap atmérdje tul nagy

1050 Zseb tul kicsi: utanmunk. 1. teng.
1051 Zseb tul kicsi: utanmunk. 2. teng.
1052 Zseb tul nagy: selejt. 1. teng.

1053 Zseb tul nagy: selejt. 2. teng.

1054 Csap tul kicsi: selejt. 1. teng.

1055 Csap tul kicsi: selejt. 2. teng.

1056 Csap tul nagy: utanmunk. 1. teng.
1057 Csap tul nagy: utanmunk. 2. teng.
1058 TCHPROBE 425: hosszabb, mint max.
1059 TCHPROBE 425: révidebb, mint min.
1060 TCHPROBE 426: hosszabb, mint max.
1061 TCHPROBE 426: rovidebb, mint min.
1062 TCHPROBE 430: atmérdgje tul nagy
1063 TCHPROBE 430: atmérdje tul kicsi
1064 Nincs meghatarozva mérési tengely
1065 Szerszam torési tlirése tullépve

1066 Q247 a beirt érték nem lehet 0

1067 Q247 nagyobb legyen, mint 5

1068 Nullapontlista?

1069 Q351 maras tipusa nem lehet 0

1070 Menetmélység tul nagy

1071 El6bb végezze el a kalibralast

1072 Atlépte a tlirésmez6 hatarat

1073 A mondatelérefutas aktiv

1074 ORIENTALAS nem engedélyezett
1075 3DROT nem megengedett

1076 3DROT aktivalasa

1077 Negativ mélységet kell beirni

1078 Q303 nem definialt mérési ciklusban
1079 Szerszamtengely nem engedélyezett
1080 Szamitott érték hibas

1081 Ellentmond6 mérési pontok

1082 Megadott biztonsagi magassag hibas
1083 Ellentétes megmunk.tipus

1084 Megmunkalasi cilus nem megengedett
1085 Sor irasvédett

HEIDENHAIN iTNC 530

11.8 Tovabbi funkcidk

” @



11.8 Tovabbi funkcidk

FN15: PRINT: Szoveg vagy a Q paraméterek

kiadasa
[ Adatinterfész beallitasa: a PRINT vagy a PRINT-TEST s |PTOSTAMMING and editing
meniiben meg kell adni a Q paraméter vagy széveg RS232 interface RS422 interface
mentési helyét. Lasd ,Hozzarendelés”, oldal 582. :\':
Mode of op.: Mode of op.: FE1
FN15 nem tud adatokat kiildeni Ethernet interfészen Baud rate Baud rate —
P FE : 9600 FE : 9600 T \-
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
Az FN15: PRINT funkcioval Q paraméterek és hibalizenetek adhatok ~ |-SY~2: 115208 ESURZEN LS 208
ki az interfészen pl nyomtatasra. Amikor elmenti az adatota TNC Assign: ~
memoridjaba vagy atadja a PC-nek, a TNC a %FN 15RUN.A (kiadas .
programfuttatas izemmaodban) fajlban menti el az adatokat, vagy a E;i::_test : i !
%FN15SIM.A-ban (kiadas teszt izemmodban). PGM MBT: ) Enhanced -
Az adatok egy pufferen keresztiil tovabbitddnak. Az adatatvitel az pependent files: Automatic (1 ‘\'J
utols6 programnal kezdédik, vagy ahol megallitjia a programot. ‘ — . ‘ ‘ ‘ ‘
Mondatonkénti izemmodban az adatatvitel a mondat végén I il e S

kezdédik.

Parbeszédszovegek és hibalizenetek kiadasa FN 15 PRINT
pSzameérték“

Szameérték 0- 99: OEM ciklusok parbeszészbvege
Szamértékek 100-tol: PLC Hibailizenetek

Példa: 20-as sorszamu dialégussor kiadasa

67 FN15: PRINT 20

SzOveg és Q paraméter kiadasa FN 15: PRINT “Q parameter”
Alkalmazasi példa: egy munkadarab bemérési értékének elmentése

Legfeljebb hat Q paraméter és szamérték adhato ki egyidejlleg. A
TNC egy tortvonallal valassza el azokat.

Példa: Az 1 parbeszéd és a Q1 paraméter értékének kiadasa

70 FN15: PRINT1/Q1
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FN16: F-PRINT: Sz6veg vagy a Q paraméterek
formalis kiadasa

@ Adatinterfész beallitasa: a PRINT vagy a PRINT-TEST
menuben meg kell adni a széveg mentési helyét. Lasd
,Hozzarendelés”, oldal 582.

FN16 nem tud adatokat kiildeni Ethernet interfészen
keresztiil.

Az FN16-tal, barmilyen tGizenetet kiirathat a képerny6ére az
NC programbdl. Az lizenetek a TNC kijelz6jén egy kulén
ablakban jelennek meg.

Az FN16: F-PRINT funkcioval Q paraméterek és hibalizenetek
valaszthat6 formaban adhatok ki az interfészen pl nyomtatasra. Ha
az értéket a memoriaba menti el vagy egy szamitdogépnek adja ki, a
TNC elmenti az adatokat abba a fajlba, ahova az FN 16 utan
meghatarozta.

A formatumozott szveg és Q paraméter kiadasahoz hozzon létre a
TNC szbvegszerkesztdjével egy fajlt. Adja meg a kimeneti
formatumot és Q paramétereket ebben a fajlban.

Példa a kimeneti forma meghatarozasara:

“TEST RECORD IMPELLER CENTER OF GRAVITY?;
"Datum: %02.2d-%02.2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;
"1d6: %2d:%02.2d:%02.2d*“,HOUR,MIN,SEC;“

“NO. OF MEASURED VALUES : = 17;

H kAR AR KRR R KRR R KRR R R KRR R H R R840
“X1 = %9.3LF”, Q31;

“Y1 = %9.3LF”, Q32;

“Z1 = %9.3LF”, Q33;

fikkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhkhkhkhhkhkhhkhkhhhkhhhkhkhhhkhhhhkhhkhhhhkila
)
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11.8 Tovabbi funkci

Szovegfajl [étrehozasakor a kdvetkez6 specialis karaktereket

hasznalja:

Specialis ..

karakter Funkcio

e “ Az idézbjelek k6zo6tti szOveg kiadasra keril. A
szOvegben egy % vezeti be a valtozokat.

%9.3LF Q paraméter formatumdefinicio:
(a példaban egy 5 szamjegyl lebegbpontos
szam (Long Float) 3 a tizedesjeggyel).

%S Szdvegvaltozo beillesztése a szbvegbe

Elvalasztojel a kimenetei formatum és a
paraméter k6zott.

Mondatvége karakter.

A kovetkez6 funkciok segitségével plusz informacid helyezhet6 el a
protokoll fajlban:

Ko6dszé Funkci6

CALL_PATH Megadija annak az NC programnak az elérési
utvonalat, ahol az FN16 funkciot programozta
Példa: "Mér6program: %S”,CALL_PATH;

M_CLOSE Bezarja azt a programot, ahova az FN16-tal irt.
Példa: M_CLOSE;

L_ENGLISH Angol kijelzés esetén keril kiadasra

L GERMAN Német kijelzés esetén kerul kiadasra

L CZECH Cseh kijelzés esetén keriil kiadasra

L FRENCH Francia kijelzés esetén kerll kiadasra

L_ITALIAN Olasz kijelzés esetén kertil kiadasra

L_SPANISH Spanyol kijelzés esetén keriil kiadasra

L _SWEDISH Svéd kijelzés esetén keril kiadasra

L_DANISH Dan kijelzés esetén kerul kiadasra

L _FINNISH Finn kijelzés esetén kerul kiadasra

L DUTCH Holland kijelzés esetén kerll kiadasra

L_POLISH Lengyel kijelzés esetén keril kiadasra

L_ HUNGARIA Magyar kijelzés esetén keril kiadasra

L ALL Nyelvtél figgetlen kiadas

HOUR Az 6ra areal-time 6rabol

524
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Kodszo Funkcio

MIN A perc a real-time 6rabol

SEC A masodperc a real-time 6rabol

DAY A nap a real-time 6rabdl

MONTH A honap szammal a real-time 6rabol

STR_MONTH A hbénap neve roviditve a real-time 6rabol

YEAR2 Az évszam utolso két szamjegye a real-time
orabol

YEAR4 Az évszam négy szamjeggyel a real-time
orabol

Az alkatrészprogramban, adjon meg FN 16: F-PRINT, a
kimenet aktivalasahoz:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/
RS232:\PROT1.TXT

A TNC ekkor kiteszi a MJ1.TXT fajlt az RS232 adatcsatornara:
CALIBRAT. CHART IMPELLER CENTER GRAVITY

Datum: 27:11:2001

1d6: 8:56:34

NO. OF MEASURED VALUES : = 1

Khkhkhkhkkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhhkhkhkkkk

X1=149.360
Y1=25.509
Z1=37.000

Ahkhkhkhkkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhhhhkhhkhkkkx

@ Ha t6bbszor hasznalja az FN 16-t az adott programban,
akkor a TNC abba a faljba menti el az adatokat, amelyet
az els6 FN16 funkcidoban megadott. A fajl addig nem
kerul kiadasra, amig a program le nem futott, vagy nem
nyomott NC STOP-ot vagy lezarja a fajlt M_CLOSE-al.

Az FN16 mondatban adja meg a fajlformatumot és a
naplofajlt a kiterjesztéseikkel.

Ha a log fajlnak csak a nevét vagy csak az elérési utjat
adja meg, a TNC a log fajl abba a kényvtarba menti,
amelyikben az NC program az FN16 funkciot elhelyezi.
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11.8 Tovabbi funkcidk

Uzenetek megjelenitése a TNC kijelz&jén

Az FN 16 funkciot az NC programbal tetszbleges lizenetek )
kijelzésére is hasznalhatja a TNC kijelz6jén egy felugroé ablakban. Igy
kdnnyen lehet magyarazo szovegeket, akar hosszu szovegeket,
kijelezni, a program tetszéleges pontjan. A Q paraméterek tartalmat
is megjelenitheti, ha a protokol leiro fajl tovabbi informacidkat
tartalmaz.

Az Gzenet megijelenitéséhez a TNC képernydjén csak meg kell adni
SCREEN: majd a protokolfajl neve.

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ha az Uizenet tobb sort tartalmaz, mint amennyi a felugré ablakban
elfér, a nyilbillenty(ikkel lapozhat az ablakban.

A felugré ablak bezarasahoz nyomja meg a CE gombot.

I:ﬂg_—, Minden el6z6leg leirt szabaly érvényes a protokol leird
fajlra.

Ha tobb szbveget is kijeleztet a kijelz6re a programbdl, a
TNC a mar kijelzett szovegek végéhez flizi hozza a
soronkovetkezd Uzenetet. A szOvegek egyenkénti
kijelzéséhez, programozzon M_COLSE funkciot a
protokol leird fajl végére.

526
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FN18: SYS-DATUM READ Rendszeradatok
olvasasa

FN14-es funkciéval: SYS-DATUM READ a rendszeradatok
olvashatok és elmentheték egy Q paraméterbe. A rendszeradatok
egy csoportszam (ID szam) segitségével valaszthatok ki, majd a
szamaval és indexével.

11.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID Szam Szam Index Jelentés
Program informacio, 10 1 - mmy/inch allapot
2 - Zsebmaras atlapolasi faktora
3 - Az aktiv ciklus szama
Gépallapot, 20 1 - Aktiv szerszam szama
2 - El6készitends szerszam szama
3 - Aktiv szerszam tengelye
0=X, 1=Y, 2=7, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programozott fordulatszam
5 - Aktiv féorso statusza: —1=meghatarozatlan, 0=M3,
1=M4, 2=M3 utani M5, 3=M4 utani M5
8 - Hutdviz statusza: 0=ki, 1=be
9 - Aktiv el6tolas
10 - El6készitett szerszam indexe
11 - Aktiv szerszam indexe
Ciklus paraméterek, 30 1 - Az aktiv ciklus biztonsagi magassaga
2 - Az aktiv ciklus furasi / marasi mélysége
3 - Az aktiv ciklus fogasmélysége
4 - Az aktiv ciklus fogasvételkori el6tolasa
5 - Zsebmarasi ciklusban az els6 oldal hossza
6 - Zsebmarasi ciklusban a masodik oldal hossza
7 - Horonymarasi ciklusban az els6 oldal hossza
8 - Horonymarasi ciklusban a masodik oldal hossza
9 - Korzseb ciklus sugara
10 - Az aktiv ciklus marasi elGtolasa
11 - Az aktiv ciklus forgasiranya
12 - Az aktiv ciklusban alkalmazott varakozasi id6

HEIDENHAIN iTNC 530 527 @



11.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID Szam Szam Index Jelentés

13 - Menetemelkedés a 17 és 18 ciklusokban

14 - Az aktiv ciklus marasi rahagyasa

15 - Az aktiv ciklusban alkalmazott nagyolasi iranyszog.
Szerszamtablazat adatai, 50 1 Szerszamszam  Szerszam hossz

2 Szerszamszam  Szerszamsugar

3 Szerszamszam  Lekerekitési sugar R2

4 Szerszamszam  Szerszamhossz tulmérete DL

5 Szerszamszam  Szerszamsugar tulmérete DR

6 Szerszamszam  Lekerekitési sugar tulmérete DR

7 Szerszamszam  Tiltott szerszam (0 vagy 1)

8 Szerszdmszam  Testvérszerszam szama

9 Szerszamszam  Max. éltartam TIME1

10 Szerszamszam  Max. éltartam TIME2

11 Szerszamszam  Aktualis éltartam CUR. TIME

12 Szerszamszam  PLC status

13 Szerszdmszam  Max szerszamhossz LCUTS

14 Szerszamszam  Max lesiillyedési sz6g SZOG

15 Szerszamszam  TT: Fogak szama CUT

16 Szerszamszam  TT: Hossziranyu kopastirés LTOL

17 Szerszamszam  TT: Sugariranyu kopastirés RTOL

18 Szerszamszam  TT: Forgasirany DIRECT (O=pozitiv/-1=negativ)

19 Szerszamszam  TT: Sugarkorrekcié R-OFFS

20 Szerszamszam  TT: Hosszkorrekcio L-OFFS

21 Szerszamszam  TT: TOrés-tlirés hossziranyban LBREAK

22 Szerszamszam  TT: Torés-tlrés sugariranyban LBREAK

Index nélkil: Az aktualis szerszam adatai

Szerszamtablazat adatai, 51 1 Pocket szam Szerszam sorszama
2 Pocket szam Kuldnleges szerszam: 0=nem, 1=igen
3 Pocket szam R&gzitett hely: 0=nem, 1=igen
528
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Csoport neve, ID Szam

Index

Jelentés

Pocket szam

Zart hely: O=nem, 1=igen

Pocket szam

PLC status

Szerszam szama a zsebtablazatban,
52

Szerszamszam

Pocket szam

Kozvetlen a TOOL CALL utani
programozott pozicié, 70

Pozici6 érvényes / nem érvényes (1/0)

Xtengely

Y tengely

Ztengely

WIN| N[N

Programozott el6tolas (-1: nincs programozott el6tolas.)

Aktiv szerszamkorrekcio, 200

Szerszam sugar (Delta értékkel egyitt)

Szerszam hossza (Delta értékkel egyiitt)

Aktiv transzformaciok, 210

Forgatas KEZI izemmaddban

Programozott elforgatas a 10 ciklussal

Aktiv tukrozési tengely

0: tiikr6zés nem aktiv

+1: Xtengelyre tikrozés

+2:Y tengelyre tikrozés

+4: Z tengelyre tikrozés

+64: U tengelyre tukrozés

+128: V tengelyre tiikrozés

+256: W tengelyre tiikrozés

Kombinacio = az egyes tengelyek dsszevonasa

X-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

Y-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

Z-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

U-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

V-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

O | 0| N[ w|N

W-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor

(&2 I I S I N

3DROT A-tengely
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11.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID Szam Szam

Index

Jelentés

5

2

3DROT B-tengely

5

3

3DROT C-tengely

6

Dontott megmunkalasi sik aktiv/nem aktiv (-1/0)
Programfutas izemmaodban

Dontdtt megmunkalasi sik aktiv/nem aktiv (-1/0) Kézi
tUzemmodban

Aktiv nullapont eltolas, 220 2

—_

Xtengely

Y tengely

Z tengely

Atengely

B tengely

C tengely

U tengely

V tengely

Ol N[Ol | bW DN

W tengely

Munkatér, 230 2

1-t61 9-ig

Negativ szoftver végallas 1..9 tengely

1-t61 9-ig

Pozitiv szoftver végallas 1..9 tengely

Névleges pozicié a REF 1
rendszerben, 240

Xtengely

Y tengely

Z tengely

Atengely

B tengely

C tengely

U tengely

Vtengely

Ol N0 | W DN

W tengely

Aktuadlis pozici6 az aktualis 1
koordinatarendszerben, 270

—_

Xtengely

Y tengely

Z tengely

530
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11.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID Szam Szam Index Jelentés
4 Atengely
5 B tengely
6 C tengely
7 U tengely
8 V tengely
9 W tengely
M128 allapota, 280 1 0: M128 inaktiv, —1: M128 aktiv
2 Az M128-al programozott el6tolas
Eltapinto, 350 10 - Tapintas tengelye
11 - Effektiv stilusgomb sugar
12 - Effektiv hossz
13 - Sugarbeallitd gydri
14 1 Kozéppont eltérése a fétengelyt6l
2 Kozéppont eltérése a masodik tengelytél
15 - Kozépponttél val6 eltérés 0°-ra pozicionalas esetén
Szerszambemérd TT 130 20 1 X-tengely k6zéppontja (REF-System)
2 Y-tengely k6zéppontja (REF-System)
3 Z-tengely k6zéppontja (REF-System)
21 - Tanyér sugara
Mér6tapinto, 350 30 - A stilus kalibralt hossza
31 - A stilusgdmb sugara 1
32 - A stilusgdbmb sugara 2
33 - GyUrd atmérgjénak beallitasa
34 1 Kozéppont eltérése a fétengelytél
2 Kozéppont eltérése a masodik tengelytél
35 1 1. tengely korrekcios faktora
2 2. tengely korrekcios faktora
3 3. tengely korrekcios faktora
36 1 1. tengely teljesitményaranya
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11.8 Tovabbi funkcidk

Csoport neve, ID Szam Szam Index Jelentés
2 2. tengely teljesitményaranya
3 3. tengely teljesitményaranya

Utoljara tapintott pont 0 TCH PROBE 1 1-t6l 9-ig Pozici6 az aktiv koordinatarendszerben az 1..9 tengelyen
ciklusban, vagy utoljara tapintott
pont kézi izemmaddban, 360

2 1-t61 9-ig Pozici6 a REF rendszerben az 1..9 tengelyen
Az aktiv nullapont tabla adatai az Nullp  1-t6l 9-ig X tengelyt6l W tengelyig
aktiv koordinatarendszerben, 500 ont

sorsz

ama
REF érték az aktiv nullpopntlistabdl, Nullp  1-t6l 9-ig X tengelyt6l W tengelyig
501 ont

sorsz

ama
Nullapont tabla kivalasztasa, 505 1 - Visszakeresési kod = 0: Nincs aktiv nullapontlista

Visszakeresési kdd = 1: Nullapontlista aktiv

Az aktiv paletta tabla adatai, 510 1 - Aktiv sor

2 - Palettaszam a PAL/PGM mez&bdl
Gépi paraméterek, 1010 MP MP index Visszakeresési érték = 0: MP nem létezik

szam Visszakeresési kod = 1: MP létezik

Példa: A Z tengelyre vonatkozatatott aktiv nagyitasi faktor a

Q25-be keriil.

55 FN18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3

FN19: PLC: Adatatadas a PLC-be

Az FN 19: PLC funkcidval a PLC-nek adhatunk at két szamot vagy

paramétert.

Lépések és egységek: 0.1 um vagy 0.0001°

Példa: 10 szamérték (ami 1ym vagy 0,001°-ot jelent) atadasa

a PLC-nek.
56 FN19: PLC=+10/+Q3
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FN20: WAIT FOR: NC és PLC szinkronizalasa

% Ezt a funkci6t csak a gépépitd engedélyével lehet
hasznalni.

Az FN 20: WAIT FOR funkcioval programfutas alatt az NC és PLC

szinkronizalhat6. Az NC addig blokkoljaa megmunkalast, amigaz FN
20 mondatba irt feltétel nem teljesiil. Az FN 10-zel TNC a kdvetkezd

PLC operandusokat tudja megvizsgalni:

PLC

operandus Rovidités Cimtartomany

Merker M 0-t61 4999-ig

Bevitel | 0..31,128..152
64..126 (els6 PL 401 B)
192..254 (masodik
PL401 B)

Kimenet (0] 0..30
32..62 (els6 PL 401 B)
64..94 (masodik PL 401 B)

Szamlalo C 48-t61 79-ig

Id6mérd T 0-t61 95-ig

BYTE B 0-t61 4095-ig

Sz6 w 0-t61 2047-ig

Duplaszo6 D 2048-161 4095-ig

Az FN 20 mondatban a kdvetkez6 feltételek hasznalhatok:

Feltétel Rovidités
Egyenl6 ==

Kisebb mint <
Nagyobb mint >

Kisebb, vagy egyenl6 <=
Nagyobb, vagy >=

egyenld

Példa: Addig all a programfutas, amig a PLC nem allitja 1-re az

M4095 értékét.

32 FN20: WAIT FOR M4095==
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11.8 Tovabbi funkcidk

FN 25: PRESET: Uj nullapont beallitasa

%. Ezt a funkciot csak akkor tudja hasznalni, ha beltotte a
555343 kodot (lasd “Koédszamok” 579. oldal).

Az FN 25: PRESET funkcioval a program futasa kdzben a kivalasztott
tengelyre lehet Gj nullpontot irni.

Q paraméter funkcid valasztasa: Nyomja meg a Q gombot (a
numerikus billentylizeten, lent, jobbra). A funkciésor mutatjaa Q
paraméter funkciokat.

A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a EGYEB
MUVELETEK funkciogombot.

FN 25 valasztasa: Valassza a masodik funkciosort, nyomja meg az
FN25 NULLPONT KIJELOLES funkciogombot.

Tengely?: Valassza ki azt a tengelyt, amelyen a nullpontot fel
akarja venni, majd nyomja meg az ENT gombot.

Atszamitandé érték ?: Adja meg az Ujj pont koordinatait az aktiv
koordinatarendszerben.

Uj nullapont?: Adja meg az 0j pont koordinatait az Gj
koordinatatengelyen.
Példa: Allitsa az X+100-at be mint uj koordinatapontot.

56 FN25: PRESET = X/+100/+0

Példa: Z+50 az aktualis pozicid, a -20 koordinataadatok
megadasa.

56 FN25: PRESET = Z/+50/-20

@ Az M104 segédfunkcioval a Kézi izemmaodban az
utoljara felvett nullapontot ismét aktivizalhatja (lasd
“Beadllitott nullapont aktivalasa: M104” 244. oldal).
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FN26:TABOPEN: Szabadon definialhato
tablazat megnyitasa

Az FN 26: TABOPEN funkcioval definialhat egy tablazatot, amit az
FN27-tel irhat vagy az FN28-cal olvashat.

% Egy NC programban egyszerre csak egy tablazat lehet
nyitva. Egy Uj TABOPEN-nel a régi tablazat
automatikusan lezarédik, miel6tt az ujat megnyitja.

A tablazat .TAB kiterjesztéssel szerepel az allomanyok
kozott.

Példa: a TAB1.TAB tablazat megnyitasara a TNC:\DIR1
konyvtarabol:

56 FN26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

11.8 Tovabbi funkcidk

FN27: TABWRITE: Szabadon definialhato
tablazatirasa

miutan megnyitotta a tablazatot FN26 TABOPEN-nal, hasznalhatja
az FN 27 funkciot: TABWRITE a tabla irasahoz.

Egy TABWRITE mondattal legfeljebb 8 hasab télthet6 fel. A hasabok
nevei idézGjelek k6zott, vesszbvel elvalasztva allnak. A hasabok
értékét a Q paraméterek hatarozzak meg.

@ A csak numerikus mezd6ket tartalmazo tablazat irhato.

Amikor a tablazat valtoz6 sorszamu soraba kell irni, akkor
a sor sorszama egy Q paraméterben is megadhato.

Példa:
A jelenleg megnyitott tablazat 6t6dik soraba a "Sugar”, a "Mélység”
és a "D" értékeit irja be. A hasabok értékét a Q5, Q6 és Q7
egymasutani paraméterekben kell el6z6leg megadni.

53 FNO: Q5 = 3,75

54 FNO: Q6 = -5

55 FNO: Q7 = 7,5

56 FN27: TABWRITE 5/“RADIUS,DEPTH,D” = Q5
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11.8 Tovabbi funkcidk

FN28:TABREAD: Szabadon definialhato
tablazat olvasasa

miutan megnyitotta a tablazatot FN26 TABOPEN-nal, hasznalhatja
az FN 28 funkciot: TABREAD olvasasra.

Egy TABREAD mondattal legfeljebb 8 hasabnyi adat olvashat6 ki a
tablazatbol. A hasabok nevei idézbjelek kozott, vesszével elvalasztva
allnak. Az FN 28 mondatban megadott Q paraméterbe az els6 hasab
adata, a tovabbi hasabokbdl pedig a kdvetkez6 sorszamu
paraméterekbe olvasodik be.

@ A csak numerikus mez6ket tartalmazo tablazat
olvashato.

Amikor egy mondat tdbb hasab adatat is kiolvassa, akkor
a hasabok tartalma a megadott Q paraméterbe, majd az
utana kdvetkez6 paraméterekbe irodik be.

Példa:

Az el6z6leg megnyitott tablazat hatodik sorabdl a sugar, a mélység
és a D adatai olvasddnak be. Mentse el a paramétereket Q
paraméterekbe Q10 (masodik érték Q11, harmadik Q12).

56 FN28: TABREAD Q10 = 6/“RADIUS,DEPTH,D”

536
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11.9 Képlet kozvetlen bevitele

Képletek bevitele

Matematikai képletek a billentylizetrél vagy a funkciogombokrol is

bevihetdk a programba.

Nyomja meg a KEPLET funkciégombot a képlet funkciok hivasahoz.

A TNC a kovetkezd funkcidlehetéségeket fogja megjeleniteni.

Logikai parancs

."
£
E]
=
1)
(«}}

Q
)
=
o

Osszeadas
Példa: @Q10=Q1 + Q5

Kivonas
Példa: Q25 =Q7 - Q108

Szorzas
Példa:Q12=5*Q5

Osztas
Példa: Q25 =Q1 / Q2

Zarojel nyitasa
Példa: @12=Q1 * (Q2 + Q3)

Zarojel bezarasa
Példa: Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Négyzet
Példa: Q15=8Q5

Négyzetgyok vonas
Példa: Q22 = SQRT 25

SORT

Egy sz0g szinusza
Példa: Q44 = SIN 45

Egy szog koszinusza
Példa: Q45 = COS 45

Egy szog tangense
Példa: Q46 = TAN 45

Arcus - Sinus

A szinusz ellentétes mivelete. Megadja a szoget
az atfogoval szemkdzti oldal nagysagabaol.

Példa: @10 =ASIN 0.75

EEEEEEEENE N

Arcus - Cosinus

A koszinusz ellentétes m(ivelete. Megadja a
szOget az atfogoval szomszédos oldal

nagysagabol.
Példa: Q11 = ACOS Q40
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11.9 Képlet kozvetlen bevitele

Logikai parancs

Funkciégomb

Arcus - Tangens

Atangens ellentétes mivelete. Megadja a szoget
a szemkoOzti és a melletti oldal nagysagabol.

Példa: @12 = ATAN Q50

ATAN

Hatvanyozas
Példa: Q@15 =3"3

Konstans “pi” (3.14159)
Példa: Q15 =PI

Természetes alapu logaritmus (LN)
Base 2.7183
Példa: Q15=LN Q11

2
2

Egy szam logaritmusa, 10 alapon
Példa: @33 = LOG Q22

Exponencialis, 2,7183 az n-ediken
Példa: Q1 =EXP Q12

Negalt alak (Szorzas-1-el)
Példa: Q2 = NEG Q1

EEE BE N

Tizedespont utani érték elhagyasa
Egészrész képzés
Példa: Q3 = INT Q42

INT

Abszolutérték
Példa: Q4 = ABS Q22

ABS

Tizedespont el6tti érték elhagyasa
Tortrész képzés
Példa: Q5 = FRAC Q23

FRAC

Eldjel ellenérzése

Példa: @12 = SGN Q50

Haa Q12 értéke = 1, akkor Q50 >=0
Haa Q12 értéke = -1, akkor Q50 < 0

SGN

Modulo érték szamitasa
Példa: Q12 =400 % 360
Ertéke: Q12=40
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Képletekkel kapcsolatos szabalyok

A matematikai képleteket a kovetkez§ szabalyok szerint kell

programozni:

A magasabbrendii miiveleteket kell el6szor végrehajtani

12 Q1=5*3+2*10=35

1. szamitas: 5*3=15
2. szamitas: 2*10=20
3. lépés 15+20=35
vagy
13 Q2=SQ10-3"3=73

1. szamitas: 10 a négyzeten = 100
2. szamitas: 3 a harmadikon = 27
3. szamitasa 100 -27 =73

Disztributiv torvény
zarogjeles szamitasokhoz

a*(b+tc)=a*b+a*c
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11.9 Képlet kozvetlen bevitele

Programozasi példa

Sz06g kiszamitasa arkusztangenssel a szemkozti (Q12) és a melletti
(Q13) befogodval, az eredményt a Q25 paraméterben tarolja.

m Képlet megadas valasztasahoz nyomja meg a
Q gomb utan a KEPLET funkciégombot.

PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ?
25 Adja meg a paraméter szamat.

E - A funkciosor kivalasztasa, majd arkusztangens
ATAN ., L
kivalasztasa

a A funkciosor kivalasztasa, majd zarojel nyitasa.

m 12 Q paraméter: 12 megadasa

Valassza az osztast.

m 13 Q paraméter: 13 megadasa

E @ Zardjel megadasa, majd a képletbevitel befejezése.

NC példamondat
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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11.10 Elére definialt Q
praraméterek

A Q100-Q122 paraméterek értékét a TNC allitja be. Ezek az értékek
a kovetkezbek:

PLC értékek
Szerszam és féorso adatok
Operacios adatok, stb.

PLC értékek: Q100 - Q107

ATNC a Q100-Q107 paramétereket a PLC-NC adatatvitel
beallitasara hasznalja.

Aktiv szerszam sugara: Q108

Az aktuadlis szerszam sugarata Q108 paraméterbdl lehet kiolvasni. A
Q108 paraméter értéke a kdvetkez6kboél szamitodik:

Szerszamsugar R (szerszamtabla vagy TOOL DEF mondat)
DR delta érték a szerszamtablabol
DR delta érték a TOOL CALL mondatbol

Szerszamtengely: Q109

A Q109 paraméter az aktualis szerszamtengelyre utal:

Szerszamtengely Paraméter értéke
Nincs meghatarozva szerszamtengely Q109 = -1

X tengely Q109=0

Y tengely Q109 =1

Z tengely Q109=2

U tengely Q109=6

V tengely Q109=7

W tengely Q109=38
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11.10 Eldre definialt Q praraméterek

Foorso allapot: Q110

A Q110 paraméter értékét a féorsora kiadott mellékfunkciok
hatarozzak meg.

M funkcio Paraméter értéke
Nincs f6éorsoéallapot programozva Q110=-1
MO3: Fborso6 bekapcsolasa éramutato Q110=0

jarasa szerint

MO04: Féors6 bekapcsolasa éramutato Q110=1
jarasaval ellentétesen

MO5 MO03 utan Q110=2

MO5 M04 utan Q110=3

Hiitéviz be/ki: Q111

M funkcio Paraméter értéke
MO08: H(itéviz bekapcsolasa Q111 =1
MO09: H(itéviz kikapcsolasa Q111=0

Atlapolasi tényez6: Q112

A zsebek marasahoz (MP7430) sziikséges atlapolasi faktora Q112.

A programban megadott értékek
mértékegysége: Q113

A Q113-ban emgadott paraméter 6sszefiigg a PGM CALL
mondatban megadott mértékegységgel.

Foprogram mértékegysége Paraméter értéke
Metrikus rendszer (mm) Q113=0
Col (inch) Q113=1

Szerszam hossz: Q114

Az aktualis szerszam hosszat a Q114 paraméterb6l lehet kiolvasni.
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A tapintas utani koordinatak a program futas
kozben

A Q115-Q119 paraméterek a 3D-tapint6 altal tapintott poziciokat
mentik el a programozott méréskor. A koordinatak a Kézi
Uzemmodban érvényes nullaponthoz vannak viszonyitva.

A tapinto sugar és hosszkorrekcioja nem keril bele ezekbe az
értékekbe.

Koordinatatengely Paraméter értéke
Xtengely Q115
Y tengely Q116
Z tengely Q117
IV. tengely Q118

az MP100-tol fligg

V. tengely Q119
az MP100-tol fligg

A névleges és az aktualis érték kozotti eltérés
értéke az automatikus szerszambemeérés alatt
TT 130-cal

Aktualis-névleges eltérés Paraméter értéke
Szerszam hossz Q115
Szerszamsugar Q116

Dontott megmunkalasi szog matametikai
szogekkel: ATNC szamolja a forgastengely
koordinatait

Koordinatak Paraméter értéke
Atengely Q120
B tengely Q121
C tengely Q122
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11.10 Eldre definialt Q praraméterek

Tapintéciklussal végzett mérés eredményei

(lasd a kezelési leirasban is)

Mért aktualis érték

Paraméter értéke

Egyenes szoge

Q150

Fétengely kdzepe

Q151

Melléktengely kbzepe

Q152

Atméro

Q153

Zseb hossza

Q154

Zseb szélessége

Q155

A ciklusban |év6 hossz a kivalasztott

tengelyen

Q156

A kdzépvonal pozicidja

Q157

Atengely szoge

Q158

B tengely szoge

Q159

A ciklusban kivalasztott tengely koordinatai

Q160

Eltérés megallapitasa

Paraméter értéke

Fétengely kbzepe

Q161

Melléktengely kozepe

Q162

Atméro

Q163

Zseb hossza

Q164

Zseb szélessége

Q165

Mért hossz

Q166

A k6zépvonal pozicidja

Q167

Meghatarozott szogek

Paraméter értéke

A tengely kordli elfordulas

Q170

B tengely kordli elfordulas

Q171

C tengely korli elfordulas

Q172
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Munkadarab allapota Paraméter értéke
Jo Q180
Javithato Q181
Selejt Q182
Mért eltérés Ciklus 440-nel Paraméter értéke
X tengely Q185
Y tengely Q186
Z tengely Q187
Fenntartva bels6 hasznalatra Paraméter értéke
Merkerek ciklusokhoz (pontmintazatok) Q197
Az utoljara aktiv mérdciklus szama Q198

Allapot a szerszambemérés alatt TT-vel

Paraméter értéke

Szerszam tlirésen belll Q199=0,0
Szerszam kopott (LTOL/RTOL tallépve) Q199=1,0
Szerszam torott (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

tullépve)
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11.11 Programoz

Példa: Ellipszis

Program sorrend

Az ellipszis konturvonalat sok révid kozelit
egyenesbdl allitjia 6ssze (Q7-ben megadva).
Amennyiben t6bb kisebb vonalbdl alkotja az

ellipszis, ugy az jobban kdzelit az alakzathoz.

A megmunkalas iranya a sik kiindulasi és
végszdgenek valtoztatasaval cserélhetd:
Oramutat6 jarasa szerinti megmunkalas:
kiindulasi sz6g > végszog

Oramutatato6 jarasaval ellentétes
megmunkalas:

kiindulasi sz6g < végszog

A szerszam sugarat nem veszi figyelembe.

0 BEGIN PGM ELLIPSE MM
1FNO: Q1 = +50

2FN0: Q2 = +50

3 FN 0: @3 = +50

4 FN 0: Q4 = +30

5FN0:Q5=+0

6 FN 0: Q6 = +360

7 FN 0: Q7 = +40

8FN0: Q8 =+0

9FN0: Q9 =+5

10FN 0: Q10 = +100

11 FNO: Q11 = +350

12FN0: Q12 = +2

13 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z2+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+2.5

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX

18 CALL LBL 10

19LZ+100 RO FMAX M2
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50

30

50

50

X tengely kdzepe

Y tengely k6zepe

X féltengely hossza

Y féltengely hossza

Kezd6sz6g a sikban

Végszdg a sikban

Szamitott Iépésszam

Az ellipszis elforgatasi poziciodja
Fogasmélység

El6tolas fogasvételkor

El6tolas maraskor

Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz
Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas

Szerszam visszahlUzasa
Megmunkalasi mivelet hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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20LBL 10

21 CYCL DEF 7,0 NULLAPONT ELTOLAS
22 CYCL DEF 7.1 X+Q1

23 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

24 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS
25 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

26 Q35 = (@6 - @5) / Q7

27 Q36 = Q5

28Q37=0

29 @21 = Q3 * COS Q36

30 Q22 = Q4 * SIN Q36

31 L X+Q21 Y+Q22 RO FMAX M3
32LZ+Q12 RO FMAX

33LZ-Q9 ROFQ10

34 LBL 1

35 Q36 = @36 + Q35

36 Q37 = Q37 + 1

37 Q21 =Q3 * COS Q36

38 Q22 = Q4 * SIN Q36

39 L X+Q21 Y+Q22 RO FQ11

40 FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1

41 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

42 CYCL DEF 10.1 ROT+0

43 CYCL DEF 7,0 NULLAPONT ELTOLAS
44 CYCL DEF 7.1 X+0

45 CYCLDEF 7.2 Y+0

46 L Z+Q12 FO FMAX

47 LBL O

48 END PGM ELLIPSE MM
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10. Alprogram: Megmunkalasi m(ivelet
Nullapont eltolas az ellipszis kozepére

Elforgatasi pozicio a sikban

Inkrementalis szoglépés szamolasa

Kezddsz6g masolasa

Szamlalo beallitasa

A kezd6pont X koordinatajanak szamitasa

A kezd6pont Y koordinatajanak szamitasa

A sikbeli kezdépontra mozgas

El6pozicionalas a szerszamtengelyen a biztonsagi tavolsagra

Mozgas a megmunkalasi mélységre

Sz06g aktualizalasa

Szamlalo6 1éptetése

Kovetkez6 pont X koordinatajanak szamitasa
Kovetkezd pont Y koordinatajanak szamitasa
Mozgas a kovetkezd pontra

Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re

Az elforgatas torlése

Nullapont eltolas torlése

Mozgas a biztonsagi tavolsagra

Az alprogram vége
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11.11 Programoz

Példa: konkav henger gombvégii maroéval

Program sorrend

A program csak gombvég( maroval mikodik. A
szerszam hossza a gomb kdzepéhez igazodik.

Az henger konturvonalat sok révid kozelit6
egyenesbdl allitjia 6ssze (Q13-ben megadva).
Minél tobb egyenesbdl all a henger, annal
jobban kozelit az idealis alakzatot.

A hengerfeliletet hossziranyu fogasokkal
munkalja ki (itt: Y tengellyel parhuzamosan).
A megmunkalas irdnya a sik kiindulasi és
végszogének valtoztatasaval cserélhet6:
Oramutatd jarasa szerinti megmunkalas:
Kiindulasi sz6g > végsz6g

Oramutatato jarasaval ellentétes
megmunkalas:

kiindulasi szdg < végszog

A szerszamsugar automatikusan
kompenzalasra kerul.

0 BEGIN PGM CYLIN MM

1FNO: Q1 = +50

2FNO0: Q2 =+0

3FN0:Q3=+0

4 FN 0: Q4 = +90

5 FN 0: @5 = +270

6 FN 0: Q6 = +40

7FN0: Q7 =+100

8FN0: Q8 =+0

9FNO0: Q10 =+5

10 FN 0: Q11 = +250

11 FN 0: Q12 = +400

12FN0: Q13 = +90

13 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
15 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z2+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+3

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX

18 CALL LBL 10

19FN 0: Q10 =+0
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X tengely kdzepe

Y tengely k6zepe

Z tengely kbzepe
Kezd6szog (Z/X sik)
Végszog (Z/X sik)

Henger sugara

Henger hossza

Elforgatasi pozicio az X/Y sikban
Rahagyas a henger sugaran
El6tolas fogasvételkor
El6tolas maraskor

Fogasok szama

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas

Szerszam visszahlUzasa
Megmunkalasi mivelet hivasa

Rahagyas torlése
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20 CALLLBL 10
21LZ+100 RO FMAX M2

22 LBL 10

23Q16=Q6 - Q10-Q108

24 FN 0: Q20 = +1

25 FN 0: Q24 = +Q4

26 Q25 =(Q5-Q4) / Q13

27 CYCL DEF 7,0 NULLAPONT ELTOLAS
28 CYCL DEF 7.1 X+Q1

29 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

30 CYCL DEF 7.3 Z+Q3

31 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS
32 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

33 L X+0 Y+0 RO FMAX
34LZ+5 RO F1000 M3

35LBL 1

36 CC Z+0 X+0

37 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

38 LY+Q7 RO FQ12

39 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

40 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

41 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99

42 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

43 LY+0 RO FQ12

44 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

45 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

46 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
47 LBL 99

48 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

49 CYCL DEF 10.1 ROT+0

50 CYCL DEF 7,0 NULLAPONT ELTOLAS
51 CYCL DEF 7.1 X+0

52 CYCL DEF 7.2 Y+0

53 CYCL DEF 7.3 Z+0

54 LBL O

55 END PGM CYLIN
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Megmunkalasi mivelet hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

10. Alprogram: Megmunkalasi m(ivelet

Aktualis sugar = henger sugara - rahagyas - szerszam sugara
Szamlalo beallitasa

Kezd6szog masolasa (Z/X sik)

Inkrementalis szoglépés szamolasa

Nullapont eltolas az henger kdzepére (X tengely)

Elforgatasi pozicio a sikban

El6pozicionalas a henger kdzéppontjanak sikjahoz

El6pozicionalas a szerszamtengelyen

Poluspont beallitasa a Z/X sikra

A kezd6pontra mozgas a hengeren, fogasvétel az anyagban
Hossziranyd megmunkalas Y+ iranyban

Szamlal6 léptetése

Sz0g aktualizalasa

Befejezett? Ha befejezte, akkor a végére ugrik

Mozgatas a kovetkez6 alkotd kezdGpontjara

Hossziranyl megmunkalas Y- iranyban

Szamlalo6 Iéptetése

Sz06g aktualizalasa

Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re

Az elforgatas torlése

Nullapont eltolas torlése

Az alprogram vége

éldak
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11.11 Programoz

Példa: Konvex félgomb ujjmaréval

Program sorrend

Ehhez a programhoz ujjmaro sziikséges.

Az gbmb konturvonalat sok rovid kozelitd
egyenesbdl allitja 6ssze (a Z/X sikban, Q14-ben
megadva). Amennyiben t6bb kisebb vonalb o6l
alkotja a félgdmbdt, ugy az jobban kdzelit az
alakzathoz.

A megmunkalasi fogasvételek szamat a sikban
megadott inkremens szoggel szabalyozhatja
(Q18-ban megadva).

A szerszam egy 3 dimenziés térben
elleniranyban mozog.

A szerszamsugar automatikusan
kompenzalasra kertil.

0 BEGIN PGM SPHERE MM
1FNO: Q1 = +50

2FN0: Q2 = +50

3FNO0: Q4 = +90

4FN0: Q5 =+0

5S5FNO0: Q14 =+5

6 FN 0: Q6 = +45

7FN0: Q8 = +0

8 FN 0: Q9 = +360

9FNO0: Q18 =+10

10
11

FN 0: Q10 = +5
FN O: Q11 =+2

12FN 0: Q12 = +350

13
14

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-50
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

15 TOOL DEF 1 L+0 R+7.5
16 TOOL CALL 1 Z S4000
17 L Z+250 RO FMAX

550

YA

100

Y

)

50

*@Q

X tengely kdzepe

Y tengely k6zepe
Kezd6szog (Z/X sik)
Végszog (Z/X sik)
Szoglépték a sikban
GOmb sugara

50

100 -50

Elforgatasi pozicio kezd6szdge az X/Y sikban

Elforgatasi pozicio végszdge az X/Y sikban

Szoglépés az X/Y sikban a nagyolashoz

Nagyolasi rahagyas a kdrre sugariranyban

Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz a szerszamtengelyen

El6tolas maraskor

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa
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18 CALLLBL 10

19FN0: Q10 = +0

20FNO0: Q18 =+5

21 CALLLBL 10

22 L Z2+100 RO FMAX M2

23 LBL 10

24 FN 1: Q23 = +Q11 + +Q6

25 FN 0: Q24 = +Q4

26 FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
27 FN 0: Q28 = +Q8

28FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10

29 CYCL DEF 7,0 NULLAPONT ELTOLAS
30 CYCL DEF 7.1 X+Q1

31 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

32 CYCL DEF7.32-Q16

33 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS
34 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

35 LBL 1

36 CC X+0 Y+0

37 LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
38 CC Z+0 X+Q108
39LY+0Z+0 FQ12

HEIDENHAIN iTNC 530

Megmunkalasi mivelet hivasa

Rahagyas torlése

Szoglépés az X/Y sikban a simitashoz
Megmunkalasi mvelet hivasa

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége
10. Alprogram: Megmunkalasi m(ivelet

Z kezddpozicié szamitasa az elépozicionalashoz
Kezddsz6g masolasa (Z/X sik)

A kor sugaranak korrigalasa az el6pozicionalashoz
Elforgatasi pozicié masolasa a sikban
GOmbsugar modositasa

Nullapont eltolas az gomb kbzepére

Elforgatasi pozicio kezd6szdgének beallitasa a sikban

El6pozicionalas a szerszamtengelyen
Po6lus beallitasa az X/Y sikban elépozicionalashoz

El6pozicionalas a sikban

Po6lus beallitasa a Z/X sikban eltolva a szerszam sugaraval

Mozgas a megmunkalasi mélységre

aldak

asi pé
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11.11 Programoz

40 LBL 2

41 LP PR+Q6 PA+Q24 R9 FQ12

42 FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14

43 FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2

44 LP PR+Q6 PA+Q5

45 L Z+Q23 RO F1000

46 L X+Q26 RO FMAX

47 FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18

48 FN 0: Q24 = +Q4

49 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

50 CYCL DEF 10.0 ROT+Q28

51 FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
52 FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
53 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

54 CYCL DEF 10.1 ROT+0

55 CYCL DEF 7,0 NULLAPONT ELTOLAS
56 CYCL DEF 7.1 X+0

57 CYCL DEF 7.2 Y+0

58 CYCL DEF 7.3 Z+0

59 LBL O

60 END PGM SPHERE MM

552

Mozgas a kovetkez6 ivre
Sz6g aktualizalasa

Kérdés, hogy az iv készen van-e. Ha nem fejezte be, vissza a LBL 2-

re

Végszbgre mozgas

Elmozgatas a szerszamtengely mentén

Elépozicionalas a kovetkezd ivre

Elforgatasi pozicio aktualizalasa a sikban

Szog torlése
Uj forgatasi pozicié aktivalasa

Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re

Az elforgatas torlése

Nullapont eltolas torlése

Az alprogram vége
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Frogramn=Einspeic

3 TO0OL CALL 1 2 S1e08
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12.1 Grafika

12.1 Grafika

Funkcio

A programfuttatasi és programteszt izemmaodokban a TNC a
megmunkalast grafikusan is abrazolja az alabbi harom mod
valamelyike szerint: A funkciogombokkal valaszthato ki a megfeleld:

Felllnézet

Kivetités 3 sikban

3-D nézet
A TNC grafika olyan munkadarab abrazolasnak felel meg, ahol a
megmunkalast egy hengerforma szerszammal végezzik. Ha a

szerszamtablazat aktiv, abrazolhatja a megmunkalast gdmbvégu
maroval is. Ehhez adja meg az R2 = R a szerszamtablazatban.

A TNC nem mutatja a grafikat, ha

az aktualis program nem tartalmaz érvényes nyersdarab
meghatarozast

nincs kivalasztva program

Az MP7315 - MP7317 gépi paraméterek segitségével akkor is eld
lehet allitani a grafikus abrazolast, ha nincs szerszamtengely
meghatarozas.

I:ﬂg_—, A forgastengely koruli mozgasokat vagy dontott sika
megmunkalast tartalmazo6 programokat és
programrészeket nem lehet grafikusan abrazolni. Ebben
az esetben a TNC hibajelzést kiild.

A TNC nem tudja grafikusan abrazolni a DR sugar
tulméretet, ami a TOOL CALL mondatban van
programozva.

554
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Sebesség beallitasa programteszt futtatasahoz

@ Ha a "Megmunkalasi id6 kijelzése" funkcio aktiv, a
programteszt sebessége beallithato (lasd “Stopperdéra
funkci6 aktivalasa” 561. oldal). Egyébként a TNC mindig
maximalis sebességgel hajtja végre a programtesztet.

A legutdbb beallitott sebesség marad érvényben egy
Ujrainditas utan, amig azt meg nem valtoztatjuk.

12.1 Grafika

A program elinditasa utan a TNC a kdvetkez6 funkciogombokat
jeleniti meg, amelyekkel beallithat6 a szimulacié sebessége.

Funkcio Funkciégomb

Végrehajtja a programtesztet ugyanazzal a
sebességgel, amelyikkel a program fog lefutni
(figyelembe veszi a programozott el6tolast).

A teszt sebességét inkrementalisan noveli.

s
A teszt sebességét inkrementalisan csokkenti.
Programteszt futtatasa a lehet6 legnagyobb o

sebességgel (alapbeallitas).
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Attekintés: Nézetek

A vezérld a kdvetkez6 funkcibgombokat mutatja Programfutas és
Programteszt izemmaodban:

12.1 Grafika

Felllnézet IIl
Kivetités 3 sikban —

i
3-D nézet

Korlatozas program futasa kozben

Egy fut6é program grafikus bemutatasa nem lehetséges, haa TNC
mikroprocesszora mar elfoglalt bonyolult szamitasokkal vagy nagy
teruletet kell megmunkalnia. Példa: Lépteté maras a teljes
nyersdarabon egy nagy szerszammal. A TNC megszakitja a grafikat,
és a ERROR uizenetet jeleniti meg az ablakban. A megmunkalasi
folyamat nem szakad meg.

Feliilnézet

Test run

Ez a leggyorsabb a harom kijelzési mod kozul.

. IIl » Nyomja meg a funkcidgombot a fellilnézethez.

A mélység kijelzését illetéen, jegyezze meg:

A mélyebb felliletek sotétebb arnyalatuak.

START

i
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Kivetités 3 sikban

ity Test run

Egyszerien a munkadarabrajz, az egyik nézet a fellilnézet, és két
oldals6 nézet. A grafika alatt balra egy jelzés mutatja, hogy az
abrazolas a ISO 6433 szerint az elsé vagy a harmadik abrazolasi
modnak felel-e meg (az MP7310-el lehet kivalasztani).

At

A 3 sikban lathat6 abrazolas soran a metszeteket ki lehet nagyitani
(lasd “Metszet nagyitasa” 559. oldal).

12.1 Grafika

Emellett, a metszési sikokat el lehet tolni a megfelel6
funkciégombokkal:

b

— Valassza ki a funkcidgombot a kivetitéshez 3 sikra.
i

Valtsa at a funkciosort, majd valassza metszési sik
funkciégombjat.

Ezutan a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki: [ \ i \ & | Dy e

= B
C_

RESET
START +

START

Funkci6é Funkciégombok

A figgbleges metszdsik jobbra vagy balra ’ = ‘
tolasa

A figgbleges metszssik eltolasa elére
vagy hatra

Avizszintes metsz6sik eltolasa felfelé vagy
lefele

Az eltolas alatt a metsz8sik helyzete lathato.

A metszési sik alapbeallitasa olyan, hogy megfeleljen a
megmunkalasi siknak a munkadarab kdzepén és a
szerszamtengelyen a felllet felett.

Metszésvonalak koordinatai

A TNC a metszésvonalak helyzetének koordinatait a munkadarab
nullponthoz viszonyitva alul feltiinteti a grafika ablakban. Csak a
megmunkalasi sikban levé koordinatakat mutatja. Ez a funkcio az
MP7310 gépi paraméterrel aktivizalhato.
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12.1 Grafika

3-D nézet

A munkadarabot térbeli abrazolasban lathatjuk, és a fugg6leges
tengely koriil el lehet forgatni.

Atérbeli kijelzést a figgbleges és vizszintes tengelye korul is el lehet
forgatni. A nyesdarab kdrvonalait a grafikus szimulacié kezdetén egy
keret jeldli.

Programteszt izemmodban a metszeteket ki lehet nagyitani, lasd
“Metszet nagyitasa” 559. oldal.

-

3-D nézet forgatasa és nagyitasa/kicsinyitése
Valtsa at a funkcidsort, amig a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési
funkcidgombok eléjonnek.

Valasza ki a funkciot forgatashoz és nagyitas/
icsinyitéshez:

Nyomja meg a funkciogombot a 3-D nézethez.

Manual
operation

=«

Test run

—
o SN
—

]
@
nt
[ B
b | e .

Funkcio Funkciégombok
Forgatas 5°-kal figg6leges tengely korl " ‘ |‘ ‘
Forgatas 5°-kal vizszintes tengely korul

g Vizszi gely u ““ ‘r‘,‘

Nagyitsa ki a grafikat. Ha kinagyitotta, a
TNC egy Z betlvel jelzi a grafikus
ablakban.

Kicsinyitse le a grafikat. . Ha kinagyitotta, a
TNC egy Z bet(ivel jelzi a grafikus
ablakban.

Kapcsolja be/ki a keretjelolést a
munkadarabon

A nyers munkadarab keretének mutatasa be/ki:
Valtsa at a funkcidsort, amig a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési
funkcidgombok eléjonnek.
Valasza ki a funkciot forgatashoz és nagyitas/
kicsinyitéshez:

BLK FORM keret mutatasa: Allitsa a funkciégombot
et MUTAT-ra

BLK FoRr BLK FORM keret elrejtése: Allitsa a funkciégombot
—-DIEE; ELREJT-re

-l
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Metszet nagyitasa

Kinagyithatja egy részletet barmelyik nézetben a Programteszt és a

Programfutas izemmaodokban.

A grafikus szimulaciot vagy a program futtatasat el6szor le kell
allitani. A részletek nagyitasa minden nézetben érvényes.

A nagyitas megvaltoztatasa
A funkcibgombokat lasd a tablazatban.

Ha sziikséges szakitsa meg a grafikus szimulaciot.

Valtsa at a funkciosort a Programteszt izemmaddban vagy
programfuttatas soran, amig a nagyitasi funkciogombok nem

latszanak.

Valassza a metszet nagyitasa funkciot

Nyomja meg a megfeleld funkciogombot a
munkadarab fellletének kivalasztasahoz (lasd

tablazat).

A nyersdarab kicsinyitéséhez vagy nagyitasahoz
tartsa lenyomva a MINUSZ vagy a PLUSZ

funkciégombot.

Inditsa Ujra a programteszt vagy a program futasat a
START gomb lenyomasaval (RESET + START a nyers
munkadarab visszaall eredeti allapotba).

)
L4
" —

mein [REEEEEEE u=
@

1 BLK FORM ©.1 2 X-20 Y-32 2-53 P |

2 BLK FORM 0.2 IX+40 Iv+84 I2+53 ‘\ 0

3 TOOL CALL 61 Z 51000

4 L x+0 v+ R Fogsg — —

& CVCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET N

7 CYCL DEF 5.1 SET UP1 ‘

8 CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.6 -

9 CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 F4000

10 CYCL DEF 5.4 RADIUS1G.0S ’-;. ‘

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 CvCL CALL S| !

14 CYCL DEF 5.1 SET UP1 s

_"fi ﬁ E “1;‘:_‘1"” TRANSFER

;2 » - (Y- e DETAIL

Funkcié Funkciégombok
Valassza ki a munkadarab bal/jobb N

feliiletet -w | | o
Valassza ki a munkadarab front/hatso G
feliiletet m| |
Valassza ki a munkadarab fels6¢/also ‘ o ‘ ‘ =1 ‘
fellletét + ™)
Valassza ki a metszeési sikot kicsinyitéshez ‘ ‘ ‘ ‘
vagy - *
nagyitashoz

Valassza ki a részletet

TRANSFER
DETAIL
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12.1 Grafika

Kurzor pozicidéja metszet nagyitasakor

Egy részlet nagyitasa kdzben a TNC kijelzi a kivalasztott tengely
koordinatait. Ezek a koordinatak meghatarozzak a metszési sikot.
Jobbra lathato a kicsinyités maximuma (MIN pont) balra a nagyitas
maximuma (MAX pont).

Ha a TNC nagyitja a munkadarabot, akkor a képerny6n a Mag felirat
jelenik meg.

Ha nem nagyithatd/kicsinyithet6 tovabb a munkadarab, akkor a TNC
hibatizenetet kild. A hibalizenet eltiintetéséhez kicsinyitse/nagyitsa
a képet.

Grafikus szimulacio ismétlése

Egy megmunkalasi program tetsz6leges alkalommal ismételhetd,
teljes egészében a komplett program, vagy csak egy része.

Funkcié Funkciégomb
Az utoljara kijelzett nagyitasi méretre allitja a reser
nyersdarabot FoRr
Torli a kicsinyitést, nagyitast, hogy a wxvoou
munkadarabot vagy a nyersdarabot a BLK FoRM

FORM szerint rajzolja ki.

I:ﬂg_—, ANYERSDB UJRA MINT BLK FORM funkciégombbal a
munkadarab kijelzést visszaallithatja az eredeti
méretekre, abban az esetben, ha a RESZLET ATVETELE
funkciégombbal megvaltoztatta azt.
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12.1 Grafika

Megmunkélési idé mérése = Test run
Programfuttatas kdzbeni miiveletek e v 2ns —
. ”w oz P . P . . P ’ -
Egy szamlalé méri program kezd6 és végpontja k6zott eltelt id6t. A B C53 ) O XD BKE) H2ED
. 214 . . 1.z 3 TOOL CALL 61 Z S1000 —
szamlalé megall, amikor a megmunkalas megszakad. oL v ven oo rene K- ‘
5 L Z+1 Re F9983 M3
Program teszt & cvew oeF 5.0 cTRoULAR PoSKET ‘
1.4 . ’. e ae N TR P . . 7 CYCL DEF 5.1 SET UP1
A TNC a megmunkalasra szamitott korilbelili id6t jelzi ki, a o ovoL beF 5.2 oEPTH-3.6
szerszammozgasok alapjan. Ez a szamolas azonban nem vehet6 9 GvoL bEF 5.3 PLNGNGA Faceo —~ ‘
alapul egy technologiai eléirashoz, mert a vezérlé nem szamol a 10 GYCL DEF 5.4 RADILS1E. 03 .
gepfiiggd megszakitasokkal, mint pl a szerszamcsere. A 12 over oL (o] ]
"megmunkalasi id6” funkcio bekapcsolasaval Iétrehozhat egy féjlt, 13 CYoL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET -
amiben az 6sszes szerszam hasznalati idejét programban 03 G B B B (58 E ‘\'J
kilistazhatja (lasd “Fugg®6 fajlok” 593. oldal).
RESET TooLS P STORE ADD RESET
4£f1 « @ FE;_:" DISPLAY e : ’j/"'\: 00:00:00

Stopperodra funkcio aktivalasa

Addig lapozzon a funkciésorban, amig a TNC a kévetkezd stopperora
funkciokat fel nem kinalja:

Stopperoéra funkciok Funkciégomb

A "megmunkalasi id6 mérése” funkcio
engedélyezése (BE) vagy tiltasa (KI).

Elmenti a megjelenitett id6t

A megjelenitett id6ket 0sszegzi,
majd Ujra megjeleniti

Torli a megjelenitett id6t

% A stopperora funkcidinak elérése fligg a vezérld
Uzemmaodijatol.
Programteszt alatt a TNC torli a megmunkalasi idét
rogton egy uj BLK form szamitasakor.
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12.2 Programkijelzés funkcidék

12.2 Programkijelzés funkciok

Attekintés

A programfutas izemmodban és a program ellen6rzési
tzemmodban
a TNC a kovetkezd funkciok érhet6k el a program kijelzéséhez:

Program run, full sequence e
8 BEGIN PGM 17811 MM —
1 WMAT "S 6-5-3" Nl
2 BLK FORM ©.1 2 X-60 Y-78 2-20 b
3 BLK FORM ©.2 X+130 Y+50 Z2+45 —
4 TOOL CALL 17 2 S35080 - ‘
5 L X-580 Y-380 2+20 RO F1000 M3
6 L X-30 Y-40 Z2+18 RR
7 RND R20 ‘
8 L X+70 Y-60 Z2-10
9 CT X+70 Y+30
Eee——— ) 104X S-0VR 14:42 ’ "‘
mmmm———— | 93X F-OVR LIMIT 1 .
-29.276 Y +242.804 2 -36.413 . '
b3l +0.000%C +0.000
S 358.938 5. "
ACTL 1 © 15 2 5 2612 Fo ) ALY
BEGIN ‘ END ‘ PRGE PAGE RESTORE ‘ DATUM ‘ ToOL ‘
‘ T POS. AT
TABLE TABLE

Funkcié Funkciégomb
Lapozas vissza a programban e
Lapozas el6re a programban PaGE
Ugras a program elejére sEGIN

Ugras a program végeére

HI
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12.3 Program teszt

Funkcio

Teszt Gzemmaodban programok, vagy programrészek futasa
szimulalhatok, igy el6zve meg a program futasa kozben el6allo
hibakat. A TNC a kdvetkez6ket ellen6rzi a programban:

Geometriai lehetetlenségek

Hianyz6 adatok

Lehetetlen ugrasok

Munkatér elhagyasa

Az alabbi funkciok is rendelkezésére allnak:

Mondatonkénti tesztizemmod
Tetsz6leges mondat megszakitasa
Feltételes mondatkihagyas
Grafikus szimulacio funkcioi
Megmunkalasi idd mérése
Kiegészit6 allapotkijelzés

Program teszt végrehajtasa

Ha a kdzponti szerszam file aktiv, akkor a szerszamtablazat elérhet6

a programtesztelés kdzben. Valassza ki a szerszamtablat a
fajlkezel6vel (PGM MGT) a teszt izemmodban is.

A MOD Gzemmod BLANK IN WORK SPACE funkciojaval aktivalhatja
anyersanyag megjelenitését teszt izemmaodban (lasd “A nyersdarab

mutatasa a munkatérben” 596. oldal).
. Program teszt izemmod kivalasztasa
>

A fajlkezel6 hivasa a PGM MGT gombbal és a
tesztelendd program kivalasztasa, vagy

Ugras a program elejére: A "0" sor kivalasztasa a
GOTO gombbal, majd nyugtazasa az ENT gombbal.

Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki:

Funkcio Funkciégomb

Teljes program tesztelése
START

Mondatonkénti tezstelés
O

Mutatja az anyagot és a teljes programot

futtatja sTaRT

Programfutas megszakitasa
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12.3 Program teszt

Program futtatasa egy bizonyos mondatig

A STOP AT N funkcioval megadhat6 egy N mondatszam, ameddig a
teszt izemmaodban a program fut.

Raallas a program elejére teszt uizemmaodban

A program tesztelés N mondatig futtatasahoz
nyomja meg a STOP AT N funkcibgombot.

STOP
AT

0]

564

Megallas N-nél: Adja meg annak a mondatnak a
szamat, ameddig a tesztelés fusson.

Program: Adja meg a programnak e nevét, amely
tartalmazza a kivalasztott mondatot. ATNC
megjeleniti az adott program nevét. Ha a program
futasa a PGM CALL mondatnal lett megszakitva,
akkor meg kell adni a program nevét

Ismétlések: Ha a kivalasztott mondat egy ismétlédéd
programrészben van akkor meg lehet adnia a kivant
ismétlések szamat.

A programrész ismétléséhez nyomja meg a START
gombot. ATNC a tesztelést a kijelolt mondatig
folytatja.

e resi Fum

© BEGIN PGM 17011 MM p—
1 uMaT s 6-5-3" h
2 BLK FORM 0.1 2 X-50 v-70 2-20

3 BLK FORM 0.2 X+130 V450 2445 —
4 ToOL CALL 17 z 53500 h
5 L X-50 v-30 2+20 RO F1000 M3

6 L X-30 v-49 Z+10 RR ‘
7 RND RZ0

8 L x+70 v-80 Z-10

10 RND R1E.5

11 L Xx+0 v+40 2z+40  [Stop at: N = Com— S '
R D B0 Repetitions E .

13 L x-se v-3@ z-1@ Re s

a0 zu0 [ J)

START

. ‘ ih ‘ b‘% SIELE END START
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Programming

12.4 Programfutas Program run, full sequence Progzamming
BEGIN PGM 17011 MM —
.Y UMAT S B-5-3" o N

un clo BLK FORM ©.1 Z X-B@ VY-70 2Z-20
TOOL CALL 17 Z S3500
-

Folyamatos programfutas izemmaodban a TNC a programot
folyamatosan végrehajtja a program végéig, vagy egy program stop-

R

L X-5@ v-30 Z+20 Re F1000 M3
L X-30 Y-40 Z+10 RR

RND R20

L X+70 v-60 2z-10

12.4 Programfutas

Ig. CT X+70 VY+30
Mondatonkénti programfutas tizemmaodban minden mondat ) 104% 5-0VR 14:41 ~
végrehajtasat a START gomb megnyomasaval kell kezdeni. i 5
Ay g o md
Program futtataskor a kdvetkez6 funkcidkat lehet hasznalni: : :
S 359.938 2 !
Programfutas megszakitasa Cme__ e 1 oe amemm  oc .. (HD

BEGIN END PAGE PAGE RESTORE DATUM TooL.

POS. AT
TABLE TABLE

Program futatasa egy adott mondattol

Mondat atugrasa

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

Q paraméterek ellenérzése és megvaltoztatasa
Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
Grafikus szimulacio funkcioi

Kiegészit6 allapotkijelzés

Egy alkatrészprogram futtatasa

El6készités

1 Munkadarab rogzitése az asztalra.

2 Nullapont felvétel.

3 Asziikséges tablazatok és paletta file-ok kivalasztasa.
4 Program kivalasztasa. (status M).

@ Az el6tolast és a fordulatszam értékét az el6tolas és a
fordulatszamszabalyz6 gombokkal valtoztathatja.

Az FMAX funkciogombbal csokkentheti a programbeli
gyorsmeneti el6tolas értékét. A megadott érték
érvényben marad a gép kikapcsolasa, majd Ujrainditasa
utan. Az erdeti gyorjarati el6tolas visszaallitasahoz ujra
meg kell adni a megfeleld értéket.

Folyamatos programfutas

A programfuttatas elinditasahoz nyomjuk meg a kiils6¢ START
gombot.

Mondatonkénti programfutas

Minden egyes mondat elinditasahoz nyomjuk meg a kiils6 START
gombot.

HEIDENHAIN iTNC 530 565 @



12.4 Programfutas

Megmunkalas megszakitasa

A kovetkez6 lehet6ségei vannak a programfutas felfliggesztésére:

Programozott megszakitas
Nyomja meg a kiils6 STOP gombot
Mondatonkénti programfutas kivalasztasa

A TNC automatikusan leallitia a megmunkalast, ha egy hibas
mondatot észlel a program futtatasa kézben.

Programozott megszakitas

A programban kozvetleniil is programozhat6 program stop. ATNC a

kovetkez6 esetekben szakitja meg a program futasat:

STOP (mellékfunkcioval és anélkil)
MO, M2 vagy M30 mellékfunkciok
M6 mellékfunkcio (szerszamgép gyartodja hatarozza meg)

A programfutas megszakitasa a kiils6 STOP gombbal.

Nyomja meg a kiils6 STOP gombot: Az éppen aktudlis sorta TNC
nem hajtja teljes egészében végre. Egy csillag kezd villogni a
kijelzén.

Ha nem kivanja folytatni a megmunkalast, leallithatja a TNC-t az

BELSO STOP funkciégombbal. A csillag eltiinik a kijelzérél. Ebben

az esetben a programot az elejérdl kell Gjrainditani.

A megmunkalasi folyamat megszakitasa Mondatonkénti
iizemmodban

Programfutas kézben a mondatonkénti lzemmaod aktivalasaval a

folyamatos programfutas megszakithatd. A TNC az aktualis mondat

futasa utan leall.

566
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Tengelymozgatas a programfutas
felfliggesztése kozben

Programfutas felfiggesztésekor a tengelyek ugyanugy
mozgathatok, mint a kézi lzemmaodban.

@ Utkozésveszély!

Ha elforgatott munkasiknal szakitja meg a program
futasat, akkor a 3-D ON/OFF funkciéval a munkasik
dontése kikapcsolhato.

Az elektronikus kézikereket, a tengelymozgato
gombokat és a konturra allas logikajat a TNC kezeli. A
szerszam visszamozgatasakor bizonyosodjon meg arrol,
hogy az érvényes koordinatarendszer a megfeleld és az
elforgatott koordinatarendszer az aktiv 3-D ROT.

Alkalmazasi példa:
Szerszam elmozgatasa szerszamtoréskor

Megmunkalas felfiiggesztése

Tengelymozgaté gombok engedélyezése: Nyomja meg a KEZI
MOZGATAS funkciégombot.

Tengelyek mozgatasa a kils6 iranygomgok segitségével

% Néhany gépnél a KEZI MOZGATAS funkciégomb utan
egy START-ot is kell nyomni az iranygombok
engedélyezéséhez. Vegye figyelembe a Gépkdnyv
eléirasait.
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12.4 Programfutas

Programfutas megszakitas utan

%. Ha a program futasa egy fix ciklus futtatasa k6zben lett
megszakitva, akkor a programfutast a ciklus elejérdél kell
folytatni. Ez azt jelenti, hogy néhany m(ivelet
megismétlédhet.

Ha a programfutast egy programrész vagy egy alprogram futtatasa
kdzben szakitottuk meg, akkor a RESTORE POS AT N funkci6t
hasznalva kell visszatérni a megszakitasi pontra.

Miutan a programfutas megszakadt, a TNC eltarolja:

Az utoljara definialt szerszamot

Aktiv koordinatatranszformaciokat (pl.: nullponteltolast,
elforgatast, tukrozést)

Az utoljara definialt korkdzéppont koordinatait

% Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek
érvényesek, amig felul nem irjuk ket (pl. Uj program
valasztasakor).

Ezeket az adatokat azért kell elmenteni, hogy a megszakitas utan a
szerszam pontosan vissza tudjon allni a konturra (RESTORE
POSITION funkciogomb).

Program futtatas folytatasa START gomb megnyomasaval
A programot folytatni lehet a START gomb megnyomasaval, ha a
programfutas az alabbiak valamelyikével lett megszakitva

A kiils6 STOP gombot megnyomasa.

Egy programozott megszakitas.

Program futtatasa hibaiizenet utan

Ha a hibalizenet nem villog:
A hiba okanak megsziintetése.
Hibalizenet torlése a képerny6rél a CE gombbal.
Program ujrainditasa vagy a folytatasa.

Ha a hibalizenet villog:

Az END gomb folyamatos nyomvatartasa 2 masodpercig. Ekkor a
TNC ujrainditja a rendszert.
A hiba okanak megszintetése.
Ujrainditas.
Ha nem tudja megsziintetni a hiba okat, akkor irja le a hibaiizenetet
és lépjen kapcsolatba a szakszervizzel.

568
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Futtatas egy adott mondattol
(mondatrakeresés)

=

A ELORE .. MONDATHOZ N funkci6 a gépépit6k
engedélyezik és adaptaljak. Vegye figyelembe a
Gépkonyv eléirasait.

Az ELORE ... MONDATHOZ N funkciéval a programot egy
tetszbleges sortdl futtathatjuk. A TNC rakeres a programban erre a
pontra. A grafikus kijelzés is ett6l a ponttél torténik.

Ha a programot egy BELSO STOP-al fiiggeszti fel, akkor a TNC
automatikusan a megszakitott mondat szamat kinalja fel a
folytatashoz.

Ha a program az alabbi okok miatt szakad meg, a TNC elmenti a
megszakitasi pontot.

VESZALLJ
Aramkimaradas
Vezérléprogram lefagyasa

Miutan meghivta a mondatrakereseés funkciot, nyomja meg a
UTOLSOT N VALASZT funkcidgombot, hogy az NC start-ra a
megszakitasi pontra alljon. A bekapcsolas utan a TNC az NC
program megszakitva Uzenetet kildi.
@ A futtatas egy adott mondatt6l nem kezd6dhet egy
alprogramban.

Minden sziikséges programot, tablazatot és paletta fajlt
ki kell valasztani a Programfutas izemmaédban (M
statusz).

Ha a programsorra allas el6tt egy programozott STOP
talahato, akkor a beolvasas megszakad. Nyomja meg a
START gombot a mondatrakeresés folytatasahoz.

A programrész beolvasasa utan a szerszam elmozog a
POZICIORA MOZGAS funkcioval a szamolt poziciora.

A szerszam hosszkorrekcioja a szerszamhivast kovetd
pozicionald mondatban valik érvényessé. Ez akkor is
érvényes, ha csak a korrekciot valtoztatja.
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Program run, full sequence

Progranming
and editing

@ BEGIN PGM 17011 MM

1 WMAT "S 6-5-3"

2 BLK FORM 8.1 2 X-60 Y-706 2Z2-20
3 BLK FORM B8.2 X+130 VY+50 2Z+45
4 TOOL CALL 17 Z S3500

5 L X-56 Y-38 2Z2+20 RO F1000 M3
6 L X-30 Y-40 2Z2+10 RR

7 RND R20

8 L X+786 Y-60 2-10

9 CT X+70 Y+30

A

S

359.938

M s/9

36.413

EAIr

12.4 Programfutas

" 8
(S -

END
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12.4 Programfutas

iy

570

Ha a mondatra raallas programokkal dolgozik, akkor az
MP 7680 paraméterrel megadhat6, hogy a programrész
futasa a féprogram 0 mondataval kezd6djon vagy az
utoljara megszakitott program 0 mondataval.

Ha elforgatott munkasiknal szakitja meg a program
futasat, akkor a 3D BE/KI funkciéval a munkasik dontése
kikapcsolhato.

Az M128 funkcié nem engedélyezett egy mid-program
inditasa alatt.

A 247 NULLAPONT ELTOLAS ciklus nem engedélyezett
egy mid-program inditasa alatt.

Ha a mondatrakeresés funkciot egy palettatablazatban
akarja hasznalni, akkor a nyilak segitségével valassza ki a
tablazatbol azt a programot, amelyikben a futtatas egy
adott mondattol funkciot alkalmazni szeretné. Ezutan
nyomja meg a ELORE ... MONDATHOZ N
funkciobgombot.

A TNC kihagyja az dsszes tapintéciklust egy adott
mondattol valé futtataskor. Ezért ezeknek a ciklusoknak
az eredményparaméaterei is Uresen maradnak.
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Az aktualis program els6 sorara ugrashoz a mondatrakeresés
inditasahoz nyomja meg a GOTO "0"-t.
Afuttatas egy adott mondattdl valasztasahoz nyomja
N meg a ELORE ... MONDATHOZ N funkciégombot.

Futtatas ...-ig N: Adja meg az N mondatszamot,
ameddig a mondatkeresés lefut.

Program: Adja meg az N mondatot tartalmazo6
program nevét.

Ismétlések: Ha a kivalasztott mondat egy isméti6déd
programrészben van, akkor adja meg a
mondatrakeresésben megadott ismétlés szamat.

A mondatrakeresés elinditasahoz nyomjuk meg a
kilsé START gombot.

Kontuarra raallas (lasd a kovetkezd részt)

Visszaallas a konturra

A POZICIORA MOZGAS funkcioval a TNC visszaall a munkadarab
konturra a kdvetkez6 esetekben:

Visszaall a konturra, ha olyan tengelymozgasok torténtek a
megszakitas alatt, amelyek nem fliggesztették fel a BELSO STOP
funkcioit.

Visszaall a kontarra egy modatrakeresés

ELORE ... MONDATHOZ N funkcidval utan, példaul egy

BELSO STOP utan.

Géptipustol fiiggden, ha egy programmegszakitas alatt a nyitott
szabalyozasi kor miatt egy tengely helyzete megvaltozik.
Visszadllas akontiirra: nyomja meg a POZICIORA MOZGAS
funkciégombot.

Allitsa vissza a gép allapotat, ha szilkséges.

A tengelyek mozgatasahoz a TNC altal a kijelz6n megjelenitett
sorrendben, nyomja meg a kiils§ START gombot.

Atengelyektetszbleges sorrendjéhez nyomja meg a ELINDULNI X,
ELINDULNI Z, stb. funkciégombokat, és inditsa el a mozgasokat a
kiils6 START gombbal.

A megmunkalas folytatdsahoz nyomjuk meg a kiils6 START
gombot.
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12.4 Programfutas

Program run

> full

sequence

Programming
and editing

4 TOOL CAL
5 L X-50
6 L X-30
7 RND R20
8 L X+7@
9 CT X+7e
10 RND R16.
11 L X+0

12 RND R20

L 17 2
Y-30
Y-40

Y-60
Y+30
5
Y+40

Y-30

S§3500

Z2+20 RO F1000 M3

Z2+18 RR

Z-10

2+40

ACTL . b1

z 5 2612

33.313

S 358.838

Fo M S8

RESTORE
POSITION

[ !

; !

INTERNAL
STOP.
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12.5 Automatikus programind

12.5 Automatikus programinditas

Funkcio

% A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
szerszamgyartonak az automatikus programinditas
funkci6é hasznalatara. Vegye figyelembe a Gépkdnyv
eléirasait.

A Programfuttatas izemmodban az AUTOSTART funkciégombbal
(lasd az abrat jobbra fent) megadhat6 az az idépont, amikor az
aktualis program ebben az izemmaodban elinduljon:

A képerny6n megjelenik egy ablak a kezdési id6pont
megadasahoz (lasd a képet jobbra kdzépen).

Idé (6ra:perc:masodperc): A programinditas
idépontja.

Datum (nap.hénap.év): A programinditas datuma.

A kezdés aktivalasahoz allitsa az AUTOSTART
funkciogombot BE-re.

572

Program run, full segquence oot
8 BEGIN PGM 17811 MM —
1 WMAT "S 6-5-3" NI
2 BLK FORM 8.1 2 X-60 Y-70 2-20 =
3 BLK FORM ©8.2 X+130 Y+50 Z2+45 —
4 TOOL CALL 17 2 S3500 P ‘
5 L X-58 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3
6 L X-30 Y-40 Z2+10 RR
7 RND R20 ‘
8 L X+70 Y-60 Z2-10
S CT X+70 Y+30
Eemmmsm—— | 104X S-0VR 14:41 L I"
mEmmm—— ) 93% F-OVR LIMIT 1 s
-29.276 Y +242.8904 2 -36.413 . '
o] +0.000%C +0.000
S 359.938 5. "
AcTL. &1 R 15 z s 2612 Fo M 5/9 AL
AUTOSTART — m
‘ ‘ OVor| Vo
Program run, full segquence oot
8 BEGIN PGM 17811 MM —
1 WMAT "S 6-5-3" NI
2 BLK FORM 8.1 2 X-60 Y-70 2-20 =
3 BLK FORM ©8.2 X+130 Y+50 Z2+45 —
4 TOOL CALL 17 2 S3500 -\ ‘
5 L X-58 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3
6 L X-30 Y-40 Z2+10 RR
putonatic program start ]
8 L X + ? B ‘Star! program at:
9 CT X470 [0 (hEoani0esss)’

EEmmmSS——— ] [U47Z S-UVR I[&:41
mEmmm—— ) 93% F-OVR LIMIT 1

S
-29.276 Y +242.904 2 -36.413 . '
o] +0.000%C +0.000
S 359.938 5. "
AcTL. &1 R 15 z s 2612 Fo M 5/9 AL
AUTOSTART
on END
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12.6 Feltételes mondatkihagyas

Funkcio

Program futtatasakor vagy tesztelésekor a TNC kihagyja a “/” jellel
kezd6d6 mondatokat:

Egy program “/” jellel kezd6dé mondatok nélkdli
o futtatdsahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkcidégombot BE-re.
Egy program “/” jellel kezd6dé mondatokkal vald
loeE] futtatdsahoz vagy teszteléséhez allitsa a

funkcidogombot Kl-re.

@ Ez a funkcié nem miikddik a TOOL DEF mondatokban.

Aramkimaradas utan a vezérlé az utoljara hasznalt
beallitasokkal all fol.
“/” jel torlése

A Programbevitel és szerkesztés izemmodban valassza ki a
modatot, amelyikbdl a jelet t6rdlni akarja.

Torolje a “/” jelet.

12.6 Feltételes mondatkihagyas
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12.7 Feltételes program allj

12.7 Feltételes program allj

Funkcio

ATNC feltételesen megszakitja a program futasat vagy tesztelését az
MO1-et tartalmazé mondatnal. Programfutas iizemmoddban MO1
hasznalatakor a TNC a f6orsot és a hiitévizet nem kapcsolja ki.

N A programfutas vagy a programteszt az MO1-et
: tartalmazé mondatnal nem all meg: Allitsa a
funkciégombot Kl-re.

)

=

A programfutas vagy programteszt megszakitasa
MO1-nél: Allitsa a funkcidgombot BE-re.

Q)
.
-
o
i

574

12 Programteszt és Programfutas @



MOD funkcidk



13.1 MOD funkcidk

13.1 MOD funkciok

A MOD funkciok tovabbi kijelzési és beviteli lehet6ségeket
biztositanak. A rendelkezésre all6 MOD funkciok fiiggnek a
kivalasztott tzemmodoktol.

MOD funkciok kivalasztasa

Uzemmad hivasa, amelyikben a MOD funkcidkat valtoztatni akarja.

A MOD funkciok kivalastasahoz nyomja meg a MOD
gombot. Az abrak a jobb oldalon a Programbevitel
és szerkesztés (jobb fels abra), Programteszt (jobb
also abra) és gépi izemmod (lasd a kovetkezd
oldalon) tipikus képerny6it mutatjak.

Beallitasok megvaltoztatasa

Valassza ki a kivant MOD funkciét a meniiben a nyilbillentyik
segitségével.

Harom lehet6ség van a beallitasok megvaltoztatasara, figgben a
valasztott funkciotol.

Adjon meg kozvetlenul egy szamértéket, pl. munkatér
meghatarozasa.

Valtoztassa meg a beallitast az ENT gomb lenyomasaval, pl.
programbevitel beallitas.

Valtoztasson meg egy beallitast a kivalaszté ablakban. Ha egynél
tobb beallitasi lehetéség all rendelkezésre, a GOTO gomb
lenyomasaval felhozhat egy ablakot az adott lehet6ségek
listajaval. Valassza ki a kivant beallitast a megfeleld numerikus
billentyld lenyomasaval (a kettéspontdl balra), vagy hasznalja a
nyilbillenty(iket és fogadja el az ENT-tel. Amennyiben nem kivanja
megvaltoztatni a beadllitasokat, zarja be az ablakot az END-del.

Kilépés a MOD funkciokbal

Zarja be a MOD funkciokat az END gombbal vagy funkciégombbal.

MOD funkciok attekintése

A valasztott lzemmodtol figgben, az alabbiakat valtoztathatja meg:
Programbevitel és szerkesztés:

Szoftverszam kijelzése

Kédszam megadasa

Adatinterfész beallitasa

Gép-specifikus felhasznalodi paraméterek (ha vannak)

HELP fajlok (ha vannak)

Service pack-ok betdltése
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Manual
operation

Programming and editing

PARAMETER

SETUP SPACE

—
i N\a
—
[
Code number E— ‘
NC : software number 340422 062
PLC: software number BASIS--33-03 ‘
OPT :%Z0000111100000111
DSP1: 246261 21 i ‘
S
ICTL1: 246276 20 . !
\Y)
O—"‘ EE;%E DIAGNOSIS Pn::rz:n HELP. ‘ ‘ ‘ END ‘
Hanual Test run
operation
o~
—
]
Code number — ‘
NC : software number 340422 02
PLC: software number BASIS--33-03 ‘
OPT :%X0000111100000111
DSP1: 246261 21 i '
ICTL1: 246276 28 i !
) &
01‘ | | e | e \ ‘ ‘ = \
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Programteszt: Manual operation Prograsaing
Szoftverszam kijelzése
Kodszam megadasa Jogi Blen Chapies o Na
. Position display 2 DIST.
Adatinterfész beallitasa Change MM/INCH MM —
, , Program input HEIDENHAIN [ ]
A nyersdarab mutatasa a munkatérben Axis selection %00111
Gép-specifikus felhasznal6i paraméterek (ha vannak) B 8 eeAtmERe MaEn | SA0098 6F ‘
HELP fajlok megjelenitése (ha vannak) PLC: software number  BASIS--33-83 3 ‘
Az dsszes tobbi modban: OPT :%0080111108600111
DSP1: 246261 21 g '
Szoftverszam kijelzése B
Az installalt opcidk kddszamjegyeinek megjelenitése ICTL1: 246276 20 i J)
Poziciokijelzés valasztasa
POSITION/ TRAVERSE MACHINE
Mértékegység (mm/inch) ‘ ‘ ‘ END ‘

Programozasi nyelv MDI

Tengelyek kivalasztasa az aktualis érték atvételéhez
Mozgastartomanyok beallitasa

A referenciapontok megjelenitése

Megmunkalasi idd kijelzése

HELP fajlok (ha vannak)

HEIDENHAIN iTNC 530 577
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13.2 Szoftverszamok és Opcié azonositok

13.2 Szoftverszamok és Opcid
azonositok

Funkcio

A kovetkezd szoftver azonositok jelennek meg a TNC kijelzéjén a
MOD funkciok kivalasztasa utan:

NC: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)

PLC: A PLC szoftver szama és a neve (a gép épit6i altal
megadva)

DSP1: A fordulatszam szabalyz6 szoftver szama (HEIDENHAIN
altal kezelve)

ICTL1: Az aramszabalyz6 szoftver szama (HEIDENHAIN altal
kezelve)

Ezenkivil, a vezérl6n installalt opciok kédszamai az OPT: rovidités
utan jelennek meg:

Nincs aktiv opcio %0000000000000000
0. bittél a 7. bitig: Hozzaadott %0000000000000011
szabalyzokorok

8. bitt6l a 15. bitig: Szoftver opciok  %0000001100000011

578
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13.3 Kodszamok

Funkcio

A TNC egy kddszamot kér a kévetkez6 funkcidkhoz:

Funkcié Kédszamok
Felhasznalbi paraméterek valasztasa 123
Ethernet kartya konfiguralasa (nem NET123

13.3 Kédszamok

iTNC 530 Windows 2000-rel)

Specialis funkciok engedélyezése 555343
Q-paraméterek programozasahoz

Tovabba hasznalhatja a version kulcsszot egy féjl Iétrehozasahoz,
ami tartalmazza a vezérl6 szoftverszamait:

Adja meg version kulcsszo6t és fogadja el az ENT gombbal.

A TNC kijelzi az 6sszes érvényes szoftverszamot.

A verzio6 attekintésének lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

@ Ha sziikséges, kimentheti a version.a fajlt a TNC:
kdnyvtarba, és elkuldheti a gép épitdinek vagy a
HEIDENHAIN-nek diagnosztikai celbol.

HEIDENHAIN iTNC 530 579 @



13.4 Service pack-ok betoltése

13.4 Service pack-ok betoltése
Funkcio

A service pack-ok installalasa el6tt erésen ajanlott
felvenni a kapcsolatot a gép épitdivel.

iy

ATNC azinstallalasi folyamat utan ujrainditja a rendszert.
A service pack-ok betoltése elott allitsa a
megmunkalégépet VESZALLJ allapotba.

Csatlakoztassa a hal6zati meghajtot, amelyikrél a service
pack-ot betdlteni kivanja (he még nem tette meg).

Ezzel a funkcioval egyszerien frissitheti a TNC szoftverét.

Programbevitel és szerkesztés Uizemmod kivalasztasa.
Nyomja meg a MOD gombot.

A frissités elinditasahoz nyomja meg a "Service Pack Betoltése”
funkcidgombot. A TNC ekkor egy ablakot jelenit meg a frissités
kivalasztasahoz.

Hasznalja a nyilbillentyliket a service pack-ot tartalmazo6 kényvtar
kivalasztasahoz. A megfelel6 alkdnyvtarak az ENT lenyomasaval
érhetok el.

A fajl kivalasztasahoz: Nyomja meg kétszer az ENT gombot a

kivalasztott konyvtarban. A TNC atvalt konyvtarablakrol fajlablakra.

A frissitési folyamat inditasahoz nyomjon ENT gombot a
kivalasztott fajlra. A TNC kicsomagolja az 6sszes sziikséges fajlt,
majd ujrainditja a vezérlét. Ez a folyamat tobb percet is
igénybevehet.

580
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13.5 Adatinterfész beallitasa

Funkcio

Akuls6 adatinterfész beallitasmenijének hivasahoz nyomjale az RS-
232 RS-422 BEALLITAS funkciogombot:

RS-232 interfész beallitasa

Az lizemmod és az RS-232-es interfészre vonatkozé adatatviteli
sebesség a képernyd bal fels6 sarkaban van megadva.

RS-422 interfész beallitasa

Az lizemmod és az RS-422-es interfészre vonatkozo adatatviteli
sebesség a képerny6 jobb felsd sarkaban van megadva.

Kiils6 egység UZEMMODJANAK beallitasa

A "Minden fajlt atvisz", "Kivalasztott fajlt atvisz" és
"Konyvtarat atvisz" funkciok nem elérhetéek FE2 és EXT
uzemmodokban.

=y

Az atviteli sebesség (baud rate) beallitasa

Az atviteli sebesség (baudrate) 110 és 115200 bit/sec kdz6tt adhato
meg.

e Programming and editing

operation

RS232 interface

Mode of op.:

Baud rate

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200
Assign:

Print
Print-test :
PGM MGT:

Dependent files:

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Enhanced
Automatic

RS232
RS422
SETUP

O—m

DIAGNOSIS

USER
PARAMETER

HELP

Kiilsé eszkdz Uzemméd  Szimbélum
PC TNCremo HEIDENHAIN LSVv2

szoftverrel a TNC tavoli %
felugyeletéhez

PC TNCremo HEIDENHAIN FE1

adatatviteli szoftverrel E'
HEIDENHAIN lemezes egység

FE401B FE1 E|
FE 401 a 230 626 03 FE1

szoftverszamtol

HEIDENHAIN lemezes egység FE2

FE 401 a 230 626 02 E|
szoftverszamig

Nem HEIDENHAIN eszkdz, mintpl ~ EXT1, EXT2
nyomtato, PC TNCremo nélkdl I:!:'

HEIDENHAIN iTNC 530

(1]

(7))

‘©

=

©

a

SN 51,
~ 0
| T
9
=
S wpd
‘3
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13.5 Adatinterfész beallitasa

Hozzarendelés

Ez a funkcio hatarozza meg, hogy hova kuldje az adatokat.

Alkalmazas:

Adatok atvitele FN15 funkcié Q paraméterével
Adatok atvitele FN16 funkcié Q paraméterével

A TNC lizemmodja meghatarozza, hogy melyik PRINT vagy PRINT

TEST funkciét hasznalja:

TNC lizemmoéd

Atviteli funkcié

Mondatonkénti programfutas PRINT
Folyamatos programfutas PRINT
Program teszt PRINT TEST

A PRINT és a PRINT-TEST a kdvetkez6képpen allithato be:

Funkcio oS!
Adatatvitel RS-232-n keresztiil RS232:\....
Adatatvitel RS-422-n keresztll RS422:\....
Adatmentés a TNC merevlemezére TNC:\....
Adat mentése ugyanabba a konyvtarba, mint a - vacant -
program FN15/FN16-tal.

Fajl nevek
Adat Uzemméd Fajl neve
Ertékek FN15-tel Programfutas %FN15RUN.A

Ertéekek FN15-tel

Program teszt

%FN15SIM.A

Ertékek FN16-tal

Programfutas

%FN16RUN.A

Ertéekek FN16-tal

Program teszt

%FN16SIM.A

582
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Adatatviteli szoftver

Az adatok TNC-be val6 ki és betéltéséhez a TNCremo és a
TNCremoNT programok hasznalata javasolt. TNCremoNT-vel
minden HEIDENHAIN vezérl6vel lehetséges az adatatvitel soros
porton vagy Ethernet interfészen keresztul.

% ATNCremoNT legfrissebb verzioja ingyenesen letdlthetdé
a HEIDENHAIN Filebase-rél (www.heidenhain.de,
<service>, <download area>, <TNCremo NT>).

TNCremo-hoz sziikséges rendszerkdvetelmények:

PC, 486-0s vagy nagyobb processzorral

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000
operacios rendszer

16 MB RAM
5 MB szabad hely a merevilemezen
Egy felhasznalhato soros port vagy TCP/IP halozati kapcsolat

Installalas Windows ala

Inditsa el a SETUP.EXE telepit6programot a fajlkezel6vel
(Explorer).

Kdvesse a Setup program utasitasait

TNCremoNT inditasa Windows alatt

Kattintson a <Start>, <Programs>, <HEIDENHAIN Applications>,
<TNCremoNT>

Amikor els6 alkalommal futtatja a TNCremo-t, az automatikusan
megprobalja beallitani a kapcsolatot a PC-vel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 Adatinterfész beallitasa

Adatatvitel a TNC és a TNCremo kozott = TNCremoN T BEE

Fil= View Estras Help

Ellenérizze, hogy a TNC megfelglc:ien csatlakoztatva van-e a PC-re = &l 2% o Bl
soros porton keresztll vagy a halozatra. \CYCLE\2B047 4X00NC"." Fﬁ?’ﬁér‘
Name Size. Attibute | Date B
l\{!iutén egyszer m{élr futatta a TNCremot,’mirJden féjlt latni fog a e e o b 205000 g e —
féablak felsé részében 1, amelyet az aktiv kbnyvtarba mentett el. A s 2 & OIBO7AIS0 o
L. L . A . . , ; 201.CvE 1 1150 A 2408.930800:58 olal €]
<Fajl> és <Kdnyvtarcsere> meniket hasznalva megvaltoztathatja az 201 1410 4 240039074150 Masked  [5
. . . 2 PO . . [202.0v0 28532 A 240899131858
aktiv kbnyvtarat vagy valaszthat masik konyvtarat a PC-n. [ 202 H 3148 4 2408993131458 =l
Ha az adatatvitelt a PC-rél akarja vezérelni, hozza Iétre a kapcsolatot [ Ske Atibute | Dale =] | Protocol
a PC-vel a kovetkez6 modszerrel: %ETASTDEMH 372 2402.330327.30 SL:':ZDD“
418H 6772 24 18.93 032724
Valaszza: <F&jl>, <Kapcsolat beallitasa>. A TNCremo ekkor e 2 i Foppe Boud el ottt
étveszi’a TNC konyvtar felépitését és fajljait és kijelzi azt a féablak o e oy 152
bal als6 részen 2. AP - st =
Az adatok atviteléhez a TNC-r6l a PC-re, valaszza kia TNC | e e e Z

ablakban a fajlt, kattintson ra az egérrel, majd tartsa lenyomva, és
huzza at a PC ablakba

Az adatok atviteléhez a PC-r6l a TNC-re, valaszza ki a PC ablakban
a fajlt, kattintson ra az egérrel, majd tartsa lenyomva, és hiizza at a
TNC ablakba

Ha az adatatvitelt a TNC-r6l akarja vezérelni, hozza létre a
kapcsolatot a PC-vel a kovetkezd modszerrel:

Valaszza: <Extrak>, <TNCserver>. A TNCremoNT most szerver
maodban van. Adatokat tud fogadni a TNC-rél és adatokat tud
kildenia TNC-re.

Ekkor a PGM MGT (lasd “Adatatvitel (adatok ki és beolvasasa) egy
kiils6 adathordozéval” 106. oldal)gomb lenyomasaval el6hivhatoé a
faljkezel® funkcio a TNC-n és atvihat6 a kivant fajl.

Kilépés a TNCremoNT-bal
Valassza ki a <F3jl>, <Vége> meniiket.

@ Vegye figyelembe a TNCremoNT kdérnyezetfiiggé help
szovegeit, ahol minden funkcio részletesen le van irva. A
help szovegek az F1 gombbal hivhatéak el6.
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13.6 Ethernet Interfész

Bevezetés

A TNC-t kliensként lehet csatlakoztatni egy Ethernet kartyan
keresztiil. A TNC adatokat tovabbit az Ethetnet kartyan keresztil

az smb protokollal (server message block) Windows operacios
rendszernek, vagy

a TCP/IP protokol csaladdal (Transmission Control Protocol/

Internet Protocol) és az NFS (Network File System) segitségével.

Kapcsolodasi lehetéségek

Az Ethernet kartya vagy egy BNC csatlakozon keresztil kéthet6
O0ssze a TNC-vel egy RJ45 csatlakozoéval (X26, 100BaseTX vagy
10BaseT) vagy kdzvetlenil a PC-vel. Mindkét csatlakozo
elektromosan levalasztott a vezérl6 tobbi részétdl.

A 100BaseTX vagy 10BaseT csatlakoz6 alkalmazasakor nyolc eres
csavart érparu kabellel kell 6sszek6tni a TNC-t a halozattal.

@ A maximalis kabelhossz a TNC és egy csomoépont kdzott
fligg a kabel min6ségi osztalyatol, az arnyékolastol és a
hal6zat tipusatol (100BaseTX vagy 10BaseT).

A TNC és a PC direkt csatlakoztatasahoz forditds kabelt
kell hasznalni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.6 Ethernet Interfész

Az iTNC csatlakoztatasa kozvetleniil egy
Windows PC-hez

Az iTNC 530 csatlakoztatasahoz egy Ethernet kartyaval ellatott PC-
hez nincs szikseg specialis haldzati ismeretekre. Egyszeriien
elvégezhet néhany bedllitast a TNC-n, és a megfelel6en bedllithatja
a PC-t.

Beallitasok aziTNC-n

CsatlakoztassaaziTNC-t (X26) és a PC-t forditds Ethernet kabellel
(kereskedelmi elnevezés: forditds kabel vagy STP kabel).

A Programbevitel és szerkesztés lizemmaodban nyomja meg a
MOD funkcidgombot. Adja meg a NET123 kulcsszot. AziTNC
ekkor a féablakban kijelzi a haldzati konfiguraciot (lasd az abrat
jobbra fent).

Nyomja meg a DEFINE NET funkciégombot a haldzati beallitasok
megadasahoz (lasd az abrat kozépen).

Adjon meg egy haldzati cimet. A haldzati cimek négy szambol
allnak, ponttal elvalasztva, pl. 192.168.180.23

Nyomja meg a jobb nyilbillentytit a kdvetkez6 oszlophoz, és adja
meg az alhaldzati maszkot. Az alhalézati maszkok is négy szambol
allnak, ponttal elvalasztva, pl. 255.255.0.0

Nyomja meg az END gombot a haldzati bedllitasok képernyd
elhagyasahoz.

Nyomja meg a DEFINE MOUNT funkcibgombot egy specialis PC
haldzati beallitasok megadasahoz (lasd az abrat jobbra lent).
Definialja a PC nevét és meghajtojat, amit el akar érni, kezdve kettd
perjellel, pl. //PC3444/C

Nyomja meg a jobb nyilbillentylit a kdvetkez6 oszlophoz, és adjon
meg egy nevet, amit az iTNC fajlkezel6je hasznal a kijelzéshez a
PC-n, pl. PC3444:

Nyomja meg a jobb nyilbillenty(t a kovetkez6 oszlophoz, és adja

Manual
operation

Network configuration

A

b

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

‘ PING

DEFINE
uID ~ GID

= 8
C_ e

Manual
operation

Network configuration
Internet address of T

NC

° 255.255.0.0

[END1

AL

b

meg a fajlrendszer tipusat smb.

Nyomja meg a jobb nyilbillenty(t a kovetkez6 oszlophoz, és adja
meg a kodvetkezd informaciokat (a PC operacios rendszerétol
fuggden):

ip=192.168.180.1, username=abcd, workgroup=SALES,
password=uvwx

A haldzati konfiguracio lezarasahoz nyomja meg az END gombot
kétszer. Az iTNC automatikusan djraindul.

=y

A felhasznalénév, munkacsoport és jelszé
paramétereket nem minden Windows operacios
rendszerben kell megadni.
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BEGIN

END

v

‘ PAGE

PAGE ‘

NEXT
LINE

B =
(Gm =

Manual
operation

Network configuration
Device name / remote file systenm

e

+/PC2862/home

°
1
2 160.1.118.95: /rdrive
3 //PC3444/C
i

ENDI

~|
|
=
@
md

BEGIN

PAGE ‘ PAGE

7|7

INSERT
LINE

DELETE
LINE

NEXT
LINE

ENCRYPT
PASSWORD
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Beallitasok a PC-n Windows 2000-rel

o=y

Eléfeltételek:
A halozati kartyanak installalva kell lennie a PC-re.

Ha a PC, amit csatlakoztatni akar az iTNC-hez, mar a
céges halozat része, akkor tartsa meg a PC halozati
cimét és allitsa at az iTNC hal6zati cimét ennek
megfeleléen.

A halozati kapcsolatok megnyitasahoz, kattintson a <Start>,
<Control Panel>, <Network and Dial-up Connections>, majd a
Halbzati Kapcsolatokra.

Jobb gombbal kattintson a <LAN connection> szimbdélumra, majd
a <Properties>-re a megjelend meniben.

Kattintson duplan az <Internet Protocol (TCP/IP)>-ra az IP
beallitasok megvaltoztatasahoz (lasd az abrat jobbra fent).

Ha még nem aktiv, valassza a <Use the following IP address>
opciot.
Az <IP cim> beviteli mez6ben adja meg ugyanazt az IP cimet, amit

a PC hal6zati beallitasoknal adott meg az iTNC-n, pl.
192.168.180.1

Az <Alhaldzati maszk> beviteli mez6ben adja meg: 255.255.0.0
Er¢sitse meg a beallitasokat az <OK>-val.

Mentse el a halozati konfiguraciot az <OK>-val. Ujra kell inditania
a Windows-t.

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Properties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP settings.

¢~ Dhtain an IP address automatically

—% Usze the following IP addresz:

Il

1P addrezs: 1600 1 180, 1

28528600 .0

Subnet maszk:

Default gateway:

) Obtain DHS server addiess automatically
—{% Use the following DNS server addresses:

Prefermed DMS server:

Alternate DMS server

Advanced... |

[ o 1]

Cancel |
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TNC konfiguralasa

%. A két processzoros verzio konfiguralasahoz: Lasd
»Halozati beallitasok”, oldal 645.

Csak szakember végezheti a TNC hal6zati
csatlakoztatasat.

A Programbevitel és szerkesztés izemmaodban nyomja meg a
MOD funkcidgombot. Adja meg a NET123 kulcssz6t. ATNC a f6
konfiguracios képerny6t jeleniti meg.

Altalanos halézati beallitasok

Nyomja meg a DEFINE NET gombot az altalanos adatok
beviteléhez, a kovetkez adatokat adja meg:

Beallitas Jelentés

13.6 Ethernet Interfész

Manual

operation

Network configuration
Internet address of TNC

0
[END]

PSS EC VIR 255.255.0.0

A

b

Ilm
-

BEGIN

T

END

v

PAGE

T

PAGE

v

E

NEXT
LINE

ADDRESS Az az IP cim ami alatt a TNC-t azonositja a
hal6ézaton. Megadasa: négy szam, egymastol
pontokkal elvalasztva, pl. 192.168.180.20

MASK Az ALHALOZATI MASZK kiillonbézteti meg a
halbdzati ID-t a host ID-t6l a halozaton.
Megadasa: négy szam, egymastol pontokkal
elvalasztva. Kérdezze a rendszergazdat az
értékérél, pl. 255.255.0.0

BROADCAST A vezérld broadcast cimére csak abban az
esetbenvan sziikség, ha kulénbdzik a standard
beallitastol. Az alapbeallitas a halozati ID-bél
és a host ID-bdl ered, melynek minden bitje 1,
pl. 192.168.255.255

ROUTER Az alapértelemzett router internet cime. Csak
akkor adja meg ezt a cimet, ha az 6n halézata
tobb egységbdl all. Megadasa: négy szam,
egymastol pontokkal elvalasztva. Kérdezze a
rendszergazdat az értékérol, pl. 192.168.0.2

HOST Az a név amely alatt a TNC azonositja a
haldézaton magat.

DOMAIN A vezérld domain neve (utolag kerl
bejegyzésre)

NAMESERVER A domain szerver hal6zati cime (utolag keril
bejegyzésre)

@ Onnek nem kell megijeldinie a protokolt az iTNC 530-cal.
Az RFC 894-nek megfelel6en hasznalja az atviteli
protokolt.
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Hal6zati sajatossagok beallitasa az eszk6zhoz N
Nyomja meg a DEFINE MOUNT funkciogombot egy specialis Wonuat Network configuration _8
eszkoz halozati bedllitasainak megadasahoz. Tetszéleges szamu Device name / remote file system y—
hal6zati beallitas definialhato, de egyidejlleg csak 7 hasznalhaté. — 1.

: N ‘ o
Beallitas Jelentés R i
n M i N \a ‘ -_
MOUNTDEVICE Kapcsolddas NFS-en keresztiil: -
A konyvtar neve, ahova bejelentkezik. Ez all a ‘ ()
szerver halozati cimébdl, egy kettéspontbol c
és a konyvtar nevébdl. Megadasa: négy ~d ‘ |-
szam, egymastol pontokkal elvalasztva. Q
Kérdezze a rendszergazdat az értékérdl, pl. [ | =
192.168.13.4. A TNC-hez csatlakoztatni ﬁ
kivant NFS szerver konyvtara. Figyeljen a . ‘L
kis- és nagybetlik k6zo6tti kilonbségekre, (o]
amikor megadja az elérési utat. T ¢ ‘ T G| = || e | =T |f e Qo.
Kapcsolddas smb-n keresztiil: o
Adja meg a szamitogép halozati nevét és a
megosztasi nevét, pl. //PC1791NT/C
MOUNTPOINT A csatlakoztatott eszkdz neve, amit a TNC
fajlkezel6je megjelenit. Emlékezzen arra, hogy
a nevet kettésponttal kell lezarni.
FILESYSTEM- Fajlrendszer tipusa.
TYPE nfs: Network File System
smb: Server Message Block (Windows
protokol)
FILESYSTEM- Az adatok szunet nélkil, vesszbvel elvalasztva
TYPE és sorrendben vannak irva. Atkapcsolas kis és
opciok=nfs nagybetl kozott.

rsize=: Adatfogadasi csomagméret byte-
okban. Megadhat¢ tartomany: 512..8192
wsize=: Adatklldési csomagméret byte-
okban. Megadhat¢ tartomany: 512..8192
time0=: Azams-ben megadottid6, amiutana
TNC megismétli az eljaras hivasat. Megadhato
tartomany: 0-t6l 100000-ig. Alapértelmezés:
700, amia TIMEOUT-0t 0.7 masodpercre allitja
be. Ennél hosszabb idét csak akkor vesz
igénybe ha a TNC a routeren keresztil
kommunikal. Kérdezze a rendszergazdat a
helyes értékrol.

soft=: Annak meghatarozasa, hogy a TNC-
nek meg kell-e ismételnie az eljaras hivasat az
NFS szerver valaszadasa alatt.

“soft” megadott: Nem ismétli a Remote
Procedure hivast.

“soft” nem adott: Folyamatosan ismétli a
Remote Procedure hivast.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.6 Ethernet Interfész

Beallitas Jelentés
FILESYSTEM- Az adatok sziinet nelkill, vesszével elvalasztva
TYPE és sorrendben vannak irva. Atkapcsolas kis és
opciok=smb nagybetl kdzott.
kdzvetlen ip=: APC IP cime, amelyikheza TNC
kapcsolodasko  kapcsolodik
r Windows username=: Felhasznalonév, amely alatt a
halézathoz TNC bejelentkezik
workgroup=: Munkacsoport, amely alatt a
TNC bejelentkezik
password=: Jelsz6, amit a TNC hasznal a
bejelentkezéshez (max. 80 karakter)
AM Annak megadasa, hogy a TNC automatikusan

csatlakozzon-e fel a hal6zatra.
0: Ne csatlakozzon automatikusan
1: Automatikus csatlakozas

@ A username, workgroup és password megadasa nem
szilkséges az OPTIONS oszlopban Windows 95 és
Windows 98 halozatok esetén.

Az ENCODE PASSWORD funkciégombbal, az OPTIONS
alatt 1évé jelszot kddolhatja.

Egy hal6zati azonosité meghatarozasa

Nyomja meg a DEFINE UID / GID funkciégombot a halozati
azonositd meghatarozasahoz.

Beallitas

Jelentés

TNC USERID

Annak a felhasznal6i azonositonak
meghatarozasa, amellyel a végfelhasznalo
fajlokhoz fér hozza a haldézaton. Kérdezze a
rendszergazdat a helyes értékrol.

OEM USERID

Annak a felhasznal6i azonositonak
meghatarozasa, amellyel a gép gyartoja
fajlokhoz fér hozza a hal6ézaton. Kérdezze a
rendszergazdat a helyes értékrol.

TNC GROUP ID

A csoport-azonositdo meghatarozasa,
amellyel fajlokhoz férhet hozza a hal6zaton.
Kérdezze arendszergazdat a helyes értékrol.
A csoport azonosité azonos a
végfelhasznaldk és gépgyartok részére.

UID for mount

Meghatarozza a felhasznal6i azonosit6t (UID)
a bejelentkezési eljarashoz.
FELHASZNALO: a felhasznalo a USER
azonositoval jelentkezik be.

ROOT: a felhasznal6 a ROOT felhasznald
azonositojaval jelentkezik be, érték = 0.
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Hal6zati kapcsolat vizsgalata
Nyomja meg a PING funkcibgombot.

A HOST sorba irja be a annak a szamitbgépnek az Internet cimét,
amelyhez a hal6zati 6sszekottetést ellenérizni akarja.

Igazolja az adatbevitelt az ENT gombbal. A TNC adat-csomagokat
tovabbit egészen addig, amig kilép a teszt-figyelésbdl az END
gomb megnyomasaval.

ATRY sorban a TNC mutatja az adatcsomagok szamat, amelyeket az
el6z6leg meghatarozott cimre tovabbitott. A tovabbitott
adatcsomagok szama utan a TNC megmutatja az allapotot is:

Allapotkijelzés  Jelentés

(GRS Network configuration

operation

HOST RESPOND  Ismételt adatfogadas, a kapcsolat rendben
van.

PING MONITOR

HOST

TRY 25 : TIMEOUT

A

b

TIMEOUT Az adatcsomag nem kerilt fogadasra,
ellendrizze a kapcsolatot.

Ilm
=

E

CAN NOT ROUTE Az adatcsomagot nem lehetett tovabbitani.
Ellenérizze a szerver Internet cimét és a
router-t a TNC-hez.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.7 PGM MGT konf

13.7 PGM MGT konfiguralasa

Funkcio

A MOD funkciégomb segitségével meghatarozhatja, mely
konyvtarak, vagy fajlok legyenek a TNC altal megjelenitve:

PGM MGT beadllitasa: egyszerl fajlkezel6 (kbnyvtarak nem
kerulnek megjelenitésre), vagy bévitett fajlkezeld (kdnyvtarak
megjelenitésre kerilnek).

Fuiggo fajlok beallitasa: meghatarozza, hogy a fuggd fajlok
megjelenitésre keriljenek-e.

% Megjegyzés: lasd “Szabvanyos fajlkezel6” 89. oldal, és
lasd “Bovitett fajlkezel6” 96. oldal.

A PGM MGT beallitas moédositasa

A fajlmenedzser kivalasztasahoz a Programbevitel és szerkesztés
tizemmodban nyomja meg a PGM MGT gombot.

A MOD funkciodk kivalastasahoz nyomja meg a MOD gombot.

A PGM MGT beallitas valasztasahoz: A nyilbillenty(ik hasznalataval
vigye a kurzorta PGM MGT beallitasra és az ENT gomb
hasznalataval kapcsoljon at a STANDARD és a BOVITETT
beallitas kozott.
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Fliggo fajlok

asa

-

A fajl kiterjesztésén tiimenden, a fligg6 fajlok a .SEC.DEP
kiterjesztéssel is rendelkeznek. (SECtion, DEPendent) Az alabbi
kilonféle funkciok allnak rendelkezésére:

.H.SEC.DEP

ATNC a .SEC.DEP. kiterjesztéssel hoz Iétre fajlokat, amennyiben
a struktara funkcioval dolgozik. A fajl olyan informaciokat
tartalmaz, amelyekre a TNC-nek van sziiksége ahhoz, hogy az
egyik struktura-pontrol gyorsan a kdvetkezére ugorjon.

.T.SEC.DEP: Szerszam hasznalat az egyes parbeszédes

formatumu programokhoz.

ATNC a .T.DEP. kiterjesztéssel hoz Iétre fajlokat, amennyiben
a 7246 szamu gépi paraméter 2. bitjének beallitasa 1
a megmunkalasi idéméré aktiv a Teszt Futas izemmod alatt
egyszeri nyelv(i programot futtat a Teszt Futas lizemmodban

.P.T.SEC.DEP:

ATNC .P.T.DEP végzddéssel hoz létre fajlokat, amennyiben a

programfuttatas médban futtatja a szerszamhasznalati tesztet,

(lasd “Szerszamhasznalati teszt” 594. oldal) az aktiv paletta fajl

paletta bevitelénél. Ez a fajl ekkor felsorolja az 6sszes szerszam
hasznalati idejét, amig a palettaban hasznalta 6ket.

’I

igura

13.7 PGM MGT konf

Egy szerszamhasznalati fajlban a TNC az alabbi informacidkat

tarolja:

Oszlop Jelentés

TOKEN SZERSZAM: Szerszamhasznalati id6
SZERSZAMHIVASONKENT. Az adatok
idérendben vannak feltlintetve.
TTOTAL: egy szerszam 6sszes hasznalati
ideje.
STOTAL.: egy alprogam hivasa (ciklusokat
is beleértve). Azadatokidérendbenvannak
feltintetve.

TNR Szerszamszam (—1: még nincs szerszam

behelyezve)

IDX Szerszam-index

NEV Szerszam neve a szerszam-tablazatbol

1d6 Szerszamhasznalat masodpercekben

RAD R szerszamsugar + DR szerszamsugar

tulmérete a szerszam-tablazatbol. A
mértékegység 0.1 pum.
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13.7 PGM MGT konf

Oszlop Jelentés
MONDAT Az a mondatszam, amelyben a
SZERSZAMHIVAS blokk programozva lett.
UTVONAL TOKEN = SZERSZAM: az aktiv
féprogram, vagy alprogram elérési utjanak
aneve.

TOKEN = STOTAL: az alprogram elérési
utjanak neve.

Szerszamhasznalati teszt

A SZERSZAMHASZNALATI TESZT funkcidgomb segitségével a
program futtatasi izemmaodban torténd inditasa elétt ellenérizhetd,
hogy a hasznalandé szerszamnak elég hosszu fennmarado
élettartama van-e. Itt a TNC 6sszehasonlitja a szerszamtablazatban
az élettartamnal szerepl aktiv értéket, a szerszam-igényl6 fajlban
szerepld névleges értékkel.

A TNC egy el6éugro ablakban tudja megjelenitettni egy szerszam
hatralévé élettartamat.

Egy paletta fajl esetében két mddja van a szerszamfuttatasi tesztnek:

a kurzor a paletta fajl egy paletta-adatan van:
A TNC a szerszamhasznalati tesztet a teljes palettara végzi.

a kurzor a paletta fajl egy program-adatan van:
A TNC a szerszamhasznalati tesztet a valasztott programra végzi.

A MOD beallitas modositasa fiiggo fajloknal

A fajlkezeld kivalasztasahoz a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodban nyomja meg a PGM MGT gombot.

A MOD funkciok kivalastasahoz nyomja meg a MOD gombot.

A flgg6 fajlok beallitasanak valasztasahoz: A nyilbillentytk
hasznalataval vigye a kurzort a Fligg6 fajlok beadllitasra és az ENT

gomb hasznalataval kapcsoljon at az AUTOMATIKUS és a KEZI
beallitas kozott.

I% A flggo fajlok csak akkor lathatok a fajl-menedzserben,
ha a KEZI beallitast valasztotta.

Ha egy fajlhoz léteznek fligg6 fajlok, akkor a TNC egy +
karaktert jelenit meg a fajlkezel§ allapot oszlopaban
(csak akkor, ha a Fiiggo fajlok AUTOMATIKUS-ra lett
allitva).
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13.8 Gép-specifikus felhasznaloi
paraméterek

Funkcio

Annak érdekében, hogy lehetévég tegyiik Onnek gép-specifikus
funkciok beallitasat, a szerszamgép-gyartdé maximum 16 gépi
paramétert felhasznaloi paraméterként hatarozhat meg.

Ez a funkcié nem allrendelkezésre minden TNC-n. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.9 A nyersdarab mutatasa a munkatérben

13.9 A nyersdarab mutatasa a
munkatérben

Funkcio

A MOD funkci6 lehetévé teszi, hogy grafikusan ellenérizze a nyers
munkadarab helyzetét a gép munkaterében, és aktivalja a munkatér-
figyelést a Programteszt izemmaodban.

A TNC egy attetsz6 kockatestet jelenit meg, mint a munkateret.
Méretei a Mozgastartomany tablazatban kertlnek bemutatasra
(standard szin: zold). A TNC a munkatér méreteit az aktiv
elmozdulasi tartomany gépi paramétereibdl veszi. Mivel az
elmozdulasi tartomany a gép referencia-rendszerében lett
meghatarozva, a kockatest nullapontja ugyancsak a gép nullapontja.
Ha lenyomja a 2. softkey sorban az M91 jel(i funkciogombot, lathatja
a gép nullapontjat a kockatestben.

Egy masik attetszd kockatest képviseli a nyers munkadarabot.
Méretei a BLK FORM tablazatban keriilnek bemutatasra (standard
szin: kék). A nyersdarab métereit a TNC a valasztott program
nyersdarab definiciojabol veszi. Amunkadarab kocka hatarozza meg
a koordinatarendszert bevitelhez. Nullapontja az elmozdulasi
tartomany kockajaban helyezkedik el. Megtekintheti az aktiv
nullapont helyzetét az elmozdulasi tartomanyon beliil, ha lenyomja a
"Szerszam nullapont mutatasa” funkciégombot (2. funkciésor).

Egy programteszt-futtatas esetében rendszerint mindegy az, hogy a
nyers munkadarab hol helyezkedik el a munkatérben. Ha azonban
olyan programokat tesztel, amik tartalmazzak az M91, vagy M92-t,
akkkor grafikusan el kell tolni a munkadarabot, hogy megel6zze a
kdrvonal sérilését. Ehhez hasznalja az alabbi tablazatban
feltintetett funkcibgombokat.

A munkatér figyelést a Programteszt mod esetében is
bekapcsolhatja, igy a programot az aktudlis nullaponttal és az aktiv
mozgastartomanyokkal tesztelheti (lenti tablazat, utolsoé sor).

Funkcié Funkciégomb

Traverse range

X
Y
2

-341.908

BLK FORM

X
Y
2

-60.9
+130.

B

| ®

Nyers munkadarab elmozditasa balra

Nyers munkadarab elmozditasa jobbra ~&
Nyers munkadarab elmozditasa el6re )

Nyers munkadarab elmozditasa hatra

Nyers munkadarab elmozditasa folfelé

Nyers munkadarab elmozditasa lefelé
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Funkcio

.,.,
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o
3
T

Nyersdarab megjelenitése a beallitott
nullaponthoz viszonyitva

Teljes elmozdulasi tartomany megjelenitése a
mutatott nyersdarabhoz viszonyitva

Gép nullapontjanak megjelenitése a
munkatérben

M1 (45

A gép gyartdja altal meghatarozott pozicié (pl.
szerszamvaltasi helyzet) megjelenitése a
munkatérben

Maz 4

Munkadarab nullapontjanak megjelenitése a
munkatérben

A munkatér-figyelés bekapcsolasa (BE), vagy
kikapcsolasa (KI).

I8 E e

o
5
3
2

A teljes kép elforgatasa

A harmadik funkciosor olyan funkciokat kinal amelyekkel el tudja

forgatni, vagy meg tudja donteni a tejes képet.

Funkci6é Funkciégombok
A kép elforgatasa fiiggdleges tengely koriil “ ‘ “ ‘
A kép elforgatasa vizszintes tengely korul

P etforg gely -« | |-
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13.10 Poz

13.10Pozicidkijelzési tipusok

Funkcio

AKézi izemmaodban és a Programfutas Uzemmadban kivalaszthatja
a megjelenitendd koordinata-tipusokat.
A jobboldali abra mutatja a kiilonb6z6 szerszam-helyzeteket:

Kiindul6 helyzet
a szerszam célpozicidja
Munkadarab nullapont
Gépi nullpont
A TNC pozicidkijelzés az alabbi koordinatakat tudja mutatni:

Funkcié Képernyé

Névleges pozicio a TNC altal pillanatnyilag CEL
utasitasba adott érték

Aktuadlis pozicio; a szerszam pillanatnyi helyzete  Pill.

Referencia pozicio; az aktudlis helyzet a gép REF
nullapontjahoz viszonyitva

A programozott pozicioig hatralévé ut; az TAVSG
aktualis és célpoziciok kozotti kulonbség

Szervo késés: a névleges és aktualis poziciok LEMRD
kozotti eltérés (kovetési hiba)

A mér6 tapinté lehajlasa DEFL.
Elmozdulasok, amelyeket a kézikerék M118

szuperponalasaval hajtottunk végre (M118)
(csak a 2. Poziciokijelz6)

A MOD Funkcio 1. poziciokijelz6ével valaszthatja a
helyzetmegijelenitést az allapotmegjelenitésben.

A 2. poziciokijelz6vel valaszthatja a helyzetmegjelenitést a kiegészitd
allapot-megjelenitésben.
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13.11 Mérési egység

Funkcio

Ez a MOD funkcio hatarozza meg, hogy a koordinatak mm-ben
(metrikus rendszer), vagy inch-ben legyenek-e megijelenitve.

A metrikus rendszer valasztasahoz (pl. X = 15,789 mm) allitsa be a
"Change mm/inch” funkciot mm-re. Az érték 3 tizedes-jeggyel
kerul megjelenitésre.

Az inch rendszer valasztasahoz (pl. X = 0,6216 inch) allitsa be a
"Change mm/inch” funkciot inch-re. Az érték 4 tizedes-jeggyel
kerdl megjelenitésre.

Ha az inch-es megjelenitését kivanja aktivalni, a TNC az el6tolasi
sebességet inch/perc-ben mutatja. Egy inch-es programban az
el6tolasi sebességet 10-szer nagyobbra kell allitani.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.12 Programoz

13.12 Programozasi nyelv
valasztasa $MDI-hez

Funkcio

A program input MOD funkciojaval eldéntheti, hogy az $MDI fajlokat
a HEIDENHAIN parbeszédes formaban, vagy ISO formatumban
programozza.

Az $MDI fajlok HEIDENHAIN parbeszédes formatumban valo
programozasahoz,

allitsa a "program input” funkciot "HEIDENHAIN"-ra.

Az $MDI fajlok ISO-nak megfelel6 formatumban valo
programozasahoz,

allitsa a "program input” funkciot "ISO"-ra.
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13.13 Tengelyek kivalasztasa az L
blokkok generalasahoz

Funkcio

Atengelykivalasztas input mezdje lehetévé teszi, hogy meghatarozza
az aktualis szerszamhelyzet-koordinatakat, amelyek tovabbitasra
kertilnek egy L blokkhoz. Egy kiilon L blokk generalasahoz nyomja le
az AKTUALIS-POZICIO-ATVETELE funkciégombot. A tengelyek bit-
orientalt meghatarozassal kertilnek kivalasztasra, hasonloan a gépi
paraméterek programozasahoz.

%11111 tengelyvalasztas: az X, Y, Z, IV és V tengelyek atvétele
%01111 tengelyvalasztas: az X, Y, Z és IV. tengelyek atvétele
%00111 tengelyvalasztas: az X, Y és Z, tengelyek atvétele
%00011 tengelyvalasztas: az X és Y tengelyek atvétele
%00001 tengelyvalasztas: az X tengely atvétele

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.14 Mozgastartomanyok, b

13.14Mozgastartomanyok,
bazispontok

Funkcio

A MOZGASI TARTOMANY MOD funkciéban sz(ikitheti a tengelyek
mozgastartomanyat a gép aktualis végallasaihoz képest.

Lehetséges alkalmazas: a megmunkalando alkatrész korlatozza a
munkatér méretét.

A maximalis tengelymozgast a szoftvervégallasok hatarozzak meg.
Ez befolyasolhaté a MOD funkcio MOZGASI TARTOMANY
beallitasaval. Ezzel a funkciéval a gépi nullaponthoz képest
megadhaté minden tengely negativ és pozitiv végallasa. Ha a gépen
tobb beallitas is megadhato, akkor minden tengelyre tébb beallitas is
elmenthet6 a MOZGASI TARTOMANY (1) - MOZGASI

TARTOMANY (3) funkcibgombok hasznalataval.

Megmunkalas mozgasi tartomany
figyelembevétele nélkiil

Allitsa be a HATAROKRA a maximalis értéket a TNC-n
(+/- 99999 mm).

A szoftvervégallasok megtalalasa és bevitele

A REF poziciokijelzés kivalasztasa.

?Mozgas az X, Y és Z végallasokra.

Jegyezze fel el6jelhelyesen a pozicidkat.

A MOD funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a MOD gombot.

Végallasok bevitele: a MOZGASI TARTOMANY
Raiee funkcio kivalasztasa, ezutan irja be a feljegyzett
értékeket.

Kilépés a MOD funkciobol: nyomja meg a VEGE
funkcibgombot.

I:ﬂg_—, Végallasra futaskor a szerszamkorrekcio6 figyelmen kivul
marad.

A szoftver és hardver végallasok csak a referenciapont
felvétele utan valnak aktivva.
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and editing

Datum points:
X -92.3058

v -114.4027
Z +85.2676
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5 +0

5 +0

7 +0

8 +0
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Bazispontok .g
A képernyd jobb fols6 sarkaban talalhatok az éppen aktiv bazispont 'E
értékei. A bazispontot, vagy manualisan lehet kijel6Ini, vagy a preset o
tablazatbol lehet el6hivni. A bazispontok a képernyd meniben nem o
valtoztathatoak. )

A gép konfiguraciojatol fugg a kijelzett érték. Tovabbi ‘?U‘

megjegyzést a 2. Fejezetben talal(lasd “Magyarazat a
preset tablazatban tarolt értékekhez” 68. oldal).

13.14 Mozgastartomanyok, b
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13.15 HELP fajlok megjelen

13.15HELP fajlok megjelenitése

Funkcidé
A sugo fajlok sek esetben segitenek, amikor egyértelm( utasitasokra
van szukség a folytatas el6tt (pl.: aramkimaradas utan a szerszam
elhuzasa). A mellékfunkciok részletes leirasa is itt talalhat6. Jobb
oldalon a HELP (Sugo) fajl képernydje lathato.
@ A sug6 fajlok nem érhet6k el minden gépen. Tovabbi
informaciokért forduljon a gép gyartéjahoz.
A HELP fajlok kivalasztasa
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz.
Valassza ki az utols6 aktiv HELP fajlt, a HELP
funkcibgomb megnyomasaval.
Hivja a fajlkezel6t (PGM MGT gomb megnyomasa),
és valassza ki a sziikséges fajlt.
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Programming and editing

Programming
and editing
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13.16Megmunkalasi ido kijelzése

Funkcio

Manual operation

@ A gépgyarto tovabbi Uzemidd kijelzését is tamogatja.

Programming
and editing

Tovabbi informaciokat a Gépkonyv szolgaltat.
Control on
Machine on

A GEPI IDO funkcidgomb megnyomasanak hatasara tobb Program run
megmunkalasi idé is kijelezhetd: SPIRELE $40e
_Mggmunkala5| Jelentés
ido
Vezérldé BE A vezérld bekapcsolt allapotban toltott

idejét mutatja meg.

Gép BE Az izembehelyezéstdl eltelt id6t mutatja. Code number

1972:
1873:

29:

V74

A

b

B
(= -

Programfutas A m(ikodés ideje a beallitastol szamitva. ‘ ‘

END

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.17 Teleszerviz

13.17Teleszerviz
Funkcio

@ A teleszerviz a gépgyarto altal engedélyezett, és
megvaloésitott funkcio. Bvebb informaciot az adott
szerszamgep kézikdnyve tartalmaz.

A TNC két funkciogombot biztosit a teleszerviz szamara,
két konfiguracio létrehozasahoz.

A TNC lehetévé teszi a teleszerviz alkalmazasat. Ezen tulajdonsag
alkalmazasahoz, a TNC-nek rendelkeznie kell egy Ethernet
kartyaval, ami nagyobb adatforgalmat tesz lehet6vé, mint a soros
RS232-C interfész.

A HEIDENHAIN TeleService szoftverrel, a gépgyartoé egy ISDN
modemen keresztil 6ssze tud kapcsolddni a TNC-vel és
diagnosztikat tud végrehajtani. Az alabbi funkciok allnak
rendelkezésére:

Folyamatos képerny6kép atvitel
Gép allapotanak lekérdezése
Adatatvitel

A TNC iranyitasa a tavolbol

Teleszerviz be- és kikapcsolasa

Valassza ki barmely gépi izemmaodot.
A MOD funkciok kivalastasahoz nyomja meg a MOD gombot.

s Létesitsen kapcsolatot a szerviziigyn6kséggel:

oFF Allitsa a SZERVIZ, vagy a SUPPORT
funkciégombokat BE allasra. A TNC automatikusan
megszakitja a kapcsolatot, ha a gépgyarto altal
megadott id6 alatt semmilyen Uj adat nem kerdl
atvitelre (alapértelmezett id6: 15 perc).

A szerviziigynokseggel |étesitett kapcsolat
megszakitasa: Allitsa a SZERVIZ, vagy a SUPPORT
funkciégombokat Kl allasra. A TNC korulbelil egy
perc utan megszakitja a kapcsolatot.
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13.18Kiils6 hozzaférés
Funkcio

@ A gépgyarto az LSV-2 interfésszel konfiguralhatja a
teleszerviz beallitasokat. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyv szolgaltat.

A SZERVIZ funkcibgombbal engedélyezheti, vagy korlatozhatja az
LSV-2 interfészen keresztiili elérést.

A TNC.SYS konfiguracios fajlba torténd bejegyzéssel jelszoval
védhet le egy kOnyvtarat, és annak alkdnyvtarait. A jelsz6t akkor kell
megadni, amikor a védett konyvtarban Iév6 adatot az LSV-2
interfésszel probaljak elérni. Kilsé hozzaféréshez irja be az elérési
utat, és a jelsz6t a TNC.SYS konfiguracios fajlba.

% A TNC.SYS file-t a TNC:\ gyokérkonyvtarban kell tarolni.

Ha csak egy jelsz6 van megadva, akkor a teljes TNC:\
meghajto védve van.

Adatatvitelhez ajanlott a HEIDENHAIN TNCremo, vagy a
TNCremoNT frissitett verzidjat hasznalni.

Bejegyzések a TNC.SYS-

ben Jelentés

REMOTE.TNCPASSWORD= Jelsz6 az LSV-2 eléréséhez

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Védendd ut

Példa TNC.SYS allomanyra:
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Kiils6 hozaférés engedélyezése/korlatozasa
Valassza ki barmely gépi izemmaodot.
A MOD funkciok kivalastasahoz nyomja meg a MOD gombot.
ExTERNAL Kapcsolat engedélyezése a TNC-hez: Allitsa a

orr - Conl KULSO HOZZAFERES funkciégombot BE allasba. A
TNC igy engedélyezi az adathoz a hozzaférést LSV-2
interfészen keresztil. Jelsz6 megadasa szikséges,
ha egy olyan konyvtarhoz akarnak hozzaférni, amit a

TNC.SYS konfiguracios fajlba mar bejegyeztek.

TNC kapcsolat blokkolasa: Allitsa a KULSO
HOZZAFERES funkciégombot Kl allasba. A TNC igy
blokkolja az adathoz a hozzaférést LSV-2 interfészen
keresztul.

HEIDENHAIN iTNC 530
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f, 14.1 Altalanos felhasznaléi

o paraméterek

)

L]

0 Az altalanos felhasznal6i paraméterek az iTNC vezérlés beallitasat
E befolyasold gépi paraméterek, amelyeket a felhasznalo igényeinek
E megfeleléen megvaltoztathat.

® Néhany példa a felhasznal6i paraméterekre:

Q \ ;

- Parbeszéd nyelve

e} Interfész viselkedése

Mozgasi sebességek
Megmunkalas sorrendje
Override-ok hatasa

A gépi paraméterek beviteli lehetéségei

A gépi paraméterek programozhatok mint
Decimalis szamok
Adja meg csak a szamot
Binaris szamok
A szam elé tegyen egy % jelet

Hexadecimalis szamok
A szam elé tegyen egy $ jelet

ré

14.1 Altalanos felhasznal

Példa:

A 27-es decimalis szam helyett, megadhatja a %11011-es binaris,
vagy a $1B hexadecimalis szamot.

Az egyes gépi paraméterek kilonb6z6 szamrendszerekben adhatok
meg.

Néhany gépi paraméternek tobb funkcioja van. Az ilyen paraméterek
beviteli értéke az egyes értékek 6sszege. Ezeknél a paramétereknél
az értékeket egy elbjel el6z meg (+).

FelhasznaldGi paraméterek kivalasztasa

Az altalanos felhasznalbi paramétereket a MOD funkcidban a 123-as
kddszammal valasztjuk ki.

@ A MOD funkciok magukban foglaljak a gépspecifikus
felhasznaloi paramétereket is

610 14 Tablazatok és attekintés @



Kiils6 adatatvitel

A TNC vezérlés EXT1 (5020.0) és EXT2
(5020.1) interfészeit illeszti egy kiils6
eszkdzokhoz.

MP5020.x
7 adat bit (ASC Il kdd, 8. bit = parités bit): +0
8 adat bit (ASC Il kod, 9. bit = paritas bit): +1

Mondatellen6rz6 karakter (BCC) tetszoleges: +0
Mondatellen6rz6 karakter (BCC) vezérl6 karakter nem megengedett: +2

Atviteli stop aktiv RTS-en keresztiil: +4
Atviteli stop inaktiv RTS-en keresztiil: +0

Atviteli stop aktiv DC3-on keresztiil: +8
Atviteli stop inaktiv DC3-on keresztiil: +0

Paros karakterparitas: +0
Paratlan karakterparitas: +16

Karakterparitasra nincs sziikség: +0
Karakterparitas sziikséges: +32

Stop bitek szama a karakterek végén:
1 stop bit: +0

2 stop bit: +64

1 stop bit: +128

1 stop bit: +192

Példa:

A TNC EXT T2 adatkimenete (MP5020.1) egy kiils6 -nem Heidenhain-
eszkozre az alabbi bealitassal:

8 bit, ellen6rz6 bit tetsz6leges, adatatviteli stop DC3-on keresztill, paros
paritas, paritasellenérzés és 2 stopbit.

Bevitel az MP5020.1-re: 1+0+8+0+32+64 = 105

Interfész tipus (EXT1-nél (5030.0) és
EXT2-nél (5030.1)

MP5030.x
Szabvanyos atvitel: 0
Mondatonkénti atvitel: 1

3D-s tapintérendszer

Jelatvitel kivalasztasa

MP6010
Adatatvitel kabelen: O
Infravoros adatatvitel: 1

Mérés elbtolasi értéke triggereld
mérétapinto esetén

MP6120
1 -3000 [mm/min]

Maximalis elmozdulas az elsé mérési
pontba

MP6130
0.001 - 99 999.9999 [mm]

Automatikus bemérés soran a biztonsagi

tavolsag a mérési pont felett

MP6140
0.001 - 99 999.9999 [mm]

A mérés gyorsjarati sebessége triggereld

méroétapinto esetén

MP6150
1-300 000 [mm/min]

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Altalanos felhasznal

3D-s tapintérendszer

A triggereld mérétapinto hitelesitéséhez a
tapintotii mérési kozéppontjanak hibas
beallitasa

MP6160

A hitelesités soran a 3D-s mér6tapintonak nincs 180°-0s elfordulasa: O
A hitelesités soran a mér6tapinté 180°-os elforgatasahoz szilkséges M
kéd: 1 - 999

M funkcio az infravoros szenzor
orientalasahoz minden mérociklus elott

MP6161

Funkcio inaktiv: O

Orientalas kozvetlenil az NC-n keresztil: -1
M funkcié a tapintas orientalasahoz: 1 - 999

Az infravoros szenzor orientalasi szoge

MP6162
0-359.9999 []

Az aktualis orientalasi szog és az MP6162- MP6163
ben beallitott orientalasi szog kozotti 0-3.0000](]
kulonbség; amikor eléri a megadott

értéket egy orientalt féorsoé stop keriil

végrehajtasra.

Az infravoros szenzor orientalasa tapintas MP6165

elétt a programozott tapintas iranyaba

Kikapcsolasa: 0
Infravords szenzor orientalasa: 1

Programozhaté tapint6funkcio ismételt MP6170
mérésekkel 1-3
Ismételt mérés megbizhatosagi MP6171

tartomanya

0.001 - 0,999 [mm]

Automatikus kalibralociklus: Az etalon
gyiirii X tengelyen a gépi
koordinatarendszer nullapontjara
vonatkoztatva

MP6180.x (mozgastartomany 1) - MP6180.2 (mozgastartomany 3)
0 - 99 999,9999 [mm]

Automatikus kalibraléciklus: Az etalon
gyiirii Y tengelyen a gépi
koordinatarendszer nullapontjara
vonatkoztatva

MP6181.x (mozgastartomany 1) - MP6181.2 (mozgastartomany 3)
0 - 99 999,9999 [mm]

Automatikus kalibraléciklus: Az etalon
gyiirii Z tengelyen a gépi
koordinatarendszer nullapontjara
vonatkoztatva

MP6182.x (mozgastartomany 1) - MP6182.2 (mozgastartomany 3)
0 -99999.9999 [mm]

Automatikus kalibraléciklus: A tilso
tapintasi pont tavolsaga, melyet a TNC
eltarol

MP6185.x (mozgastartomany 1) - MP6185.2 (mozgastartomany 3)
0.1-99999.9999 [mm]

Sugarbemérés TT 130-cal: Tapintasi irany

MP6505.0 (mozgastratomany 1) - MP6505.2 (mozgastartomany 3)
Pozitiv tapintasi irany a referencia tengelyen (0°-tengely): O

Pozitiv tapintasi irany +90°-tengelyen: 1

Negativ tapintasiirany a referencia tengelyen (0°-tengely): 2

Negativ tapintasi irany +90°-tengelyen: 3

612
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3D-s tapintérendszer

Tapintasi el6tolas a masodik méréshez
TT 120-szal, alak, korrekcié a TOOL.T-ben

MP6507

El6tolas szamitasa a masodik méréshez TT 130-cal,
allando tlirés mellett: +0

El6tolas szamitasa a masodik méréshez TT 130-cal,
valtozo tirés mellett: +1

Allando el6tolas a masodik méréshez TT 130-cal: +2

terek

”

Maximalisan megengedheté hiba, forgé
szerszam bemérésénél, TT 130-nal.

A mérési sebesség szamitasanal sziikséges
(az MP6570-nel van kapcsolatban)

MP6510.0
0,001 - 0,999 [mm] (ajanlott érték: 0.005 mm)

MP6510.1
0,001 - 0,999 [mm] (ajanlott érték: 0.01 mm)

Ol parame

=

Mérési elétolasi sebesség all6 szerszam
bemérésnél, TT 130-cal

MP6520
1 - 3000 [mm/min]

Sugarbemérés TT 130-cal: A szerszam
also élétdl a tapinto felso éléig tarté
tavolsag

MP6530.0 (mozgastartomany 1) - MP6530.2 (mozgastartomany 3)

0,001 - 99,9999 [mm]

Biztonsagi tavolsagi a szerszamtengelyen
aTT 130 elépozicionalasahoz

MP6540.0
0.001 - 30 000,000 [mm]

Biztonsagi z6na a megmunkalasi sikban a
TT 130 el6pozicionalasahoz

MP6540.1
0.001 - 30 000.000 [mm]

Gyorsjarat a tapintdéciklusban TT 130-al

MP6550
10 - 10 000 [mm/min]

”

14.1 Altalanos felhasznal

M funkcio a féorsoé orientalashoz egy él MP6560
bemérésekor 0-999
Mérés forgo szerszammal: A MP6570

mardészerszam megengedett keriileti
sebessége

Sziikséges szamitas a fordulatszambol és a
meérési elétolasbol

1000 - 120 000 [m/min]

Mérés forgo szerszammal: Megengedhet6
fordulatszam

MP6572
0.000 - 1000.000 [rpm]
Ha nullat ad meg, a sebességhatar 1000 rpm

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Altalanos felhasznal

3D-s tapintérendszer

A TT-120 tapinté kozéppontjanak gépi
koordinatarendszerben megadott értéke

MP6580.0 (mozgastartomany 1)
Xtengely

MP6580.1 (mozgastartomany 1)
Y tengely

MP6580.2 (mozgastartomany 1)
Z tengely

MP6581.0 (mozgastartomany 2)
Xtengely

MP6581.1 (mozgastartomany 2)
Y tengely

MP6581.2 (mozgastartomany 2)
Z tengely

MP6582.0 (mozgastartomany 3)
Xtengely

MP6582.1 (mozgastartomany 3)
Y tengely

MP6582.2 (mozgastartomany 3)
Z tengely

A forgotengely és a parhuzamos tengelyek

pozicidinak figyelése

MP6585
Funkcio inaktiv: O
Funkcio aktiv: 1

A forgé és parhuzamos tengelyek
felligyeletének definialasa

MP6586.0
Ne figyelje az A tengely helyzetét: 0
Az A tengely helyzetének figyelése: 1

MP6586.1
Ne figyelje a B tengely helyzetét: O
A B tengely helyzetének figyelése: 1

MP6586.2
Ne figyelje a C tengely helyzetét: 0
A C tengely helyzetének figyelése: 1

MP6586.3
Ne figyelje az U tengely helyzetét: O
Az U tengely helyzetének figyelése: 1

MP6586.4
Ne figyelje a V tengely helyzetét: O
AV tengely helyzetének figyelése: 1

MP6586.5
Ne figyelje a W tengely helyzetét: 0
A W tengely helyzetének figyelése: 1

614
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TNC kijelz6, TNC szerkeszto

17, 18 és 207 Ciklus:
Orientalt féorso stop a
ciklus kezdetén

MP7160
Orientalt féorso6 stop: 0
Nem orientalt féorso stop: 1

terek

”

Programozé allomas

MP7210

TNC géppel: 0

TNC, mint programozaéi allomas aktiv PLC-vel: 1
TNC, mint programozéi allomas inaktiv PLC-vel: 2

ARAMKIMARADAS
tUizenet nyugtazasa
bekapcsolas utan

MP7212
Nyugtazas billentytivel: O
Nyugtazas automatikusan: 1

Ol parame

=

ISO programozas: MP7220
Mondatszamnovekmé 0 - 150

ny beallitasa

Tilos fajlkezelés MP7224.0

bizonyos fajltipusoknal

Minden fjl elérhet6 funkcidgombokkal: +0

HEIDENHAIN programok tiltasa (funkciogomb MUTAT.H): +1

ISO programok tiltasa (funkciogomb MUTAT.I): +2
Szerszam tablazatok tiltasa (funkciogomb MUTAT.T): +4
Nullapont tablazatok tiltasa (funkciogomb MUTAT.D): +8
Paletta tablazatok tiltasa (funkciogomb MUTAT.P): +16
Szovegfajlok tiltasa (funkciogomb MUTAT.A):+32
Ponttablazatok tiltasa (funkciogomb MUTAT.PNT): +64

”

Tilos fajl szerkesztés
bizonyos fajltipusoknal
Megjegyzés:

Egy fajltipus letiltasanal
az adott tipusu fajlok
adatai torlédnek.

MP7224.1

Nincs letiltva a szerkesztés: +0

Szerkesztés nem engedélyezett
HEIDENHAIN programok: +1
ISO programok: +2
Szerszamtablazatok: +4
Nullapontlista: +8
Palettatablazat: +16
Szobveg fajlok: +32
Ponttablazatok: +64

14.1 Altalanos felhasznal

Palettafajlok
konfiguracidja

MP7226.0
Palettatablazat inaktiv: O
Palettak szama palleta tablanként: 1 - 255

Nullapontlistak
konfiguraciodja

MP7226.1
Nullapontlista inaktiv: O
Nullapontok szama nullapontlistanként: 1 - 255

Program hossza a
programellenérzéshez

MP7229.0
100 - 9999 Mondat

Programhossz Fk
mondatok szamara

MP7229.1
100 to 9999 mondat

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6é

Parbeszéd nyelve

MP7230

Angol: 0

Német: 1

Cseh: 2

Francia: 3

Olasz: 4

Spanyol: 5

Portugal: 6

Svéd: 7

Dan: 8

Finn: 9

Holland: 10

Lengyel: 11

Magyar: 12

Fenntartott: 13

Orosz (cirill karakterkészlet): 14 (csak az MC 422 B-n)
Kinai (egyszerusitett): 15
Kinai (hagyomanyos): 16

A TNC belso oraja

MP7235

Vilagid6 (Greenwich): O

Kozépeuropaiid6 (CET): 1

Kozépeuropai nyari idészamitas: 2

Id6eltolddas a vilagidbhodz képest: -23 - +23 [6ra]

Szerszamtablazat
konfiguralasa

MP7260

Inaktiv: O

A TNC altal generalt szerszamszam egy Uj szerszamtablazat megnyitasakor: 1 - 254

Ha tobb mint 254 szerszam sziikséges, akkor kiterjesztheti a szerszamtabla mértetét az N SOR
BESZURASA paranccsal lasd “Szerszamadatok” 154. oldal

Szerszamhely tablazat
konfiguralasa

MP7261.0 (magazine 1)

MP7261.1 (magazine 2)

MP7261.2 (magazine 3)

MP7261.3 (magazine 4)

Inaktiv: O

Helyek szama szerszamhely-tablazatonként: 1 - 254

Ha az MP7261.1 .. MP7261.3 értéke 0, akkor csak egy szerszamtar lesz hasznalatban.

Egy szerszamhosz
tobb korrekcios adat is
tartozhasson

MP7262
Nem lehetséges: O
Megengedhet6 cimek szama: 1 - 9

Funkciégomb
helytablazathoz

MP7263
HELYTABLZAT funkciogomb mutatasa a szerszamtablaban: O
HELYTABLZAT funkciégomb elrejtése a szerszamtablaban: 1

616
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TNC kijelz6, TNC szerkeszto

Szerszamtabla
konfiguralasa
(elrejtéshez a
tablazatban: adjon
meg 0); Oszlop szama
a szerszamtablazatban

MP7266.0 .

Szerszam neve - NEV: 0 - 32; oszlop szélessége: 16 karakter
MP7266.1

Szerszam hossza - L: 0 - 32; oszlop szélessége: 11 karakter
MP7266.2

Szerszamsugar — R: 0 - 32; oszlop szélessége: 11 karakter
MP7266.3

Szerszamsugar 2 — R2: 0 - 32; oszlop szélessége: 11 karakter
MP7266.4

Szerszam talméret - DL: O - 32; oszlop szélessége: 8 karakter
MP7266.5

Sugar tulméret - DR: 0 - 32; oszlop szélessége: 8 karakter
MP7266.6

Szerszamsugar tulméret 2 — DR2: 0 - 32; oszlop szélessége: 8 karakter

MP7266.7

Zarolt szerszam - TL: O - 32; oszlop szélessége: 2 karakter
MP7266.8

Testvérszerszam - RT: 0 - 32; oszlop szélessége: 3 karakter
MP7266.9

Maximalis éltartam - TIME1: O - 32; oszlop szélessége: 5 karakter

MP7266.10

Max. éltartam TOOL CALL esetén -TIME2: O - 32; oszlop szélessége: 5 karakter

MP7266.11

Aktudlis éltartam CUR. I1d&: O - 32; oszlop szélessége: 8 karakter

terek
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14.1 Altalanos felhasznal

TNC kijelz6, TNC szerkeszt6é

Szerszamtabla
konfiguralasa
(elrejtéshez a
tablazatban: adjon
meg 0); Oszlop szama
a szerszamtablazatban

MP7266.12

Megjegyzés szerszamhoz - DOC: 0 - 32; oszlop szélessége: 16 karakter
MP7266.13

Fogak szama - CUT.: 0 - 32; oszlop szélessége: 4 karakter

MP7266.14

Szerszam hosszanak tlirése - LTOL: 0 - 32; oszlop szélessége: 6 karakter
MP7266.17

Szerszam sugaranak tirése - RTOL: 0 - 32; oszlop szélessége: 6 karakter
MP7266.16

Forgacsolasiirany — DIRECT.: O - 32; oszlop szélessége: 7 karakter
MP7266.17

PLC statusz - PLC: 0 - 32; oszlop szélessége: 9 karakter

MP7266.18

MP6530-hoz hozzaadott eltolas a szerszamtengelyen — TT:L-OFFS: 0 - 32

oszlop szélessége: 11 karakter

MP7266.19

Eltolas a tapint6 kbzepe és a szerszam kozepe kozott — TT:R-OFFS: 0 - 32

oszlop szélessége: 11 karakter

MP7266.20

Szerszam hosszanak tlirése torésnél - LBREAK: 0 - 32; oszlop szélessége: 6 karakter
MP7266.21

Szerszam sugaranak tlirése torésnél - RBREAK: 0 - 32; oszlop szélessége: 6 karakter
MP7266.22

Elhossz (22 Ciklus) — LCUTS: 0 - 32; oszlop szélessége: 11 karakter

MP7266.23

Maximalis siillyedési szog (22 Ciklus) — ANGLE.: O - 32; oszlop szélessége: 7 karakter
MP7266.24

Szerszam tipusa — TYP: 0 - 32; oszlop szélessége: 5 karakter

MP7266.25

Szerszam anyaga - TMAT: 0 - 32; oszlop szélessége: 16 karakter

MP7266.26

Forgacsolasi adat tablazat — CDT: 0 - 32; oszlop szélessége: 16 karakter
MP7266.27

PLC érték — PLC-VAL: 0 - 32; oszlop szélessége: 11 karakter

MP7266.28

Kozéppont eltérése a fétengelytél — CAL-OFF1: 0 - 32; oszlop szélessége: 11 karakter
MP7266.29

Kozéppont eltérése a melléktengelytél — CAL-OFF2: 0 - 32; oszlop szélessége: 