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Mariat Test run

operation

BEGIN PGM 170868 MM
BLK FORM B.1 Z X-20 Vv-32 Z-53
BLK FORM 2.2 IX+40 IV+84 IZ+53
TOOL CALL B1 Z 51000
L x+@ v+ Re Foggs
L Z+1 R@ FS888 Nh3
CVCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET
CYCL DEF 5.1 SET UP1
CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.8
CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 F4920
1@ CVCL DEF 5.4 RADIUS16.95
11 CYCL DEF 5.5 F5800 DR-
12 CVEL CALL
13 CVCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET

14 CvCL DEF 5.1 SET UP1
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LERTEE Test run
operation

BEGIN PGM 17008 MM

BLK FORM ©.1 Z X-20 VY-32 2Z-53
BLK FORM ©.2 IX+4@ IY+64 IZ+53
TOOL CALL 61 Z S1000

L X+@ ¥Y+2 R® F99388

L 2Z+1 RO F98988 M3

cYcL @ CIRCULAR POCKET
cYcL .1 SET UP1

cYCL +«2 DEPTH-3.8

w ® N O 0 s~ W N

cycL .3 PLNGNG4 F4e00
cycL -4 RADIUS1E6.05
cycL .S FS0ee DR-

cycL

cycL CIRCULAR POCKET

cYcL SET UP1

WINDOW
BLK
FORM

FET ¥ scRoL| - BREAK EL [ HOME £ END | PG UP U PGON

TOUCH cyCcL CYCL
PROBE DEF CaLL

TOOL TO0L
STOP B8l DeEF [ call

TRANSFER
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TNC modellek, szoftverek és
jellemzéik

Ez a kézikbnyv a kdvetkez6 verzidju NC szoftverek funkcioit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama
iTNC 530 340 490-02
iTNC 530 E 340 491-02
iTNC 530 340 492-02
iTNC 530 E 340 493-02
iTNC 530 programoz6 allomas 340 494-02

Az E jelzés az export verziot jeldlia TNC modell oszlopban. Az ilyen
vezérl6k a kdvetkez6 korlatokkal rendelkeznek:

Egyenes interpolacio egyidejlileg legfejebb négy tengely
szimultdn mozgasaval.

A szerszamgep epit6k a TNC jellemzéit a szerszamgéphez
paraméterezéssel igazitjak. gy lehetséges, hogy a kényvben leirt
néhany funkcié nem lesz elérhetd az On gépén.

A gépen el nem érhet6 TNC funkciok:
Szerszambemérés TT-vel
A lehet6ségek pontositasaért forduljon a szerszamgép épit6jéhez.

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 felhasznaldval.

@ Tapintéciklusok Felhasznal6i Kézikonyv:

A tapintofunkciok leirasa kilon Felhasznaloi
kézikdnyvben talalhatd. Ha erre a kézikbnyvre sziiksége
van, ugy forduljon a HEIDENHAIN képviselethez. Példany
szama: 533 189-xx

@ Felhasznalo6i dokumentacio:

Az Uj smarT.NC kezelését egy kulon leirasban (Pilot)
taldlja. Ha sziiksége van erre a leirasra, ugy forduljon a
HEIDENHAIN képviselethez. Példany szama: 533 191-xx.
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Szoftver opciok

Az iTNC 530 kulonféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket 6n,
vagy a gyarto engedélyezhet felhasznalasra. Mindegyik opci6
onalléan is engedélyezhet6 és a kdvetkez6 funkciokat tartalmazza:

Szoftver opcio 1

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

El6tolas mm/min-ben a forgétengelyeken: M116

Dontott siki megmunkalasok (Ciklus 19, SiK funkcié és 3D-ROT
funkcibgomb a Kézi izemmaod-ban)

Kor 3 tengely mentén (dontott siki megmunkalas)

Szoftver opci6 2

Mondatfeldolgozasiid® 0.5ms (3.6ms helyett)

5-tengelyes interpolacio

Spline-Interpolacio

3-D megmunkalas:

M114:A szerszamgeometria automatikus kompenzacidja
dontott tengellyel torténé megmunkalasnal

dontott tengely esetén (TCPM) a kivalasztott médokban
M144:PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciok gépi

Ciklus 32 (G62) tovabbi paraméterei simitas/nagyolas és
kortengelyek tiirése
LN mondatok (3-D kompenzacid)

DXF Atalakit6 szoftver opci6 leiras

DXF fajlok konturjainak kibontasa (R12  oldal 221
formatum).

DCM szoftver opcio leiras

A gépgyarto altal meghatarozott oldal 83
teriletek figyelése, az Gitkdzések
elkerilése végett.

Tovabbi parbeszéd nyelvek

. leiras
szoftver opcid

Szlovén oldal 583




Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opciok mellett, a Iényeges TNC szoftver fejlesztések a
Feature Content Level-en (Fejlettségi szinten) keresztiil torténnek.
Az FCL-heztartoz6 funkciok nem lesznek elérhetéek a TNC egyszerl(i
szoftverfrissitésével. Ezeknek a funkcidknak FCL-n azonositojuk
van, ahol n a fejlettségi szint sorozatszamat jel6li.

Az FCL funkciok alland6 engedélyezéséhez vasaroljon kddszamot.
Tovabbi informacidért 1épjen kapcsolatba a szerszamgép épitéjével
vagy a HEIDENHAIN képviselettel.

FCL-2 funkcidk leiras
3-D vonalas grafika oldal 131
Virtualis szerszamtengely oldal 82
Meghajtok USB tamogatasa oldal 117

(memoriakartyak, mereviemezek, CD-
ROM meghajtok)

Klls6leg létrehozott kontursziird Felhasznalo6i kézikbnyv
parbeszédes
programozas

Alkonturok killonb6zé mélységének oldal 398

megadasa a konturleirasban

DHCP dinamikus IP-cim kezelés oldal 554

Tapinto ciklusok altalanos beallitasi Tapintociklusok
paraméterei Felhasznal6i Kézikdnyv
smarT.NC: Mondatkeresés grafikus smarT.NC Pilot
tamogatasa

smarT.NC: Koordinatatranszformaciok smarT.NC Pilot

smarT.NC: PLANE funkci6 smarT.NC Pilot

Felhasznalasi teriilet
A TNC Osszetevoi az EN55022 szabvanynak megfeleléen A

osztalyuak, ami azt jelenti, hogy els6sorban ipari kbrnyezetben
hasznalhatoak.
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Uj funkciok a 340 422-xx és a
340 423-xx korabbi verziokhoz
képest

Az Uj miikddési mod, a smarT.NC bemutatkozasa. Ezek a ciklusok
részletesen egy kuldn felhasznal6i dokumentacioban vannak
leirva. Ezzel kapcsolatban a TNC vezérl6 ki lett hangsulyozva. A
smarT.NC gyorsabb kezelése érdekében Gj gombok érhet6ek el
(lasd “Kezel6pult” oldal 41).

Az egyprocesszoros verziok tamogatjak a kurzormozgato6
késziilekek (egér) 2.0 USB interfészen keresztiili alkalmazasat.

Uj CENTRIROZO ciklus (lasd “KOZPONTOZAS (Ciklus 240)” oldal
274)

Az M150 uj M funkcio a hatar kapcsolo lizenetek eltlintetésére
(lasd “Végallaskapcsol6 lizenet elnyomasa: M150” oldal 249)

Az M128 mar engedélyezett mid-program inditasakor (lasd
“Futtatas egy adott mondattol (mondatrakeresés)” oldal 536).

Az elérhet6 Q paraméterek szama 2000-re lett kibévitve (lasd
“Programozas: Q praraméterek” oldal 485).

Az elérhet6 cimkeszamok szama 1000-re lett kib&vitve. Most mar
a cimke nevek is meghatarozhatok (lasd “Alprogramok és
programrész ismétlések” oldal 470).

A D9-D12 funkciok Q paramétereiben az ugroutasitdsban most
mar cimkenév is adhato (lasd “Feltételes mondatok
Q paraméterrel” oldal 494).

Az id6 szintén megjelenik az allapotkijelz6ben (lasd “Altalanos
program informaciok” oldal 46).

Szamos oszlop lett hozzaadva a szerszamtablazathoz (lasd
“Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok” oldal 167).

A Programteszt mar megallithat6 és folytathaté a megmunkalé
ciklusokban (lasd “Program teszt végrehajtasa” oldal 530).



Uj funkciok a 340 422-xx és a
340 423-xx verziokhoz képest

Az allapotkijelz8k megjelenése megvaltozott (lasd “Allapotkijelzés”
oldal 45).

A 340 490-es szoftver mar nem tamogatja az alacsony felbontasu
BC 120-as képerny6t (lasd “Képerny6” oldal 39).

Megvaltozott a TE 530 B kezel6pult megjelenése is (lasd
“Kezel6pult” oldal 41)

A jovbbeli funkcidk érdekében a szerszamtablazatban
kivalaszthat6 szerszamtipusok szama megnétt.

HEIDENHAIN iTNC 530



A 340 49x-02 aj funkcioi

A DXF fajlok a TNC-n kdzvetlenil is betdlthetéek, igy egy
fellletleir6é program kibonthato (lasd “Konturprogram létrehozasa
DXF adatbol (Szoftver opcid)” oldal 221)

A 3-D vonalas grafika mar elérhetd a Programbevitel és
szerkesztés lizemmodban (lasd “3-D vonalas grafika
(FCL 2 Funkci6)” oldal 131)

Kézi izemmabdban az aktiv szerszamtengely iranya most mar ugy
allithaté be, mint az aktiv megmunkalas iranya (lasd “Az aktualis
szerszamtengely iranyanak beallitasa az aktiv megmunkalas
iranyaba (FCL 2 funkcio)” oldal 82)

A gépgyartdo most mar barmilyen teruletet beallithat
Utkozésfigyelésre (lasd “Dinamikus Utkozésfigyelés (Szoftver
opcid)” oldal 83)

A TNC most mar szabadon definialhat6 tablazatokat is

megjelenithet, az eddigiekhez hasonlé formaban (lasd “Valtas
tablazat és formatum nézet kdzott” oldal 191)

A konturformulakban 6sszeko6tott konturoknal, az alkontarok
szamara kilonb6z6 megmunkalasi mélységek jeldlhetdk ki (lasd
“SL Ciklusok kontur formulaval” oldal 398)

Az egyprocesszoros verzid mar nem csak az egeret tamogatja,
hanem az USB egységeket is (memoriakartyak, lemezmeghajtok,
merevlemezek, CD-ROM) (lasd “USB egység a TNC-n (FCL 2
funkcid)” oldal 117)
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A 340 49x-02-ben megvaltozott funkciok

A preset tablazat elérése leegyszerlisddott. A preset tablazatban
az értékek megadasara Uj lehet6ségek nyiltak. Lasd tablazat
"Nullapontok mentése a preset tablazatba”

Az inch-es programokban az M 136 funkcio (elétolas 0.1 inch/
fordulat) mar nem kombinalhaté az FU funkciéval

Ha a kézikerék kivalasztasra keriilt, a HR 420 el6tolas szabalyzoja
automatikusan mar nem lesz érvényes. Az érvényesités a
kézikerék egy funkciogombjaval torténik. Tovabba, az aktiv
kézikerék esetén beugro ablak kisebb lett, hogy minél nagyobb
terilet latszodjon a képerny6n (lasd “Override beallitasok” oldal
62)

Az SL ciklusok konturelemeinek maximalis szama 8192, igy még
Osszetettebb konturok is megmunkalhatoak (lasd “SL Ciklusok”
oldal 367)

FN16: F-PRINT: A leir6 fajlban, az egy sorban kiadhaté Q
paraméterértékek maximalis szama 32 (Felhasznaloi kézikbnyv
parbeszédes programozas).

A Programteszt iizemmod START és MONDATONKENTI
funkciégombja megvaltozott, igy a funkciogomb hozzarendelés
minden Uzemmaod esetében azonos (Programbevitel és
szerkesztés, smarT.NC, Teszt) (lasd “Program teszt végrehajtasa”
oldal 530)

A funkcibgombok atdolgozasra kerultek

HEIDENHAIN iTNC 530
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17 CC X=12.8 vy+87.8
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1.1 AziTNC 530

1.1 AziTNC 530

HEIDENHAIN TNC vezérl6k mihelyorientalt palyavezérlék,
melyekkel a megszokott furd-mardé megmunkalasok konnyen
elérhetd, széveges parbeszéd segitségével kdzvetlenlll a
szerszamgépen programozhatok. A bevitel médja a furo- és
marogépeken ugyanaz, mint a megmunkalékdzpontoknal. Az
iTNC 530 12 tengely vezérlésére képes. A f6orsé szoghelyzete
programozhato.

Az integralt merevlemezen tetsz6leges szamu programot tarolhat,
akar kilsé rendszeren allitotta is eld. A gyors szamitasokhoz
mindenkor meghivhato a kalkulator tzemmad.

A kezelGpult és a képerny6felosztas attekinthetd kialakitasa réven
minden funkci6 gyorsan és egyszerden elérhetd.

Programozas: HEIDENHAIN parbeszéd és
DIN/ISO formatum

HEIDENHAIN parbeszédes modban kiilondsen egyszer( és
felhasznaldbarat a program eléallitasa. Programbevitelnél az egyes
megmunkalasi lépéseket grafika mutatja. Tovabbi segitséget nyujt
az FK szabad kontur programozas, ha nincs a kozvetlen
programozashoz igazodd m(ihelyrajz. A munkadarab
megmunkalasanak grafikus szimulacibja Teszt tzemmaodban és
Programfutas tzemmaodban (Automata izemmaodban) egyarant
végezhetod.

AsmarT.NC lizemmoéd felajanlja a kezdé TNC programozok szamara
az egyszerl és gyors programszerkesztést parbeszédes formaban.
A smarT.NC-hez kiilon felhasznal6i dokumentacio érhet6 el.

Tovabba a TNC vezérl6k programozhatdk DIN/ISO formatumban
vagy DNC Gizemmodban is.

Egy munkadarab megmunkalasa kdzben egy masik program
bevihetd és tesztelhet6é (nem alkalmazhaté smarT.NC esetében).

Kompatibilitas

Ezek a TNC vezérlések a TNC 150B-t6l kezdve minden HEIDENHAIN
vezérl6re 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 informacioért Iépjen kapcsolatba a szerszamgeép épit6jével
vagy a HEIDENHAIN-nel.
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1.2 Képernyd és kezeldpult

Képernyo

A TNC szines BF 150 (TFT) monitorral rendelkezik (Isd. jobboldalt,
fent).

Fejléc

A bekapcsolt vezérl§ képernydjének fels6é soraban a kivalasztott
Uzemmaodok lathatok: balra a gépi uizemmad, jobbra a
programozasi uizemmaod. Az éppen aktiv izemmaod a fejléc

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

Funkcibgombok

A képerny6 aljan a tovabbi médokat egy funkcidésor mutatja. Ezek
a funkcidk az alattuk 1évé nyomoégombokkal valaszthatok. A
funkciosorok szamarél kdzvetlenul a funkcidsor folotti keskeny
csik tajékoztat, a valtas a kiils6 fekete nyilbillentylivel végezhet®
jobbra és balra. Az aktiv funkcidsort kiemelt fényl (szines) csik
mutatja.

Funkciogombok a funkciok kivalasztasahoz

Funkciosor atkapcsolas

Képernyb6felosztas kivalasztasa

Képernyd kijelzés atkapcsolasa gépi és program tizemmod
kozott

Funkcibgombok a gépépitdk altal definialt funkcidkhoz
Funkciosor atkapcsol6 a gépépitk altal definialt funkciok
atvaltasahoz

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN

Folyamatos programfutas

Prograbeuitel
v =

38 617 X+@ v+ 2-40
531 G0 X+100 V4100 Z+0:

Na® TS G17 G500 F100+

NSe Gad G4@ G3@ Z+50s

NB® X-30 Y430 M3r

w70 z-204

NER Go1 G41 X+5 v+3@ F25er

0:00:00

30 H ss0 v
+106.0800 Y +@.088 2

+6.0808 A +0.000%B

Pi11. PR HANCD: z's 100

S1
o

+8.250
+0.000

0.000
ns s

Py
" 4
Nz

orAGNOsE
.

]
[

s -
KEZDES E OLDAL. oLDAL BLOCK SZERSZAM- | iy | nponT

i [ I scav | ALkeLnA-
) | [Coi= | 28 reser | ISTA

sacvszn |
Lrsta

kezel6pult

V4

[ 74

V4

épernyd és

1.2K



kezeldpult

-

Y74

-

epernyo es

1.2K

Képernyo felosztasa

A képerny6 felosztasat a felhasznal6 valasztja meg: A TNC vezérl6 a
programot példaul a Programbevitel és szerkesztés izemmaodban a
képernyd bal oldali ablakaban mutatja, ezzel egyidejlleg a jobb oldali
ablakban a programozott grafikat lathatjuk. Alternaiv lehet6ség,
hogy a képernyd jobb oldali ablakdban a program lépéseit
(tagolasat) lathatjuk, vagy kizarélag magat a programot egy nagy
ablakban. Az, hogy a TNC vezérl§ melyik ablakot mutatja, a
kivalasztott izemmaodtol fugg.

Képernyd felosztasanak médositasa:

—~ Nyomja meg a képerny6 atkapcsolé gombot: A
L) funkciosor a va[aszthaté képernyd felosztasokat
mutatja (lasd “Uzemmaddok” oldal 42).

Képernydfelosztas kivalasztasa funkciogombbal.
GRAFIKA
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Kezel6pult

A TNC a TE 530 kezel6pulttal keriil leszallitasra. Az jobboldali
illusztracion a TE 530 kezel6pult és képernygje lathato.

Alfanumerikus billentylzet sz6veg bevitelhez, fajinév
megadasahoz és ISO programozashoz.

Két processzoros verzio: Kiegészité gombok Windows
miuvelethez

Fajlkezel6

Szamolbdgép

MOD funkcio

HELP funkcio
Program zemmod
Gépi uizemmod
Program parbeszéd megnyitasa
Nyilbillentylk és GOTO ugrasutasitas
Szambevitel és tengely kivalasztas

Egérpad: Csak a kétprocesszoros verzio, funkciogombok és
smarT.NC kezeléséhez

smarT.NC navigacidos gombok

Az egyes gombok funkcidinak 6sszefoglalasa a boritolap bels6
oldalan talalhato.

@ Néhany gépgyarté nem a szabvanyos HEIDENHAIN
kezel6panelt alkalmazza. Ebben az esetben informaciot
a gép keézikonyveben talal.

A kiils6 billenty(ik leirasa, pl. az NC START vagy az NC
STOP a szerszamgép gépkonyvében talalhato.

HEIDENHAIN iTNC 530

V74

kezelSpult
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1.3 Uzemmodok

1.3 Uzemmoédok

Kézi lizemmod és elektronikus kézikerék

A Kézi lzemmod a szerszamgeép beallitasara vald. Ebben az
uzemmaodban a tengelyeket kézzel /iranybillentylikkel/ vagy
léptetéssel pozicionaltathatjuk, nullapontot vehetink fel és
elforgathatjuk a megmunkalasi sikot.

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

Funkciégombok a képernydfelosztashoz(lasd az el6z6 leirast)

Ablak Funkciégomb
Poziciok
Balra: pozicibk—dJobbra: allapotkijelzés pozsctex

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

Ebben az izemmaodban egyszerl palyamozgasok programozhatok,
pl. sikmaras vagy el6pozicionalas.
Funkciégombok a képernyéfelosztashoz

Ablak Funkciégomb

Kézi tzemmod Prograbevi tel
/ szerkesztés
g
T —0.387 Position status —
TAVSE
Y +13.994 | S 500 we +30000.000 : ‘
z +100.2580 v +986.008 " 5}
Ha $8.008 | i ses
+*A +0.000 | +30000.000 I ~4
4B +108.800 avo.0000 4
PR [MANCO> 8 _+0.0000
¢ +80.0000 e
lo]easic rotat.  +1.s200 P
ns /s =
S1 ©.000
Fo 4|
T s 2|'s zse0
8% S-IST 10:47
8% SCNm1
TAPINTO PRESET 30 ROT | szERszaM-
M S F MUVELETEK | TABLAZAT L@ LISTA

Pozicionalas kézi

értékbeadassal

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

Program

PROGRAM

POZCI6K
+
INFOK

Balra: programmondatok—dJobbra:
allapotkijelzés

42

Position status
%$MDI 671 *
TAUSG L} D
N10 To G17x x +0.000 (] +0.000
v +0.000 =
NZo Goe G4o GSox 2 o 000
N0 z+100% 2 +0.000 s
*A +0.000
N4D GPO G40 GSO A+e B+ Malx
n A +15.0000 A8
N0 553 Po1 Sx o +o-0000
¢ +80.0000 e e
NBe TS G17 S25eex 7'\
Basic rotat.  +1.5900
N70 G232 SIKMARAS 0389=+2  ;STRAT >
NS9899898 %SMDI G71 * DIAGNOSE
0% S-I8T 10:58 o
@% SINm1
+100.000 Y +0.000 2Z +0.250
Ha +0.000 %A +0.000%B +0.000
S1 ©.000
Pill. PRIMANC®Y 2 [T &5 z|'s 100 Fo ns /s
PROGRAM- | POZiCI6 | SZERSZAM- | KOORD. caLL LeL | SZERSZANM- |\ gipnere
TRANSZF . BEMEREST
INFoK INFoK INFoK S sTATUSA R sTATUSA
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Programbevitel és szerkesztés

Ebben az tzemmaddban allithato el6 a megmunkaloprogram. A
kiléonb6z6 ciklusok és Q-paraméter funkciok segitik a
programozasban, és megadjak a sziikséges informacidkat. Ha
kivanja, a programozas egyes lépései grafikusan is
megjelenithetbek.

Funkciégombok a képernyéfelosztashoz

Ablak Funkciégomb

Kézi
uzemnod

Programbevitel és szerkesztés

Program

PROGRAM

Balra: program blokk, jobbra: program tagolasa

%3803_1 671 *

N10 630 G17 X+@ Y+0 Z-40x

NZe G31 GI0 X+100 Y+100 Z+ox

Nde TS5 G17 S500 F100%

N5@ GO® G40 GI@ Z+50%

NBQ X-30 Y+30 M3x

N7Q Z-20%

N82 G@1 G4l X+5 Y+30 F250%

NSe 626 R2¥

G | =

b

Balra: program, jobbra: programozott grafika

PROGRAM-
+
GRAFIKA

Balra: program, jobbra: 3-D vonalas grafika

PROGRAM
*
3D LINES

Program teszt

A TNC vezérlé a Programteszt izemmaodban a programot vagy
programrészt geometriai 6sszeférhetelenség, hianyos vagy hibas
program bevitel, munkatér megsértése szempontjabol ellenérzi. A
grafikus ellen6rzés - szimulacio - kilonb6z6 nézetekben jelenithetd
meg.

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

HEIDENHAIN iTNC 530

/ DIAGNOSE
N1® I+15 J+30 GOZ X+5.545 Vv+35.485% / e
N110 GOB X+55.505 Y+69.485+ ij//
N120 GO2 X+58.995 V+30.025 R+20x —
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 G@2 X+5 Y+30x
N99999 G27 R2x*
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL START MON RESET
KERESES START DATONKENT o
START
Kozt Programteszt
Uzenmod

%3815 G71 *

N1e D@@ Q1 POl +0x

N2@ Deo 02 PO1 +0x

N3¢ Deo 03 PO1 -40%

N35 D@@ Q6 PO1 +40%

N36 DE® 016 PO1 +10%

N4@ D@o 07 PO1 -90*

NS@ Dee Q17 POl +g0x

NE@ D@o 08 PO1 +0x

N7@ D@® 018 Po1 +g0x

N8@ D2@ 68 POl +0x

NgZ@ Dee 010 POl +50x

N10@ Do® G12 PO1 +ox

N1les

N120 DO® 020 PO1 +500%

40965,00 * T

-

i

b

-P_

1:07:19

m| =i [=]12

BE

STOP.
START

START MON
DATONKENT

DIAGNOSE

-
=

RESET
+
START

43

1.3 Uzemmodok



Folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas

A Folyamatos programfutas tizemmaodban a TNC vezérl6 a
programot a program végeig vagy kézi, illetve programozott
megszakitasig hajtja végre. Egy megszakitas utan a program
futtatasa folytathato.

Mondatonkénti izemmaodban minden mondat egyenként a kiilsé
START billenyt lenyomasaval indul.

1.3 Uzemmodok

Funkciégombok a képernyéfelosztashoz

Ablak Funkciégomb

Folyamatos programfutés

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Program

PROGRAM

Balra: program blokk, jobbra: program tagolasa

PROGRAM-
+
INFOK

Balra: program, jobbra: allapot

%3803_1 671 * o
N10 G30 617 X+0 Y+@ z-40x D
NZO G31 690 X+100 Y+100 Z+0x e
N4@ TS 617 S500 F1e0% s ‘
NS@ Goo G4e GIe Z+50% )
NEBO X-30 Y430 M3x
N7e z-2o% 0 +"L‘
N8O GO1 G4l X+5 Y430 F250x
NSO 626 R2x DIAGNOSE
0x S-IST 10:58 [
ol bl 30 H +60 U 2:00:00
[X] +100.000 Y +0.000 2 +0.250
Ha +0.000 A +0.000 B +0.000
S1 ©0.000
Pill. PRIMANC®) 2| [T 5 zs 100 Fo ns /s
KEZDES VEGE oLDAL oLDAL Efock | FSZERaz Al | I |
scan ALKALMA-
e e || EE LisTA

Balra: program, jobbra: grafika

PROGRAM-
+
GRAFIKA

Grafika

GRAFIKA

Funkciégombok a palettatablazat képernydfelosztasahoz

Ablak Funkciégomb

Palettatablazat

PALETTA

Balra: program, jobbra: palettatablazat

PROGRAM-
+
PALETTA

Balra: palettatablazat, jobbra: allapot pacera

PROGRAM-

Balra: palettatablazat, jobbra: grafika

PALETTA
+
GRAFIKA
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1.4 Allapotkijelzés

“Altalanos” allapotkijelzés

Az allapotkijelzés 1 informaciot ad a szerszamgép aktualis

beallitasairdl. Az alabbi tzemmaodokban ezek automatikusan

”

1.4 Allapotkijelzés

. Folyamatos programfutéas j‘:i:::::;::
megjelennek:
Folyamatos programfutas és mondatonkénti programfutaskor, o v vea poam =T
amig nincs kizarélag grafika kivalasztva és Nz2 631 GG0 X100 V+100 Z+ex —
Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI). A 2 3
s s s - . . s , . . NE® X-30 Y+30 M3x
Kézi izemmodban és Elektronikus kézikerék izemmaodban az 70 220x : F‘
allapotkijelzés nagy ablakban jelenik meg. Noe Go1 541 Xs5 V30 Fzsex
. N9@ G26 R2x DIAGNOSE
Allapotkijelzés informacioi ox s-187 10:58 @
s 7 b 'I o i) 30 H +60 V 0:00:00
Zimbolu - +100.000 Y +0.000 2 +0.250
m Jelentés wa +0.000 %A +0.000 %B +0.000
. L1 s es o4z . S1 0.000
Pill. Az aktualis pozicio tényleges vagy névleges v ol 75 2[5 100 e ERE
ko (o] rd | n été| . KEZDES VEGE OLDAL. OLDAL. BLOCK NULLAPONT
SCAN ALKALMA-
zas TESZT LISTA LISTA

X]Y|Z] Tengelyek; a segédtengelyta TNC kis bettivel 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, elétolas F és
érvényes M funkciok.

Program futtatas start allapotban.

N3

Tengely rogzitve.

Kézikerekes mozgatasra kijeldlt tengely.

A tengelyek az elforgatott megmunkalasi sikban
mozognak.

A tengelyek az alapelforgatas figyelembevételével
mozognak.

3| §|m)| e | +

Az aktiv nullapont szama a preset tablazatbol. Kézi
nullapontfelvétel esetén a TNC megijelenitia MAN
szOveget a jel mogott.
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1.4 Allapotkijelzés

Kiegészit6 allapotkijelzések

Az allapotkijelzések részeletes informacidkat adnak a program
folyamatahoz. Minden izemmaodban meghivhatok, kivéve a
Programbevitel és szerkesztés lizemmodban.

Allapotkijelz6 bekapcsolasa:

—~ Funkciésor meghivasa a képernyd felosztasahoz.

PROGRAM-
+
INFOK

Allapotkijelzés valasztasahoz:

E Valtsa at a funkcidsort az allapotkijelzés funkciok

megjelenéséig.

PROGRAM-
INFOK

informaciok.

Képernybabrazolas kivalasztasa allapotkijelzéssel.

Allapotkijelzés kivalasztasa, pl. altalanos program

Kovetkezbkben leirt kilonbdz6 allapotkijelzések a

funkciégombokkal valaszthatok:

Altalanos program informaciok

Funkciégomb Hozzarendelés Jelentés

PROGRAM-
INF6K

Az aktiv féprogram neve

A meghivott programok

Ervényes megmunkalasi
ciklus

Kor kdzéppont CC (polus)

Megmunkalasi idé

Varakozasi id6 szamlalo

Aktualis id6

PGM status

Active PGM: STAT

PGM
Programs called

PGM
PGM
PGM
PGM
PGM
PGM

cve
DEF

1: STAT1
2

Ela
4q:
5
B

17 MEREVSZ.MENETFURAS

X +22.5000

hd +35. 75008

BB:BB:B‘.I.

Current time: 19:51:01
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Poziciok és koordinatak

Funkciogomb Hozzarendelés

Jelentés

POZiCI6
INF6K

Helyzetkijelzés

Helyzetkijelzés modja, pl.
aktualis pozicio

Megmunkalasi sik elforgatasi
szoge

Alapelforgatas szoge

Szerszamadatok

Funkciégomb Hozzarendelés

Jelentés

Position status

TAVSE
X +0.000 #B
hd +0.000
F +0.000
#3 +@.000
*A +@.000

A +15.0000

B +0.0000

C +850.0000

Hasic rotat.

+1.5900

+0.000

SZERSZAM-
INFOK

T: Szerszam szama és neve

RT: Testvérszerszam
szama €s neve

Szerszamtengely

Szerszamhossz- és sugar

Rahagyas (tulméret,
deltaérték) TOOL CALL
(PGM)-bol és
Szerszamtablazatbol (TAB)

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

Tool status
T:| TS
L +@.00800

z R +5.0000

RZ +@.0000

DL DR
TAB| -0.2500 +0.0500

PGM| +8.2500 +0.1000
CUR.TIME TIME1l

BB:BZ

TOOL CALL |5
RT

DR2

+0.0500
TIMEZ

Aktiv szerszam és a
(kdvetkez6) testvérszerszam
kijelzése

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Allapotkijelzés

Koordinatatranszformaciok

Funkciégomb Hozzarendelés

Jelentés

KOORD .
TRANSZF .
INFOK

Az aktiv nullapont tablazat
neve

Aktiv nullapontszam (#),
megjegyzés az aktiv
nullapontszam aktiv sorabol
(DOC), a 7-es Ciklusbol

Ervényes nullapont eltolas
(Ciklus 7); ATNC legfeljebb 8
tengelyen tud
nullaponteltolast
megjeleniteni

Tukrozott tengelyek
(Ciklus 8)

Coordinate-transformation status

Datum table: TNC:N...“NULLTAB.D
#(1 DocC:

x +25.0000

Y +37.5000

" Mirroring Rotation
& @
CaF

Scaling (CC)» Scal. factor
X +@.0000 @.998580
Y +@.0000 @.998580

z +@.0000 @.998580

Ervényes elforgatas
(Ciklus 10)

Ervényes nagyitasi
tényez6(k) (Ciklus 11/26); A
TNC legfeljebb 6 tengelyen
tud nagyitasi tényez6t
megjeleniteni

Kbzéppontos nagyitas
kdzéppontja

Lasd “Koordinatatranszformacios ciklusok” oldal 421.

Programrész ismétlés/alprogramok

Funkciégomb Hozzarendelés

Jelentés

CALL LBL
STATUSA

Aktiv programrész
ismétlések
mondatszammal, LBL szam,
€s a programozott
ismétlések szama/hatralévo
ismétlések szama

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

48

Status of CALL LBL

Program section repeats
Block no. LBL no. REP

Block no. LBL no.
b4 a9

Subprograms:
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Szerszambemérés

Funkciogomb Hozzarendelés

Jelentés

SZERSZAM-
BEMEREST
INFOK

Bemeérni 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 t(irés
értékét tullépte.

TS
MIN

n@é MAX

DY¥YN

Tool-measurement status

”

1.4 Allapotkijelzés

Ervényes kiegészité M funkciok

Funkciogomb Hozzarendelés

Jelentés

M FUNKCI6
STATUSA

Ervényes fix M funkciok
listaja

A gépgyarto altal
megfeleltetett, érvényes M
funkciok listaja
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1.5 Tartozékok: HEIDENHAIN 3D-
s tapintorendszer és
elektronikus kézikerék

3D-s tapintérendszer

A kilbnb6z6 HEIDENHAIN 3D-s tapintorendszerekkel az alabbiak
vézehetbk el:

Automatikus munkadarab helyzetigazitas

Gyors és pontos nullapontfelvétel

Munkadarab mérés programfuttatas végrehajtasa alatt
Szerszam bemérés és ellendrzés

@ A tapintofunkciok leirasa kulon Felhasznalo6i
kézikdnyvben talalhaté. Ha erre a konyvre sziiksége van,
ugy forduljon a HEIDENHAIN képviselethez. Id.Nr.:

533 189-xx.

TS 220 és TS 640 kapcsolé mérétapintok

Ezek a mér6tapintok kuldnosen jol alkalmazhatdk az automatikus
munkadarab helyzetmeghatarozashoz, nullapontfelvételhez és
munkadarab méréséhez. A TS 220 a kapcsoldjeleket kabelen
keresztul tovabbitja, és egyben gazdasagos megoldas az
alkalomszer( digitalizalashoz is.

A TS 640 mér6tapintoval ellatott rendszereken a kapcsoléjelek
tovabbitasa kabel nélkil, infravords atvitellel torténik.
Hagyomanyosan az automata szerszamcserélével ellatott gépeken
hasznalatos.

Elvi mikddés: a HEIDENHAIN kapcsol6 rendszer(i 3D-s
tapintérendszereiben a tapintdszar kitérését kopasmentes optikai
kapcsolo érzékeli. Ez adja a jelet a mér6tapinto pozicidjanak, mint
aktuadlis pozicionak a tarolasahoz.
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TT 130 szerszam tapintérendszer a szerszamok beméréséhez

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

HR elektronikus kézikerekek

Az elektronikus kézikerék a tengelyek pontos kézi mozgatasat segiti
el6. A kézikerék egy korulforgatasara megtett Ut hossza valaszthato.
A beépitett HR 130 és HR 150 kézikerék mellett a HEIDENHAIN
hordozhaté HR 410 hordozhat6 kézikereket (jobb oldali felsé kép) és
HR 420 hordozhat6 kézikereket (jobbra lent) is kinal. A kézikdnyv

2. fejezetében bdvebb leirast talal a HR 420-as kézikerékrdl (lasd
“HR 420 elektronikus kézikerék” oldal 60).
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2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas
Bekapcsolas

@ A bekapcsolas és referenciapont felvétele gepfuggd
funkciok. Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Avezérl6 és a gép tapfesziltségét kapcsoljuk be. Ezutan az iTNC
vezérl§ az alabbi parbeszédet inditja:

MEMORIATESZT

ARAMKIMARADAS

Ez egy iTNC-lizenet, hogy aramkimaradas volt —
toréljuk az uzenetet.

PLC PROGRAM FORDITASA

A PLC programot az iTNC automatikusan leforditja.

RELEVEZERLO FESZULTSEG HIANYZIK

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

KEzlI UZEMMOD
ATHALADAS A REFERENCIA PONTOKON

@ Referencipont felvétele az elbirt sorrendben:
Minden tengelynél a kiilsé START gombot
megnyomni, vagy

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

% Amennyiben a szerszamgép abszolut jeladoval van
felszerelve, nincs sziikség elmozdulasra a referenciajel
megtalalasahoz. Ebben az esteben, a TNC lizemkész
allapotban van kozvetlenul a tapfesziltség
bekapcsolasa utan.
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A TNC most Gizemkeészen 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 izemmaodot.

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” oldal 81). AziTNC elkezdi az
interpolaciét az adott tengelyen.

Ugyeljen arra, hogy a meniibe beirt szogérték az
@ elforgathat6 tengely valosagos szogértéekével
megegyezzen.

Ha elérhetd, a tengelyeke az aktudlis szerszamtengely irdnyaban is
athaladhat (lasd “Az aktudlis szerszamtengely iranyanak beallitasa
az aktiv megmunkalas iranyaba (FCL 2 funkcid)” oldal 82).

Ha ezt a funkciot alkalmazza, akkor, nem abszolut

@ jeladok esetén, a forgotengely pozicidit mentenie kell,
amiket a TNC egy felugr6 ablakban jelenit meg. A
kijelzett pozicio, a forgotengely utolsé érvényben levo
pozicidja kikapcsolas elbtt.

Ha a kett6 koziil valamelyik funkcié mar korabban aktiv volt, az NC
START gomb nem funkcional. A TNC egy megfeleld hibalizenetet
kald ki.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas

Kikapcsolas

iTNC 530 Windows 2000-rel: Lasd ,,AziTNC 530
@5 kikapcsolasa”, oldal 608.

Kikapcsolasnal az adatvesztés elkerilése érdekében a
vezérlérendszert le kell zarnia:
Valassza ki a Kézi izemmodot.

A kikapcsolas kivalasztasa, jovahagyasa az IGEN
funkciégombbal.

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

@ Az iTNC szandékos kikapcsolasa, vagy
hal6zatkimaradas adatvesztést okozhat.
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2.2 Tengelyek mozgatasa
Megjegyzés

@ A tengelyirany-gombokkal végzett mozgatas gépfliggd
funkcid. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv szolgaltat.

Mozgatas a tengelyirany-gombok
segitségével:

@ Valassza ki a Kézi izemmodot.

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

@ @ Atengelyfolyamatos mozgatasahoztartsalenyomva
atengelyirany-gombot, majd nyomjale agép START
gombijat is.

@ Atengely megallitasahoz nyomja meg a gép STOP
gombijat.

Mindkét esetben egyszerre tdbb tengelyt is mozgathat. A tengelyek
el6tolasértéke az F funkciogombbal médosithato (lasd “S féorso
fordulatszam, F el6tolas és kiegészité M funkciok” oldal 66).

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Tengelyek mozgatasa

Lépésenkénti pozicionalas

Lépésenkeénti pozicionalasnal a vezérld a tengelyeket a beallitott
léptetési tavolsaggal mozgatja el.

LEPTETEST
ERTEK
BE

Valassza a Kézi vagy az Elektronikus kézikerék
Uzemmaodot.

Atvaltas funkciosorra.

A lépésenkeénti pozicionalas kivalasztasahoz
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 poziciénalhat.

@ A megengedhet6 legnagyobb érték 10 mm.
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Tengelymozgatas HR 410 elektronikus
kézikerékkel

Ahordozhato HR 410 kézikerék két engedélyezé gombbal val ellatva.

Az engedélyez6 gombok a kézikerék alatt talalhatok.

A tengelyekkel csak akkor mozoghat, ha legalabb egy engedélyz6
gombot lenyomva tart (gépfigg6 funkcio).

A HR 410 kézikerék az alabbi kezel6elemekkel rendelkezik:

VESZ STOP gomb

Kézikerék

Engedélyezé gombok

Tengelycim gombok

Tényleges érték atvételi gomb

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

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

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

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

Folyamata:

Valassza ki az Elektronikus kézikerék tizemmaodot.

Tartsa benyomva az engedélyezé gombokat.

Tengely kivalasztasa.

El6tolas kivalasztasa.

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv, vagy

Mozgassa a kivalasztott tengelyt negativ iranyba.

ﬂﬂ@@l@

HEIDENHAIN iTNC 530

2.2 Tengelyek mozgatasa




2.2 Tengelyek mozgatasa

HR 420 elektronikus kézikerék

Eltér6en a HR410-161, a HR 420 hordozhato6 kézikerék kijelz6vel van
felszerelve. Tovabba a kézikerék funkciogombjaival kdzveltlentil
elérhet egyéb fontos funkciokat, példaul nullapontfelvétel vagy M
funkciok bevitele és végrehajtasa.

Amint megnyomja a kézikerék aktivald gombijat, bekapcsolja a
kézikereket és kikapcsolja a vezérl6panelen [évl kezelbelemeket. Az
iTNC kijelz6jén egy el6ugro ablak figyelmeztet erre az allapotra.

A HR 420 kézikerék az alabbi kezel6elemekkel rendelkezik:

VESZ STOP gomb

Kézikerék képernydje az allapotkijelzéshez és a
funkciévalasztashoz.

Funkciogombok

Tengelycim gombok

Kézikerék aktivalé gomb

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

F6orso6 bekapcsolasa (géptdl figgd M funkcio)

F6orso kikapcsolasa (gépt6l figgé M funkcid)

NC mondatot Iétrehoz6 gomb

NC start

NC stop

Engedélyez6 gomb

Kézikerék

Fordulatszam override

El6tolas override

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

@ A gépgyarto egyéb funkciokat is elérhetéve tehet a
HR 420-on. Vegye figyelembe a Gépkonyv el6irasait.
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Képernyé

A kézikerék kijelz6jének négy sora van (Isd. abran). Az iTNC vezérl§
az alabbi informacidkat mutatja:

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

*: vezérlés végrehaijtasi allapotban

$1800: aktualis f6orso fordulatszam

FO: a kivalasztott tengelyre érvényes el6tolas

E: hiba kijelzése

3D: elforgatott megmunkalasi sik funkcié aktiv

2D: alapelforgatas funkcié aktiv

RES 5.0: kézikerék aktudlis felbontasa. A kivalasztott
tengelyen a kézikerék egy kortlfodulasara es6 elmozdulas
mm/korilfordulasban (°/korilfordulas forgotengelynél).
LEPTETES BE vagy KI: |épésenkénti pozicionalas bekapcsolva
vagy kikapcsolva. Ha a funkci6 aktiv, az iTNC kijelzi az aktualis
léptetési értéket.

Funkciosor: valasztas a killonb6zé 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-billentytikkel kbzvetlenul aktivalhatok.
Amennyiben az On gépe rendelkezik tovabbi tengelyekkel, kdvesse
az alabbiakat.

Nyomja meg a kézikerék F1 funkcidgombijat (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 (<-) funkcibgombijaval, és fogadja el az F3 (OK)
funkciogombbal.

A kézikerék érzékenységének beallitasa

A kézikerék érzékenysége azt a tavolsagot hatarozza meg, amit a
tengelynek mozdulnia kell a kerék egy fordulata alatt. Az
érzékenyseégi szintek mar meg vannak hatarozva, ezek a kézikerék
nyilbillentyivel valaszthatok ki (csak ha a Iépésenkénti 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]

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Tengelyek mozgatasa

Tengelyek mozgatasa

®

Kézikerék aktivalasa: nyomja meg a kézikerék
gombot a HR 420-on. Most aziTNC csak a HR 420-
on keresztil mikodtethetd. Egy felugré ablak jelenik
meg az iTNC képernydbjén.

Ha szlikséges, valassza ki a kivant izemmodot az OPM
funkciégombbal (lasd “Uzemmadd valtasa” oldal 64).

®

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

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

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv, vagy

Mozgassa a kivalasztott tengelyt negativ iranyba.

Kézikerék kikapcsolasa: nyomja meg a kézikerék
gombotaHR 420-on. Ezt kdvetéen aziTNC a vezérld
billentylizetén keresztil miikodtethetd.

Override beallitasok

A gép kezel6pultjan 1évé override aktiv marad, miutan kézikerékre
valtott. Ha hasznalni akarja a kézikerék override-jait, kdvesse a

kovetkezo6ket:

Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombokat a HR 420-on. ATNC
egy funkciogomb meniit jelenit meg, hogy kivalaszthassa az
override-okat a kézikerék kijelzgjén.

Nyomja meg a HW funkcidgombot a kézikerék override-jainak

aktivalasahoz.

Ha aktivalta az override-okat, akkor azokat a kezel6pulton ujra-
aktivalni kell, miel6tt visszavalt a kézikerékrél. Kovesse az alabbiakat:

Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombokat a HR 420-on. ATNC
egy funkcibgomb menit jelenit meg, hogy kivalaszthassa az
override-okat a kézikerék kijelzéjén.

Nyomja meg a KDB funkcidgombot az override-ok aktivalasahoz,
a kezel6pulton.
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Lépésenkénti pozicionalas

Lépésenkénti pozicionalasnal az iTNC vezérl6 a tengelyeket a

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

Valassza ki a kivant |éptetési értéket az F1 vagy F2 billentyl
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlalo utolso helyi értéke 0-ra valt, akkor az iTNC a szamlalo
léptetését egy helyi értékkel eltolja. A Ctrl gomb megnyomasaval a
léptetési szamlalot 1-re allithatja. A legkisebb megadhato 1éptetési
érték 0,0001 mm. A legnagyobb megadhat6 érték 10 mm.

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

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

Valassza ki a kivant M funkci6t az F1 vagy F2 billenty(i
megnyomasaval.

M funkcié végrehajtasa NC START-ra.

S foorso fordulatszam megadasa
Nyomja meg a kézikerék F3 funkcidgombijat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F2 funkcidgombijat (F).

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

Ervényesitse az (j 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
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlalo utolso helyi értéke 0-ra valt, akkor az iTNC a szamlalo
léptetését egy helyi értékkel eltolja. A Ctrl gomb megnyomasaval a
léptetési szamlalot 1000-re allithatja.

Er6sitse meg a kivalasztott F el6tolas értéket az F3
funkciégombbal (OK).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nullapontfelvétel
Nyomja meg a kézikerék F3 funkciogombjat (MSF).
Nyomja meg a kézikerék F4 funkciogombjat (PRS).

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

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

Uzemmod valtasa
A kézikerék F4 funkciogombjaval (OPM) az izemmodok kozt lehet
valtani, amennyiben a vezérl§ engedélyezi ezt.
Nyomja meg a kézikerék F4 funkciogombjat (OPM).
Valassza ki a kivant izemmaodot a kézikerék funkcidgombijaval.
MAN: Kézi lzemmod
MDI: Pozicionalas kézi értékbeadassal
SGL: Mondatonkénti programfutas
RUN: Folyamatos programfutas

2.2 Tengelyek mozgatasa

Egy teljes L mondat létrehozasa

I% Definialja a MOD funkcioval, mely tengelyek adatait
kivanja beemelni az NC mondatba (lasd “Tengelyek
kivalasztasa az L blokkok generalasahoz” oldal 570).

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

Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodot.

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

Hozza mikodésbe a kézikereket.

Nyomja meg a kézikerék NC mondat Iétrehozasa gombjat: aziTNC
beszur egy teljes L mondatot, ami tartalmazza a MOD funkciéban
bedllitott tengelypozicidkat.
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Beavatkozasi leheté6ségek programfutas tizemmaodban
A kbvetkez6 funkcidk hasznalhatoak a Programfutas izemmodban:

NC START (kézikerék NC START gombja)
NC STOP (kézikerék NC STOP gombja)

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

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

Visszaallas a konturra, programmegszakitas alatti kézi
tengelymozgatas utan (kézikerék funkciogomb MOP majd
REPO). A kézikerék funkciégombijai hasonlé médon miikddnek,
mint a vézérl6 kijelzéjének funkciogombijai (lasd “Visszaallas a
konturra” oldal 538)

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

Funkcio

Kézi uizemmodban és Elektronikus kézikerék izemmaodban az S
f6éorso fordulatszam, az F el6tolas és az M mellékfunkciok
funkcidgombokkal adhatok meg. A mellékfunkciokrol bévebbet itt
talal: 7. fejezet "Programozas: Mellékfunkciok".

@ Az On vezérlsjén elérhetd M melllékfunkcidkat és azok
hatasait a szerszamgép épitdje hatarozta meg.

Ertékek bevitele

S fordulatszam, M mellékfunkcidk

E A féorso 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 féorsoforgas egy M mellékfunkcio
hatasara indul el. Az M mellékfunkciét hasonlé mddon adhatja meg.

F elétolas

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 elétolas az MP1020
paraméter értéke.

Aramkimaradas utan az el6z6 F elétolas értéke marad érvényben.
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Fordulatszam és el6tolas madositasa

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.
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

2.4 Nullapontfelvétel (3D-s
tapinto nélkiil)

Megjegyzés

@ Nullapontfelvétel 3D-s tapintéval: Lasd a Felhasznaloi
kézikdnyv Tapintociklusok fejezetét.

Nullapontfelvételnél az iTNC kijelz6jén egy ismert
munkadarabpozicié koordinatait rogziti.

El6készités
Fogja fel a munkadarbot és 6razza ki.

Helyezze be a féorsdba az ismert sugaru bazisszerszamot.
Ellendrizze, hogy az iTNC a ténylegés értéket mutatja a kijelz6n.

68

2 Kézi izemmad és beallitas @



Nullapontfelvétel iranybillentyiikkel

@ Sériilékeny munkadarab?

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

@ Kézi iizemmaod kivalasztasa.

@ @ @ Mozgassa lassan a szerszamot mindaddig, mig
megeérinti (karcolja) a munkadarab fellletét.

Tengely kivalasztasa (valamennyi tengely
@ valaszthaté az ASCII billentytizetrél is).

Z NULLAPONT MEGHAT.=

m o Bazisszerszam a féors6 tengelyén: a munkadarab
d értékének megadasa. A megmunkalasi sikban a
szerszamsugar figyelembevételével kell megadni az
értéket.

A tovabbi tengelyek nullapontfelvételét ugyanezen moédon teheti
meg.

Ha a fogasvételi tengelyen egy elére bemért szerszamot hasznal,
akkor a fogasvételi tengely kijelz6jét a szerszam L hosszara kell
beallitani, vagy a Z=L+d 6sszegére.
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Nullapont kezelés a preset tablazattal

Forgéasi szcg 7

= A preset tablazatot feltétleniil hasznalnia kell, ha: blEha scanhe s ape

Prograbevitel
/ szerkesztés

A gép forg6 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.

+ +@ +0
Left +1.118 +101.5092  +230.349
Middle -3.58 +116.7992  +355.349
Right +101.5092  +230.349

+1.1189 +101.5092  +230.349

+0

@ 0 5w N e oo

Table center +0 +125.555  +448.259

-500

-28.8285

-156.8295

-284.8295

-28.8285

+148.343

[

oL
s
—

DIAGNOSE

=t |

Ha tébb azonos munkadarabot kivan megmunkalni, 8% S-IST 18:51

amelyek killonb6z6 ferde helyzetekben vannak 25 iU
felf -25.415 Y -22.506 2

eltogva. *a +0.000 *A +0.000 #B
A preset tablazat tetsz6leges szamu sort (nullapontot) s1
tartalmazhat. Annak érdekében, hogy az adatméretet és LT P HRad] e

+1060
+108

.250
.800

0.000

M

5 /8

Lk

a feldolgozasi sebességet optimalizalja, csak annyi sort T R - -+

PRESET
MENTESE

NEW THE CURRENT
' h . . , . PRESET PRESET FIELD

hasznaljon, amennyire sziikség is van a nullapontok

kezeléséhez.

Biztonsagi okokbdl Uj sorokat csak a preset tablazat
végehez tud hozzaflizni.

Nullapontok mentése a preset tablazatba

A preset tablazat neve PRESET.PR, és a TNC:\ konyvtarban van. A
PRESET.PR csak a Kézi és az Elektroniku kézikerék
Uzemmaodokban szerkeszthetd. 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
szerkeszthetbek.

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:\
konyvtarba a mashova mentett tablazatot.
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Tobb lehetésége van arra, hogy a nullapontokat és/vagy
alapelforgatasokat a preset tablazatba mentse:

A tapint6 ciklusokon keresztul a Kézi vagy az Elektronikus
kézikerék izemmaodokban (Isd. Felhasznal6i kézikonyv, Tapinto
ciklusok, 2. fejezet)

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

Kézi megadas (Isd. az alabbi leirast)

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

Az iTNC a preset beallitasakor megvizsgalja, hogy a
billen6 tengelyek helyzete megegyezik-e a 3D ROT
mentk megfelel6 értékeivel (az MP beallitastol
fliggden). Tehat:

Inaktiv "'megmunkalasi sik elforditasa” funkcio 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 meniibe beirt szogértékekkel.

A gép gyartdja a preset tablazat tetszéleges sorait
zarolnitudja abbdl a célbdl, hogy abban fix nullapontokat
helyezzen el (pl. egy korasztal k6zéppontja). Az ilyen
sorok a preset tablazatban mas szinnel vannak jel6lve
(alapesetben: voros).

A 0-s sor a preset tablazatban irasvédett. A 0. sorban, a
TNC mindig elmenti azt a nullapontot, amit a legtdbbszor
vesz fel a tengelygombokon, vagy a funkciégombokon
keresztiil. Ha a kézi nullapontfelvétel aktiv, a TNC az
allapotkijelz6ben a PR MAN(0) szbveget jeleniti meg.

Ha automatikusan allitja be a TNC kijelz6t a
tapintéciklusokkal a preset-hez, akkor a TNC nem menti
el ezeket az értékeket a 0. sorban.

HEIDENHAIN iTNC 530

6 nélkiil)

-

2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint



a1kiil)

-

o ne

2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Nullapontok mentése a preset tablazatba

Nullapontok felvételéhez a preset tablazatba, kbvesse az alabbiakat:

@
®O

PRESET
TABLAZAT

CHANGE
PRESET

CORRECT

THE
PRESET

72

Kézi iizemmod kivalasztasa.

Lassan mozgassa a szerszamot, amig nem érinti a
munkadarab fellletét, vagy pozicionaljon
megfeleléen a mérdoraval.

Preset tablazat megjelenitése: A TNC megnyitja a
preset tablazatot és a kurzort az aktiv tablazatsorba
allitja.

Valassa ki a funkciokat a presetek beviteléhez: a
TNC a funkcidsorban megjeleniti a rendelkezésre
all6 beviteli lehetbségeket. Az alabbi tablazatban
lathat egy leirast a lehetséges bevitelekrdl.

Valassza ki a cserélend§ sort a preset tablazatban (a
sor szama megegyezik a preset szamaval)

Ha sziikséges, valasszon cserélendd oszlopot
(tengelyt) a preset tablazatban.

Hasznalja a funkcidgombokat az egyik lehetséges
bevitelek kivalasztasahoz (lasd a kovetkezd
tablazatban).
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Funkcio

A szerszam (mér6ora) kdzvetlenil atvett
pillanatnyi pozicidja az uj nullapont: Ez a funkci6
csak az éppen kijeldlt tengely nullapontjat
menti el.

értéket hozzarendelhet (méréora): Ez a funkcio
csak az éppen kijeldlt tengely nullapontjat
menti el. Adja meg a kivant értéket a felugré
ablakban.

ENTER
NEW
PRESET

A tablazatban lév6 nullapontok ndvekményes
eltolasa: Ez a funkcio csak az éppen kijelolt
tengely nullapontjat menti el. A felugré
ablakban helyes el6jellel adja meg a kivant
értéket.

CORRECT
THE
PRESET

Kinematikai szamitasok nélkiil, kbzvetleniil adja
meg az Uj nullapontot (tengely-specifikus).
Csak akkor alkalmazza ezt a funkciot, ha a gép
rendelkezik kérasztallal, és 0 értékmegadassal
anullapontot a korasztal k6zén kivanja felvenni.
Ez a funkcio6 csak az éppen kijel6lt tengely
nullapontjat menti el. Adja meg a kivant értéket
a felugro6 ablakban.

ENTER
VALUE
DIRECTLY

iria be a tablazat egy valaszthato soraba a
pillanatnyilag aktiv nullapontot: Ez a funkci¢ az
Osszes tengely nullapontjat elmenti, és
automatikusan aktivalja a tablazatban a helyes
sort.

PRESET
MENTESE
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Magyarazat a preset tablazatban tarolt értékekhez

Egyszerl haromtengelyes szerszamgép
A TNC a preset tablazatba menti a munkadarab nullapontja és a
referenciapont k6zo6tti tavolsagot (helyes elbjellel).

Elforgathato fejjel rendelkez6 gépek
A TNC a preset tablazatba menti a munkadarab nullapontja és a
referenciapont k6z6tti tavolsagot (helyes elGjellel).

Szerszamgép korasztallal
A TNC a preset tablazatba menti a munkadarab nullapontja és a
korasztal k6zéppontja kdzotti tavolsagot (helyes elgjellel).

Szerszam korasztallal és elforgathat6 fejjel
A TNC a preset tablazatba menti a munkadarab nullapontja és a
kodrasztal kozéppontja kozatti tavolsagot.

valtozas a kinematikai leiras cseréjével valésul meg),
akkor minden munkadarab-bazisu presetet tjra meg kell
hatarozni.

@ Ha egy indexalhato felfogd késziiléket elmozdit (és a
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Preset tablazat szerkesztése

A tablazat szerkesztési funkcioi

=}
Q
o

3
T

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z6 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras az kdvetkez6 tablazatoldalra

oLDAL.

Valassza ki a preset bevitelhez sziikséges
funkciokat

CHANGE
PRESET

A preset tablazat kivalasztott soraban 1évd
nullapont érvényesitése

PRESET-
AKTIVALAS

“
(2]

Megadott szamu sort a tablazat végéhez
hozzafliz (2. funkcidsor)

N SORT A
VEGERE
BEILLESZT

Kijeldlt mezd masolasa (2. funkciésor)

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL.

Kijeldlt mez6 beszurasa (2. funkciosor)

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Kivalasztott sor nullazasa: aziTNC —-t ir be

minden sorba. (2. funkcidsor)

Egy sort a tablazat végéhez hozzaf(iz
(2. funkcidsor)

SOR BEIL-
LESZTESE

Egy sort a tablazat végérél torol (2. funkcidsor)

SOR
TORLESE
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2.4 Nullapontfelvétel (3D-s tapint

Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa Kézi iizemmodban

Egy preset tablazatbeli nullapont érvényesitésekor az
@5 iTNC minden olyan koordinata-transzformaciot
visszaallit, melyeket az alabbi ciklusok hoztak Iétre.
Ciklus 7, Nullaponteltolas
Ciklus 8, Tukrozés
Ciklus 10, Elforgatas
Ciklus 11, Nagyitas
Ciklus 26, Nyuijtas

A Ciklus 19, D6ntott megmunkalasi sikkal Iétrehozott
koordinata-transzformacio ezzel szemben érvényben

marad.

@ Kézi izemmad kivalasztasa.

Preset tablazat megjelenitése.

Valassza ki az aktivalando nullapont szamat, vagy

n A GOTO billentytvel az ’aktivélni kivant nullapont

O szamanak megadasa. Ervényesitése az ENT

gombbal.

A kivalasztott nullapont aktivalasa.

A nullapont érvényesitésének megerésitése. Az
iTNC beallitja a kijelzést és —ha definialva van— az

alapelforgatast.

@ Kilépés a preset tablazatbol.

Preset tablazatbeli nullapont aktivalasa egy NC programban

A preset tablazat egy nullapontjanak aktivalasa programfutas soran
a Ciklus 247 segitségével torténik. A Ciklus 247-ben csak az
aktivalando nullapont szamat kell megadni (lasd “NULLAPONT
FELVETELE (Ciklus G247)” oldal 427).
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2.5 DoOntott megmunkalasi sik
(Szoftver opcio 1)

Alkalmazas, funkcié

% A dontott megmunkalasi sik funkciéo mikodési feltételeit a
szerszamgep gyartojanak kell biztositania. Az egyes
elforgathato6 fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgeép gyartoja hatarozza meg, hogy a megadott
szogek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy a donott
sik szogeként értelmezhetbek. Vegye figyelembe a
Gépkonyv eldirasait.

Elforgathat6 fejjel vagy donthetd 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 koril 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 maodja lehet:

3-D ROT funkciogomb Kézi izemmaodban vagy Elektronikus

kézikerék lzemmaodban, lasd “Kézi elforgatas aktivalasa” oldal 81.

Programozott elforgatas, Ciklus 19 MEGMUNKALASI SiK-kal
programbol (lasd “MEGMUNKALASI SiK (Ciklus G80, szoftver
opci6 1)” oldal 432).

Programozott elforgatas PLANE funkcioval programbal (lasd “A
PLANE funkci6: D6nt6tt megmunkalasi sik (Szoftver opcio 1)”
oldal 446).

Az iTNC dont6tt megmunkalasi sik funkcioja egy koordinata
transzformacio, amelyben a megmunkalas sikja mindig merdéleges a
szerszam tengelyére.
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2.5 Dontott megmunkal

Az iTNC a megmunkalasi sik dontése szempontjabol két géptipust
kalénboztet 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°-kal elforditjuk, a
koordinatarendszer nem fordul el vele egyitt. Ha Kézi
uzemmaodban a Z tengely + iranygombjat megnyomja, a Z
tengely valéban a + iranyba fog elmozdulni.

Az iTNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz
egyedil a mindenkori donthet6 asztal mechanikus eltolodasait
(az un. transzlacios részt) veszi szamitasba.

Elforgathato fejjel rendelkezd 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 izemmoddban a Z tengely
+ iranygombjat megnyomja, a szerszam a gépi
koordinatarendszerben meghatarozott X + iranyba mozdul el.
Az iTNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz
figyelembe veszi az elfordul¢ fej miatti mechanikus
eltolédasokat (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 megfelel6
tengelyeket. Figyelni kell r4, hogy a megmunkalasi sik elforditasa
funkcid a Kézi izemmaodban is aktiv legyen, és a tengely tényleges
szo6gét a megfeleld mez6ben meg kell adni.
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Nullapontfelvétel elforgatott
koordinatarenszerben

Miutan az elforgatott tengelyt beallitotta, a nullapontfelvétel
ugyanugy torténik, mint az el nem forgatott rendszer esetében. A
TNC viselkedése nullapont felvétele alatt attél figg, hogy a
kinematikai tablazatban a 7500-as gépi paraméter hogy lett
beallitva:

MP7500, bit 5=0

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

MP7500, bit 5=1

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

Mindig vegyen fel referenciapontot mindharom
@ referenciatengelyen.

Abban az esetben, ha a gép nem tengelyvezérelt, a
forgotengely 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 kdrasztal segitségével sikba hozza, az
asztal pozici6 értékét ki kell nullazni, ezutan lehet a nullapontokat
felvenniaz X, Y és Z tengelyeken. Ellenkez6 esetben aziTNC
hibailizenetet kiild. Ehhez a 403 Ciklus ad egy beviteli paramétert
(lasd a Kezelésileiras, Tapintociklusok, Alapelforgatas kompenzacio
forgotengelyen).

Nullapontfelvétel fejvalté rendszerii gépen

Ha az On gépe fejvaltd rendszerrel van felszerelve, hasznalhatja a
preset tablazatot a nullapontok kezeléséhez. A nullapontok a preset
tablazatban keriilnek mentésre, figyelembe véve a gép kinematikajat
(a fejvalté geometriaja). Ha fejet valt, az iTNC atszamitja a
nullapontot az uj fej dimenzidinak megfeleléen, igy az aktiv nullapont
megmarad.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Dontott megmunkal

Helyzetkijelzés elforgatott rendszerben

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

A megmunkalasi sik forgatasanak korlatozasa

Az alapelforgatast beallitd tapintofunkcié nem alkalmazhato, ha
aktivalta a megmunkalasi sik funkciot Kézi izemmaodban.

PLC pozicionalas (gépgyart6 altal megadott) nem megengedett.
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Kézi elforgatas aktivalasa

A kézi elforgatas kivalasztasahoz nyomja meg a 3-D

L ROT funkciégombot.

A nyilbillentyldkkel mozgassa az inverz mez6t a Kézi
Uzemméd-ra.

A kézi dontés aktivalasahoz nyomja meg az AKTIV
K2 funkciégombot.

Anyilbillentylikkel mozgassa az inverz mez6t a kivant
forgastengelyre.

a

Adja meg az elforgatas szogét.

E Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END-et.

Az elforgatas megsziintetéséhez dllitsa a kivant izemmaodot az
"Dontott megmunkalasi sik™ menuben inaktivra.

Ha megmunkalasi sik elforgatasa funkcio aktiv, és az iTNC a
tengelyeket az elforgatas szerint mozgatja, akkor az
allapotkijelzésben a kévetkezd jel lathato: [@].

Abban az esetben, ha a "Megmunkalasi sik elforgatasa” funkciot a
programfutas lzemmaodra aktivizalja, akkor a meniben megadott
forgatasi sz0g az alkatrészprogram elsé mondatatol az utolsoig
érvényes. Ha Ciklus 19 MEGMUNKALASI SiK-ot hasznal, vagy
PLANE funkciot a megmunkald programban, a benne
meghatarozott sz6értékek lesznek érvényben. Ameniben megadott
szOgértéket a ciklusban programozott érték feliilirja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Dontott megmunkal

Az aktualis szerszamtengely iranyanak
beallitasa az aktiv megmunkalas iranyaba
(FCL 2 funkcio)

@ Ezt a funkciot a gép gyartéjanak kell engedélyeznie.
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A Kézi és az Elektronikus kézikerék lzemmodokban a kiilsd
iranygombok segitségével mozgathatja a szerszamot, vagy a
kézikerékkel abba az iranyba, amelybe a szerszamtengely éppen
mutat. Akkor hasznalja ezt a funkciot, ha

vissza akarja akarja huzni a szerszamot a szerszamtengely
iranyaban, egy 5-tengelyes megmunkald program
programmegszakitasa alatt.

A megmunkalast dontott szerszammal végzi - kézikerékkel, vagy
kils6 iranygombokkal a Kézi izemmaodban.

3 ot A kézi elforgatas kivalasztasahoz nyomja meg a 3-D
L ROT funkciogombot.
A nyilbillentylikkel mozgassa az inverz mez6t a Kézi
Uzemmoéd-ra.

Nyomjon SZERSZAMTENGELY funkciégombot a
L szerszamtengely aktudlis iranyanak a memgunkalas

iranyaba torténd aktivalasahoz.

@ Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END-et.

Az elforgatas megsziintetéséhez dllitsa a Kézi iizemmaédot a
"Dontott megmunkalasi sik” mentben inaktivra.

A [&| szimbodlum jelenik meg az allapotjelzében, ha a
Szerszamtengely iranya mozgas funkcio aktiv.

Az aktiv megmunkalasi sik fétengelye (X, Z
@5 szerszamtengellyel) mindig a gép allando 16 sikja (Z/X, Z
szerszamtengellyel).

Ez a funkcio csak akkor érhet6 el, ha megszakitja egy
program futasat, és kézzel kivanja mozgatni a
tengelyeket.
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2.6 Dinamikus litk6zésfigyelés
(Szoftver opcio)

Funkcio

A Dinamikus Utk6zés Figyelés DUF funkciét a
gépgyartonak kell illesztenie a TNC-hez és a géphez.
Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépgyarto barmilyen objektumot figyeltethet a TNC-vel, minden
megmunkal6é muvelet alatt. Ha két Utkdzésfigyelt objektum egy
meghatarozott tavolsagon beliil kdzelit egymashoz, a TNC egy
hibalizenetet fog kiadni.

A TNC az aktualis szerszamot szintén figyeli, a szerszamtablazatban
megadott hossz, és sugar alapjan, nehogy Utkdzzon (beleértve a
szerszam palastfellletét is).

Ne feledje, hogy néhany szerszam esetén (pl.
@ homlokmaro), az Gitk6zést okoz6 atmérd mérete nagyobb
lehet, mint a szerszamkorrekcioban megadott adat.

A dinamikus Utk6zésfigyelés minden gépi izemmaodban aktiv, amit
az uzemmaodkijelz6ben [évl szimbolum is jeldl.

Utkozésfigyelés kézi iizemmoédokban

A Kézi és az Elektronikus kézikerék izemmodokban, a TNC
megallitja a mozgast, ha két Utkdzésfigyelt objektum egy
meghatarozott tavolsagon belil kdzeliti meg egymast. Ezenkivil a
TNC lényegesen csokkenti az el6tolast, amikor a tavolsag a - hibat
kapcsolo - hatarértékig kevesebb, mint 5mm.

Harom zéna hatarozza meg a TNC helyes viselkedését:
El6figyelmeztetés: Két Uitk6zésfigyelt objektum 14 mm-nél
kdzelebb van egymashoz

Figyelmeztetés: Két litkdzésfigyelt objektum 8 mm-nél kézelebb
van egymashoz

Hiba: Két (itkdzésfigyelt objektum 2 mm-nél kdzelebb van
egymashoz

HEIDENHAIN iTNC 530
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El6figyelmeztetd zé6na
Két Uitkozésfigyelt objektum 12 - 14 mm-en beliil van egymastol A
hibalizenet (a gépgyart6 hatarozza meg a pontos széveget) mindig
ezzel a szbveg sorral jelenik meg: 1--[

Hibalizenet nyugtazasahoz nyomjon CE gombot.

Kézzel mozgassa ki a tengelyeket a veszélyzonabol. Kbvesse
figyelemmel a mozgas a iranyat.

Ha végrehajthato, haritsa el a hibalizenetet okozo hibat.

Figyelmeztet6 zéna
Két Utkozésfigyelt objektum 6 - 8 mm-en belil van egymashoz A
hibatizenet (a gépgyarté hatarozza meg a pontos széveget) mindig
ezzel a szbveg sorral jelenik meg: 1-[

Hibalizenet nyugtazasahoz nyomjon CE gombot.

Kézzel mozgassa ki a tengelyeket a veszélyzonabol. Kbvesse
figyelemmel a mozgas a iranyat.

Ha végrehajthato, haritsa el a hibalizenetet okoz6 hibat.

Hiba zéna
Két Gitkdzésfigyelt objektum 2 mm-re van egymastol A hibaiizenet (a
gépgyarté hatarozza meg a pontos széveget) mindig ezzel a széveg
sorral jelenik meg: ][. Ebben az allapotban a tengelyek mozgatasa
csak az Utkdzésfigyelés kikapcsolasaval lehetséges:
Az tkozésfigyelés kikapcsolasahoz, nyomja meg az
Utkdzésfigyelés funkciogombot (hatsé funkcibgomb sor).
A nyilbillenty(ikkel valassza ki Kézi Uzemméd-ot.
Az Utkozésfigyelés kikapcsolasahoz nyomja meg az ENT gombot,
és az ltkdzésfigyelés szimnbdéluma az izemmad kijelzében elkezd
villogni.
Hibalizenet nyugtazasahoz nyomjon CE gombot.
Kézzel mozgassa ki a tengelyeket a veszélyzonabol. Kbvesse
figyelemmel a mozgas a iranyat.
Ha végrehajthato, haritsa el a hibalizenetet okozo hibat.
Az Utkozésfigyelés bekapcsolasahoz nyomja meg az ENT gombot,
és az utkdzésfigyelés szimnboluma az izemmaod kijelz6ben
folymatosan lathato.

84

2 Kézi izemmad és beallitas @



Utkozésfigyelés automata iizemmoédban

@ A kézikerék M 118 szuperpozicionalo funkcidja
Utkozésfigyelés mellett nem lehetséges.

ATNC a mozgasokat mondatonként figyeli, azaz, annal a mondatnal,
amelyik Utkdzést okozna, figyelmeztetést kiild, és megszakitja a
programot. Az el6tolas csokkenése, mint a Kézi izemmaodban, nem
fordul el6.
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3.1 Egyszerii miiveletek
programozasa és
végrehajtasa

Egyszerd miveletekhez vagy a szerszamok el6pozicionalasara
alkalmas a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmod. Beadhatunk
egy rovid programot HEIDENHAIN-parbeszéd vagy ISO
formatumban , majd kdzvetleniil végrehajthatjuk. A TNC ciklusai
szintén meghivhatdak. A program a vezérlé $MDI néven tarolja.
Pozicionalas MDI izemmod esetén, az allapotkijelzések is
megjelenithet6ek.

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

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

@ A programfuttatas elinditasahoz nyomj meg a kiils6
START gombot.

I% Megkotés

A programozott grafika és a grafikus programfutas nem
alkalmazhaté. Az $MDI program nem tartalmazhat
programhivast (%).

Példa 1

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell farni. Amunkadarab
beallitasa, leszoritasa és a nullapont felvétele utan a furas rovid
uatsitasokkal programozhato és végrehajthato.
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El6sz6r a szerszam egy L mondattal (egyenes elmozdulas) a
munkadarab foI6tt el6pozicional , majd a furat folé 5 mm biztonsagi
tavolsagra all. Ezutan a furas a Ciklus 1 MELYFURAS-sal

végrehajtasra kerdl.

%$MDI G71 *
N10 G99 T1 L+0 R+5 *
N20 T1 G17 S2000 *

N30 GO0 G40 G90 z+200 *
N40 X+50 Y+50 M3 *

N50 GO1 Z+2 F2000 *

N60 G200 FURAS *
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=10 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT

Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q211=0,5 ;KIVARASIIDO LENT
N70 G79 *
N80 GO0 G40 Z+200 M2 *
N9999999 %$MDI G71 *

Egyenes elmozdulas GOO (lasd “Egyenes gyorsjaratban GO0
Egyenes GO1F. .. el6tolassal” oldal 202), Ciklus G200 FURAS (lasd

“FURAS (Ciklus G200)” oldal 276).

HEIDENHAIN iTNC 530

Szerszam definicio: bazisszerszam, 5-6s sugar
Szerszamhivas: szerszamtengely Z
Fordulatszam 2000 1/perc

Szerszam visszahlzasa (gyorsjarat)

Szerszam pozicionalas gyorsjaratban a furat folé,

F6orso be

Szerszam pozicionalasa 2 mm-el a furat folé
G200 farociklus meghatarozas

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

Mindenkori fogasmélység a visszahuzas el6tt

Varakozasi id6 fent, forgacseltavolitashoz
(masodpercekben)

Munkadarab felllet koordinata

Pozicionalas ciklus utan, a Q203-ra hivatkozva
Varakozasi id6 a furat aljan masodpercben
Ciklushivas G200 MELYFURAS

Szerszam visszahtzasa

Program vége
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Példa 2: Munkadarab hibas beallitasanak megsziintetése
korasztallal rendelkez6 szerszamgépen

Az alapelforgatas a 3D-tapintérendszerrel végezhetd. Lasd a
Felhasznal6i kézikbnyv "Tapintociklusok a Kézi és Elektronikus
kézikerék lzemmodban” fejezet "Munkadarab ferde helyzetének
kompenzalasa" szakaszat.

Jegyezze fel az elforgatas sz6gét és torolje az alapelforgatast.

Uzemmod kivalasztasa: Pozicionalas MDI-ben.

Valassza ki a korasztal tengelyét és adja meg a

feljegyzett forgatasi szoget és elbtolast. Példaul:
GO01 G40 G90 C+2.561 F50

@ Zarja le a bevitelt.

@ Nyomja meg a kiils6 START gombot: A kbérasztal a
megadott értékkel elfordul.
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$MDI programok mentése és torlése

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

Programbevitel és szerkesztés tzemmod
kivalasztasa.

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

Jeldlje ki a $MDI fajlt.

oot Masolashoz nyomja meg a MASOLAS
e funkciogombot.

CEL FAJL =

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

Masolas végrehajtasa.

VEGREHAJT

A fajlkezeldbél valo kilépéshez nyomja meg a VEGE

VEGE funkciégombot.

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

@ Ha a $MDI programot torolni akarja, akkor

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

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

Tovabbi informaciok, lasd “Egyedi fajl masolasa” oldal 107.
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4.1 Alapismeretek

4.1 Alapismeretek

Utméro rendszerek és referenciajelek

A szerszamgép tengelyein talalhatdk az atmér6 rendszerek, melyek
a gépasztal vagy a szerszam helyzetét hatarozzak meg. Linearis
tengelyeken altalaban hoszzmérérendszerek, kdrasztal és forgo
tengelyek esetén szogmér6 rendszerek vannak felszerelve.

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

Aramkimaradas esetén a szan helyzete és a kiszamitott helyzet
kdzotti kapesolat megszakad. Ez a kapcsolat uUjra Iétrehozhato, ha
mérérendszer referenciajelekkel rendelkezik. A jeladok skalai egy
vagy tobb referenciajelet tartalmaznak, amik folott athaladva a TNC
egy jelet kap. Ezzel tudja a TNC a kijelzett helyzet és a szan aktualis
helyzete k6z6tti kapcsolatot visszaallitani. Tavolsagkodolt
referenciajelekkel ellatott hosszméré rendszerek esetében a gép
tengelyén max. 20 mm-t, sz6gmérd rendszerek esetében max. 20°-t
kell elmozdulni.

Abszolut jelado esetén a vezerl6 bekapcsolasa utan azonnal
atadodik egy pozicioérték. Igy tehat az aktudlis pozicid és a szan
helyzete k6z6tti kapcsolat kdzvetlenlil 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.

Derékszogu koordinatarendszerben (kartézi rendszerben) a harom
iranyt X, Y és Z tengellyel jel6ljuk. A tengely mindenkor egymasra
merd@legesen allnak, és egy pontban, a nullapontban metszik
egymast. Egy koordinat egy adott iranyban a nullaponttél 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
tetsz6leges pontjara (vonatkoztatasi pontra) vonatkoznak. A relativ
koordinata értékeket ndvekményes koordinata értéknek nevezzik.
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Nullapont rendszer marégépeken

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

Az iTNC 530 9 tengely vezérlésére képes. Az X, Y és Z fétengelyek
mellett parhuzamosan U, V és W segédtengelyek lehetnek. A forgo
tengelyeket A, B és C-vel jeldljik. A jobb oldali alsé kép mutatja a
segéd és forgo tengelyek fétengelyekhez val6 rendelését.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Alapismeretek

Polarkoordinatak

Ha a mihelyrajz derékszogl méretezéssel készult, akkor az

alkatrészprogramot is derékszdgu koordinatakkal kell megirni.
Koriveket tartalmazé munkadaraboknal vagy szogmegadasnal
gyakran egyszerUlbb a pozicidkat polarkoordinataval megadni.

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

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

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

Lasd a jobb oldali, fels6 abrat.

Pélus és a szog vonatkoztatasi tengelyének meghatarozasa

A polust a derékszdgl koordinatarendszerben a harom sik
egyikében, két koordinataval hatarozzuk meg. Ezzel a
polarkoordinata sz6g PA egyértelmli megadasahoz a szog
vonatakoztatasi tengelye is hozzarendel6dik.

10

Y

0°

30

Polarkoordinatak (sik) f:fge‘l’?:atk“tatéﬁ
X/Y X
Y/z +Y
7/X 1z
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Abszolut és relativ munkadarab poziciok

Abszolut munkadarab poziciék

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

Példa 1: Furatok abszolut koordinatai

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

Novekményes munkadarab poziciok
A ndvekményes koordinatak a szerszamnak a legutolso

szolgal. Amikor ndvekményes koordinatakkal irunk
alkatrészprogramot, akkor ezzel igy programozzuk a szerszamot,
hogy athaladjon az el6z6 és a rakovetkezé célpozicidk kozti
tavolsagon. A ndvekményes koordinatakat ezért lancméret
megadasnak is nevezik.

Egy poziciot ndvekményes koordinatakban valé programozasahoz a
G91 kodot a tengely cime elé kell beirni.

Példa 2: Furatok névekményes koordinatai

A 4furat abszolut koordinatai

X=10mm

Y=10mm

Az 5 és a 4 furat tavolsaga A G ésaz b5 furat tavolsaga
G91 X=20mm G91 X=20mm
G91Y=10mm G91Y=10mm

Abszolut és novekményes polarkoordinatak

Az abszolut polarkoordinatak mindig a péluspontra és
referenciatengelyre vonatkoznak.

A novekményes 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
beallitasa el6tt a munkadarabot a gép tengelyeinek megfeleléen be Z
kell igazitani, majd a szerszamot a munkadarab egy ismert
poziciojaba kell mozgatni. Ezutan On a TNC kijelz6t vagy nullara MAX
allitja, vagy egy elére meghatarozott pozicioértékre. Ez teremti meg Y

a munkadarab koordinatarendszert, amelyet a TNC a kijelzéshez és
az alkatrészprogramhoz fog hasznalni.

Ha a gyartasi rajz ndvekményes koordinatakkal méretezett,
egyszerlen hasznaljuk a koordinata transzformacié ciklusokat(lasd
“Koordinatatranszformacios ciklusok” oldal 421).

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.

MIN

Aleggyorsabb, legkdnnyebb és legpontosabb modja a nullapont
felvételének a HEIDENHAIN 3-D mérétapintd alkalmazasa. Lasd a
Mérétapinto ciklusok kezelési leiras "Nullapont felvétel 3-D

mérd6tapintoval” fejezetét. Y A
Példa D+ 150
A jobb oldali munkadarabrajz szemlélteti (7 és 4) furatokat, amelyek 7501 ,?To f\ f\
egy X=0 Y=0 koordinataju abszolut nullapontra vonatkoznak. Az (5 - ‘;l \ |/ \/
) furatok névekményes kezd6pontra vonatkoznak, melynek _f -150
abszolut koordinatai X=450 Y=750. ADATUM SHIFT <
(nullaponteltolas) ciklus alkalmazasaval a ideiglenesen eltolhatjuk a § f\o A
nullapontot X=450, Y=750 pozicidéba, és tovabbi szamitasok nélkil 320 0 Ny
programozhatjuk az (5 - 7) furatokat.
P v
325 450 900 X
950
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4.2 Fajlkezeld: Alapismeretek

Adatok
Adatok a TNC-ben Tipus
Programok
HEIDENHAIN formatumban H
ISO formatumban A

smarT.NC fajlok

Programegységek felépitése .HU
Konturleirasok .HC
Ponttablazatok megmunkalasi pontokhoz .HP
Tablazatok

Szerszamok T
Szerszamcserélék .TCH
Palettak .P
Nullapontok .D
Pontok .PNT
Preset-ek .PR
Forgacsolasi adat .CDT
Szerszamanyagok, munkadarab anyagok .TAB

Kiegészitd adatok (egyfajta adatstrukturak) .DEP

Szoveg
ASCII fajlok A

Rajzi adatok, mint
ASCII fajlok .DXF

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 kulon fajlkezelési ablakot biztosit, amelyben kénnyen
megtalalhatjuk, kezelhetjik fajljainkat. Itt el6hivhatjuk, masolhatjuk,
atnevezhetjik és torolhetjuk Oket.

A TNC-vel nagyszamu fajl kezelése lehetséges, legalabb 25 GB (két
processzoros verzional: 13 GB).

Fajl nevek

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

PROG20 [l

Fajl neve Adat tipusok
Afajl neve ne legyen tdbb 25 karakternél, kiildnben a TNC nem tudja

teljes egészében megjeleniteni a nevet. Ezen karakterek *\ / “? <>
. nem szerepelhetnek a fajl nevében.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Alapismeretek

4.2 Fajlkezel

Adatbiztonsag

Javasolt az jonnan irt programok és fajlok rendszeres id6k6zokben
valé mentése PC-re.

A HEIDENHAIN ingyenes TNCremoNT adatatviteli szoftvere egy
egyszeri és kényelmes megoldast biztosit az adatok TNC-n torténd
tarolasara.

Egy adathordozoé is sziikséges, amelyen a szerszamgép 6sszes
gépspecifikus adata (PLC program, gépi paraméterek) tarolhatok.
Forduljon gépgyartéjahoz segitségeért, ha sziikséges.

I% A teljes merevlemez tartalmanak mentése (> 6 Gbyte)
tobb 6rat vehet igénybe. Ebben az esetben jo Gtlet az
adatok kimentését munkaiddn kivil, pl.: este végezni.

merevlemezek altalaban 3-5 évig hasznalhatéak
meghibasodas nélkiil. Ezért a HEIDENHAIN a
merevlemezek 3-5 évenkénti ellen6rzését javasolja.

@5 A mikodeési kornyezettdl figgbéen (pl. a gép vibralasa), a
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4.3 Munka a Fajlkezeldvel

Konyvtarak

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

@ A TNC 6 kényvtarszintet képes kezelni!

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

Konyvtarnevek

Egy kdnyvtarnév 16 karaktert tartalmazhat és nincs kiterjesztése. Ha
kényvtarnévként tobb mint 16 karaktert ad meg, a TNC egy
hibatzenetet kild.

Elérési utvonal

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

Példa

A TNC:\ meghajton az AUFTR1 alkdnyvtarat hoztak létre. Az
AUFTR1 konyvtar alatt az NCPROG alkonyvtarat alakitottak ki, és a
PROG1.H alkatrészprogramot masoltak ide. Az
alkatrészprogramnak most a kovetkez§ az elérési utvonala:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

A jobb oldali grafika szemlélteti egy konyvtar megjelenitését
kialénbdzé elérési utvonalakkal.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Munka a Fajlkezeldvel

Attekintés: A Fajlkezel6 funkcioi

Funkcio Funkciogomb Oldal
Egy fajl masolasa (atalakitasa) m oldal 107
=)

Célkonyvtar kivalasztasa oldal 107

Adott fajltipus megjelenitése E oldal 104

A 10 legutobb haszhalt fajl kijelzése wroLss oldal 109

e

Egy fajl vagy konyvtar torlése ngg oldal 110

Fajl megjeldlése oldal 111

Fajl atnevezése u oldal 112

Védelem szerkesztés és torlés ellen. Egsm oldal 112

Fajlvédelem visszavonasa ﬁugn oldal 112

Halbzati meghajto kezelése oldal 116

Kdnyvtar masolasa oldal 109
=0

Egy bizonyos meghajté valamennyi Brn ac

konyvtaranak kijelzése ing

Egy konyvtar és az alkdnyvtarak 25 rorLes oldal 112

torlése
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A fajlkezel6 el6hivasa

PGM
MGT

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

A keskeny ablak a bal oldalon az elérheté meghajtokat és
kényvtarakat 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 szamitogéppel
valo 6sszekdtésre hasznalhatok. Egy konyvtar mindig felismerhet6 a
mappa jelrél bal oldalt és a konyvtar nevérdl jobb oldalt. A vezérl6 az
alkbnyvtarat a forraskonyvtartél jobbra és alatta jeleniti meg. A
mappa szimbolum elétti + jel jelzi, hogy tovabbi alkdnyvtarak vannak,
melyeket a -/+ gombokkal vagy az ENT-tel lehet el6hivni.

A keskeny ablak jobb oldalan a valasztott kdnyvtarban 1évé dsszes,
tarolt fajl lathato. Minden fajl tovabbiinformaciokkla jelenik meg, lasd
a tablazat alatt.

Eé“ Programbevitel és szerkesztés
zemnsd 2
Fajl neve =N
2 &)C:\ TNC : \DUMPPGM\ # , *
b &6 [ D
LN
LR\ =
LT\ BHNEU .A sas 15-11-2004 10:18:33
I TNC N BSP .A 3438 05-10-2004 12:26:31 | S ‘
aze
3DGRAF NEU .A 313 15-11-2004 10:12:05 )
AUt
BHB NEUGL .A 635 15-11-2004 10:18:22
gL i
=) TE .A 188 15-11-2004 10:18:11 *"L‘
- DUMPPGM
Saxt NEU .BAK 331 ©5-10-2004 12:25:31
EaFK
FHL FRAES_2 .CDT 11062 27-04-2005 ©7:53:40 || DIAGNOSE
COMHL
= . 27-04-2005 07:53:42
£ NEWDEMO NEU CDT 4768 ._
“icad NULLTAB D 856 M 27-04-2005 07:53:44
Eaecycles
i 1 H 686 + 27-04-2005 ©7:53:28
COparameters
plane
PENDELN 62 tail 23127182 kbvte szabad
1SCHULE
smarTNC
N=TEN
OLDAL. OLDAL KIVALASZT MASOLAS TiPUS- ABLAK uToLss
AS AS FAJLO

VALASZTAS

(05

Kijelzés Jelentés

Fajl neve Név max. 16 karakter hosszan és fjltipus

Byte Fajlok mérete bajtokban

Status Fajl tulajdonsaga:

E Program kivalasztasa Programbevitel és
szerkesztés lizemmaodra.

S Program kivalasztasa Programteszt
Uzemmaodra.

M Program kivalasztasa Program futtatas
Uzemmaodra.

P Védelem szerkesztés és torlés ellen.

Datum Az utolso valtoztatas datuma

Ido Az utolso valtoztatas ideje
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4.3 Munka a Fajlkezeldvel

Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

A fajlkezel6 el6hivasa.
MGT

A nyilbillenty(ikkel, vagy a funkciogombokkal tudja az emelt fényl
jelolét a kivant helyre mozgatni a képernyén:

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

Mozgassa fel vagy le az emelt fényd jeldl6t.

Mozgassa egy oldallal feljebb vagy lejjebb az emelt
t ¥ | fenyajelsiot.

1. lépés: Meghajto kivalasztasa

Vigye az emelt fény kijel616t a kivant meghajtora a bal ablakban:

Nyomja meg a KIVALASZTAS-t, ha egyetlen fajlt sem
kell fellirni, vagy

Nyomja meg az ENT gombot.

2. lépés: Konyvtar kivalasztasa:

Vigye az emelt fény jel616t a kivant kdnyvtarra a bal ablakban—a
jobb ablakban automatikusan megjelenik az 6ssszes fajl, amely a
konyvtarban tarolva van.

104 4 NC alapismeretek, Fajlkezeld, Programozasi segédletek, Paletta kezelés @



3. 1épés: Fajl kivalasztasa

TiPUS-
VALASZTAS
KIVALASZT
OSSZESET
4 ) H ﬂ

Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS funkciégombot.

Nyomja meg a funkciogombot a kivant fajltipushoz,
vagy

Nyomja meg az OSSZESET funkciégombot az
Osszes fajl kijelzéséhez, vagy

Hasznaljon helyettesitd karaktereket, pl. hogy

megjelenitse az 6sszes .H fajlt, ami 4-gyel kezd6dik.

Vigye az emelt fény kijel616t a kivant fajlra a jobb ablakban

KIVALASZT

Nyomja meg a KIVALAZTAS funkciégombot.

Nyomja meg az ENT gombot.

A TNC abban az iizemmaodban nyitja meg a kivalasztott fajlt,
amelyikben el6hivta a fajlkezel6t.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Munka a Fajlkezeldvel

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

Mozgassa az emelt fényd jel6l6t a bal ablakban arra a konyvtarra,
amelyben Gj alkdnyvtarat akar Iétrehozni.

UJ T iria be az Uj fajl nevét, majd erésitse meg az ENT-
TEL.

LETREHOZ \ UJ KONYVTAR?

E Nyomja meg az IGEN funkciégombot, vagy

E Megszakitasa a NEM funkciogombbal.
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Egyedi fajl masolasa

Jeldlje ki a masolni kivant fajlt az emelt fény jeldlével.

oot Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot a masolasi
funkci6 kivalasztasahoz. A TNC megjelenit egy
funkcidsort a kiilonb6z6 funkcidokhoz.

V74

ig& @ Nyomja meg a "Célkonyvtar kivalasztasa”

= funkciégombot a kivant konyvtar kivalasztasahoz a
felugré ablakban. A célkonyvtar kivalasztasa utan a
megfeleld elérési ut megjelenik a fejlécben. Vigye a
visszaléptet6 gombbal a kurzort kbzvetlen az elérési
ut végére, és adja meg a célfajl nevét.

£/
7

e

4.3 Munka a Fajlkezeldvel

irja be a célfajl nevét és erésitse meg a bevitelt az
VEGREHAJT vagy az ENT funkciégombbal: A TNC
bemasolja a fajlt az aktiv vagy a kivalasztott
célkdonyvtarba. Az eredeti fajl megmarad, vagy

P — Nyomja meg a PARHUZ. VEGREHAJT

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

VEGREHAJT

@ Amikor a masolasi folyamatot elinditjuk a EXECUTE
funkcibgombbal, a TNC megjelenit egy folyamatjelz6
ablakot.

HEIDENHAIN iTNC 530 107 @



V74

ra

4.3 Munka a Fajlkezeldvel

Tablazat masolasa

Ha tablazatokat masol, atirhat egyes sorokat vagy oszlopokat a cél-
tablazatban a MEZOKET MODOSIT funkciogombbal. 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 kiils6 adatatviteli programmal akarja felulirni
a tablazatot, mint amilyen a TNCremoNT. Masolja a
kilséleg eléallitott fajlt egy kilon konyvtarba, ezutan
masolja a kivant mez6ket a TNC fajlkezeljével.

A kuls6leg létrehozott tablazat fajl-kiterjesztése legyen
.A (ASCII). Ebben az esetben a tablazat akarhany sort
tartalmazhat. Ha *.T tipusu fajlt hoz Iétre, akkor a
tablazatnak szekvencialis sorszamu sorokat kell
tartaémaznia, kezdve a 0-val.

Példa

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

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

Ezt a tablazatot az adathordozorol barmely kdnyvtarba masolhatja.

A TNC fajlkezel6 segitségével masolja a killséleg Iétrehozott
tablazatot a mar létez6 tablazatra. A TNC megkérdezi, hogy
kivanja-e felllirni a 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. Atablazatban megmarado
oszlopok csak a szerszamszam, szerszamhossz és a
Sszerszamsugar.

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

Vagy, ha megnyomja a CSAK URES SOROKAT CSEREL
funkciégombot, a TNC csak azokat a sorokat irja feliil,amelyek
semmilyen adatot nem tartalmaznak. A t6bbi sor és oszlop adata
valtozatlan marad.
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Konyvtar masolasa

Jeldlje a bal ablakban azt a kdnyvtarat, amelyet masolni akar. A
MASOLAS helyett a KT MASOL funkcidgombot nyomja meg. Ezzel az
alkbnyvtarakat is atmasoljuk.

Egy fajl kivalasztasa a legutébb hasznalt
fajlokbol

PGM

MGT
uToLS6
FAJLOK
[

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

A fajlkezel§ el6hivasa.

A 15 legutdbb haszhalt fajl kijelzése: Nyomja meg a
UTOLSO FAJLOK funkciégombot.

Mozgassa fel vagy le az emelt fényt jeldlét.

Nyomja meg a KIVALASZTAS-t, ha egyetlen fajlt sem
kell feltlirni, vagy

Nyomja meg az ENT gombot.

HEIDENHAIN iTNC 530

Koz Programbevitel és szerkesztés

Uzemméd

ISLHN
6N

1MHL.
1NEWDEMO
4 Cicad

Ficycles

TNC : \DUMPPEM\* . %

NWMAT .
: TNC:NTMAT.TAB
: TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
: TNCG:\DUMPPGM\PAL120.P

15-11-2004 10:18:33
05-10-2004 12:26:31

1 free_contour
[ parameters
Fiplane
~|PENDELN
~SCHULE
~smarTNG

[=4TEN

T H 686

+ 27-04-2005 07:53:28

62 fail 23127192 kbyte szabad

KIVALASZT

VEGE
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Fajl torlése

Jeldlje ki a tordlni kivant fajlt az emelt fényd jeldlével.

V74

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

Megerdésitéshez nyomja meg az
IGENfunkcidgombot,

ra

4.3 Munka a Fajlkezeldvel

Megszakitdsa a NEM funkciogombbal.

Konyvtar torlése

A tordlni kivant konyvtarbol az 6sszes fajlt és alkonyvtarat torli.
Jeldlje ki a torolni kivant konyvtarat az emelt fényd jel6l6vel.

TorLes Torléshez nyomja meg a TORLES funkciégombot. A
TNC rakérdez, hogy tényleg szandékaban all-e a
kdnyvtar torlése.

Meger6sitéshez nyomja meg az
IGENfunkciégombot,

Megszakitasa a NEM funkciogombbal.
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Fajlok kijelolése

Jelold funkcidk Funkciégomb
Egy fajl kijelolés

A koOnyvtar dsszes fajljanak kijelolése osszes

Egy fajl kijelolésének visszavonasa

FELOLD

Osszes fajl kijel6lésének visszavonasa ossees
FELO:D

Osszes kijeldlt fajl masolasa 3T masoL

DD

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

Jeldlje ki az elso fajlt.

A kijelold funkciok megjelenitéséhez nyomja meg a

KIJELOL

KIJELOL funkcidégombot.
Egy fajl kijel6léséhez nyomja meg a FAJLT KIJELOL
KaJELoL funkciégombot.

Vigye az emelt fényd kijel616t a kovetkezd kijeldlendd fajlra:

Tovabbi fajlok kijel6léséhez nyomja meg a
FAJLT KIJELOL funkcidégombot.

3T masoL A kijelolt fajlok masolasahoz nyomja meg a
BH-E JT MASOL funkciégombot, vagy

T(?rble a kijeldlt fajlokat ugy, hogy megnyomja a
VEGE gombot, hogy a kijelél6 funkciot befejezze,
azutan a TORLES funkciégombot, hogy a kijel6lt
fajlok torlésre kerlljenek.
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Fajl atnevezése

Jelblje ki az atnevezni kivant fajlt az emelt fényd jeldlével.
Atnevezés funkcio kivalasztasa.

o) vz

V74

Adja meg az Uj nevet; a fajltipust nem lehet
valtoztatni.

Az atnevezés végrehajtasahoz nyomja meg az ENT -
et.

ra

4.3 Munka a Fajlkezeldvel

Tovabbi funkciok

Fajlvédelem / fajlvédelem visszavonasa
Jeldlje ki az védeni kivant fajlt az emelt fényd jeldl6vel.

A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI MUVELETEK funkciégombot.
vEDENT Fajlvedelem engedélyezéséhez nyomja meg a
VEDENI funkciogombot. A fajl ezutan P statusban
van.

A védelem visszavonasahoz hasznalja a NEM
VEDENI funkcibgombot.

Konyvtar torlése az 6sszes alkonyvtaraval és fajlaval egyiitt
Jeldlje a bal ablakban azt a kdnyvtarat, amelyet tordini akar.
S A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a
TOVABBI MUVELETEK funkcidgombot.

S Nyomja meg a TORLES MIND-et a kényvtar és
%ﬂmn alkdnyvtarainak torléséhez.

Megerdésitéshez nyomja meg az
IGENfunkcidogombot. Megszakitasa a NEM
funkciégombbal.
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Adatatvitel (adatok ki és beolvasasa) egy kiilsé )
adathordozéval >
‘0
—
e R . L Programbevitel és szerkesztés m
@ Miel6tt adatokat lehetne egy kiils6 adathordozo Fajl neve =i N
eszkozre atvinni, be kell allitani az interfészt (lasd N DUMPPGH e i Q
“Adatinterfész beallitdsa” oldal 549). =i 4
BHNEU .A 588 CUREPORT «A 4286 —
BSP .A 349 LOGBOOK «A 4477 s .—
NEU .A 313 SCRDUMP .BMP  2304K ‘\!) E

Afsjlkezelo el6hivasa. TolE ==z .
5 ®
FRAES-2 .CDT 11062 CEEDEQSCSSS .CDT 11062 DIAGNOSE m
NEU .CDT 4768 DOFSBOESSSS .CDT 11062 . x

, VY . L L , . . NULLTRB .D 856 M D1381265%%$% .CDT 11062
AaLAK Képerny6 kivalasztasa adatatvitelhez: Nyomjamega 1 M e s oimaotasss  .cor 11082 c
ABLAK funkcidgombot. A képerny6 bal felén a TNC prirezsasss  .COT 11082 =
. " . " . B2 fajl 23127192 kbyte szabad 51 fajl 23127182 kbyte szabad
mutatja a mereviemezen tarolt fajlokat. A képerny6 >
jobb felén mutatja a kils6 adathordozon tarolt ™
e OLDAL OLDAL KIVALASZT MASOLAS T1PUS- RABLAK <

fajlokat. N At parH ‘ VEGE ‘ q:

Jelolje ki aziranybillentylkkel az(oka)t a fajl(oka)t, amelyeket at akar
vinni:

Mozgassa fel vagy le az emelt fénydi jeldl6t.

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

Ha a TNC-bdl visz at a kiils6 eszkdzbe, a bal ablakban az emelt fény
jelélét vigye arra a fajlra, amelyet at kell vinni.

Ha a kiils6 eszk6zb6l visz at a TNC-be, vigy az emelt fényd jel6l6t a
jobb ablakban arra fajlra, amelyet at kell vinni.

Egyedi fajl atvitele: Nyomja meg a MASOLAS
o) funkciogombot, vagy

Tobb fajl atvitele: Nyomja meg a KIJELOL
funkciégombot (masodik funkciésor,lasd “Fajlok
kijel6lése” oldal 111), vagy

KIJELOL

Az 6sszes fajl atvitele: Nyomja meg a TNC=>EXT
e funkciogombot.

Erésitse meg a VEGREHAJT vagy az ENT funkciégombbal. Egy
allapotjelz6 ablak jelenik meg a TNC-n, amely a masolasi folyamatrol
tajékoztat, vagy
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ha egynel t6bb fajlt, vagy hosszabb fajlokat kivan athelyezni, nyomja
meg a PARHUZAMOS VEGREHAJTAS funkciégombot. A TNC ekkor
a hattérben masolja a fajlokat.

ABLAK Az adatatvitel befejezéséhez mozgassa a jel6l6t a
bal ablakba és nyomja meg az ABLAK

funkciobgombot. A szabvanyos fajlkezel ablak kerdil
ujbol kijelzésre.

@ Egy masik konyvtar kivalasztasahoz nyomja meg a PATH
funkciégombot. Valassza ki a kivant konyvtarat a nyilak
és az ENT gomb hasznalataval.
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Egy fajl masolasa egy masik konyvtarba

Valassza azt a képernyd elrendezést, amelyen két egyforma
meéretl ablak van.

A konyvtarak megjelenitéséhez mindkét ablakban nyomja meg a
PATH funkcidgombot.
A jobb oldali ablakban

Vigye az emelt fényl jel6l6t 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 funkciokat.

Vigye a kijelolést arra a fajlra, amelyet masolni akar

FAJLT

KzoELoL és jeldlje meg. Kivansag szerint tobb fajlt kijeldlhet
ilyen moédon.
3T masoL Masolja be a kijelolt fajlokat a célkényvtarba.

50059

Tovabbi funkciok: lasd “Fajlok kijel6lése” oldal 111.

Ha a bal és jobb ablakban is kijel6lt fajlokat, aTNC abbdl a
kdnyvtarbol masol, ahol az emelt fénydi jel616 talalhato.

Fajlok feliilirasa

Ha olyan kdnyvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol
ugyanazon a néven, a TNC rakérdez, hogy a célkdnyvtarban 1évé
fajlokat feldlirja-e:
Minden fajl felllirasahoz nyomja meg az IGENfunkcidgombot,
vagy
Nyomja meg a NEM-et, ha egyetlen fajlt sem kell feldlirni, vagy
Minden egyes fajlfeluliras el6tti megerdsitéséhez nyomja meg a
MEGEROSIT funkciégombot.

Ha egy védett fajlt kivan fellilirni, ezt szintén kilon kell megerésiteni
vagy visszavonni.
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TNC halézatban

@ Az Ethernet kartyanak a hal6zathoz val6 csatlakoztatasa,
lasd “Ethernet Interfész” oldal 553.

Az iTNC Windows 2000-rel csatlakoztatasa a hal6zathoz,
lasd “Halbozati beallitasok” oldal 611.

A TNC feljegyzi a hibalizeneteket a hal6zati mikodés
folyaman (lasd “Ethernet Interfész” oldal 553).

Ha a TNC hal6zathoz van csatlakoztatva, a konyvtar ablak 7

meghajtot jelenit meg (lasd az abran). Minden el6zdleg leirt funkcid — [Semes e
(meghajto kivalasztasa, fajlok masolasa, stb.) a haldzati meghajtokra —
is érvényes, feltéve ha megvan a megfelel§ hozzaférés engedélye. =2 . . b
RN .
(=4 FN BHNEU A 588 15-11-2004 10:18:33
Hal6zati meghajté csatlakoztatasa és levalasztasa ey 3 ez es-10-2204 12:26:31 (i} ‘
Y L. ) = 3DGRAF NEU .A 213 15-11-2004 10:12:05 ")
— A programkezeld kivalasztasahoz: Nyomja meg a =) A eas ts-11-z008 10:0:22 |
e PGM MGT gombot. Ha sziikséges, nyomja meg az S urere T A s 15-11-2004 10:18:11 *"L‘
ABLAK funkciégombot, hogy képernyé a fenti képen = e e e oe-ae-zoen 1z:Ee:e
. . £IHL FRAES_2 .CDT 11062 27-04-2005 07:53:40 DIAGNOSE
lathato Iegyen j"\::‘;nmu NEU .coT 4788 27-ea-20e5 07:53:42 | g
Eacad NULLTARB .D 856 M 27-04-2005 07:53:44
- Hal6zati meghajtok kezeléséhez: Nyomja meg a e | M mes  + 27-04-2005 o7:s3:20 ‘
HAL6ZAT 4 A . g e . I s
HALOZAT funkciégombot (masodik funkciosor). A I Seiane
jobb oldali ablakban a TNC mutatja a hozzaférhet6 o £ 13 mESs Khvie zaben
haldzati meghajtokat. Az alabbi funkciogombokkal Su:s
meghatarozhatja a kapcsolatot mindegyik oon | ooa | romies 49 Ney " E
meghajtéhoz J P ¥ t ot | -3 nveieres | VEGE ‘
Funkcié Funkciégomb

Halbzati kapcsolat létesitése. Ha a kapcsolat AR
aktiv, a TNC egy M-mel jelzi az Mnt oszlopban.
Legfeljebb tovabbi 7 meghajt6t kapcsolhat a

TNC-hez.

Halbzati kapcsolat torlése. HALoZATT
KAPCS . BEF

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

Ne hozzon létre halozati kapcsolatot kdzvetlendl e

a TNC bekapcsolasakor. KAPCSOLAT

A halozati csatlakozas létrejotte id6be telik. A képerny6 jobb felsd
részén a TNC jelzi, hogy a kapcsolat folyamatban van [READ DIR]. A
maximalis atvitali sebesség 2-5 MB/s, az atvitt fajltipustoél és a
halézat hasznalatatol fuggéen.
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USB egység a TNC-n (FCL 2 funkcio)

A TNC-re legegyszerlibben USB egységgel lehet adatokat atvinni,
vagy betdlteni. A TNC a kovetkezd USB-ket tamogatja:

Lemezes meghajtok, FAT/VFAT fajl rendszerrel

Memoriakartyak, FAT/VFAT fajl rendszerrel

Merevlemezek, FAT/VFAT fajl rendszerrel

CD-ROM meghaijtok, Joliet (ISO 9660) fajl rendszerrel
A TNC automatikusan felismeri az USB-re csatlakoztatott
egységeket. A TNC nem tamogatja a mas fajlrendszert (pl.: NTFS)
alkalmazo6 USB egységeket. ATNC az USB: a TNC nem tamogatja

az egységet hibalizenetet jelzi, amikor hasonl6 egységet
csatlakoztat.

@ A TNC szintén az USB: a TNC nem tamogatja az
egységet hibalizenetet jelzi, ha USB hub-ot
csatlakoztat. Ebben az esetben nyugtazza az tizenetet a
CE gombbal.

Elméletileg, minden USB egységet csatlakoztathat6 a
TNC-hez, a fent leirt fajlrendszerekkel. Ha mégis
probléma mertilne fel, Iépjen kapcsolatba a
HEIDENHAIN képviselettel.

Az USB egység kiilon meghajtoként jelenik meg a fakényvtarban,
tehat, a fajlkezel6 funkciokat a korabbi fejezetekben leirtaknak
megfelel6en tudja hasznalni.

USB egység eltavolitasahoz, a kdvesse az alabbiakat:

men A fajlkezel® meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
Lar gombot.
Valassza a bal ablakot a nyilbillenty( segitségével.
A nyilbillenty(ikkel valassza ki az eltavolitani kivant
USB késziiléket.

Funkciosor Iéptetése.

Segédfunkciok kivalasztasa.

HAL6ZAT

Valassza az USB készilék eltavolitasa funkciot: A
TNC eltavolitja az USB késziiléket a kdnyvtarfabol

Lépjen ki a proramkezel6bol.

Dy;ea0 0

A kapcsolat visszaallitasahoz, egy mar eltavolitott USB-vel, nyomja
meg a kdvetkezs funkcidogombot:

Vélasgga az USB készulék visszakapcsolasa
= funkciot.
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4.4 Program megny

4.4 Program megnyitasa és
bevitele

NC program ISO formatumba szervezése

Egy alkatrészprogram prorammondatok sorozatabol all. Ajobb oldali
abra szemlélteti a mondat elemeit.

A TNC az MP 7220 szerint adja meg az alkatrészprogramok
mondatszamozasat. Az MP7220 hatarozza meg a mondatszamok
névekményét.

A program elsé mondata a %, mely tartalmazza a program nevét és
az aktiv mértékegységet (G70/G71).
A rékdvetkez6 mondatok informaciot tartalmaznak az alabbiakrol:

A nyers munkadarab

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

A program utolsé mondata az N99999999 %, mely tartalmazza a
program nevét és az aktiv mértékegységet (G70/G71).

Nyers munkadarab meghatarozasa: G30/G31

Kozvetlendl egy Uj program megnyitasa utan meghatarozunk egy
szilkséges. A nyers munkadarab oldalai parhuzamosan fekszenek az
X, Y és Z tengelyekkel és max. 100 000 mm hosszuak lehetnek. A
nyers munkadarb két sarokpontjaval hatarozhaté meg:

MIN pont G30: a nyersdarab legkisebb X-,Y- ésd Z- koordinatai,
abszolut értékkel beirva.

MAX pont G31: a nyersdarab legnagyobb X-,Y- ésd Z- koordinatai,
abszolut, vagy ndvekményes értékkel megadva (G91-el).

@ Csak akkor kell meghatarozni a nyersdarabot, ha
grafikus szimulacioét 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.

Afajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
MGT gombot (program management).

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

FAJL NEVE = OLD.H

ﬂ irja be az uj program nevét, majd erésitse meg az
ENT-TEL.
E A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg a MM
vagy az INCH funkciégombot. A TNC képernyét 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 ﬂ irja be sorrendben X, Y és Z minimum koordinatakat.

0 ENT

©

DEF BLK FORM: MAXIMUM-PONT ?

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

100 ENT

0 ENT
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Példa: A nyers darab kijelzése az NC programban

%NEW G71 * Program kezdete, neve, mértékegysége
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Féorso tengelye, minimum koordinatak
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * MAX pont koordinatak

N9999999 %NEW G71 * Program vége, neve, mértékegysége

A TNC automatikusan hozza létre az els6 és az utolso
programmondatot.

@ Ha nem kivanja meghatarozni a nyersdarabot, az Orsé
tengelye Z — XY sik? parbeszéd torléséhez nyomja
meg a DEL billentydit.

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

120 4 NC alapismeretek, Fajlkezeld, Programozasi segédletek, Paletta kezelés @



Szerszammozgas programozasa

Mondat programozasahoz, valassza az ISO funkcibgombokat a
billentylizeten. De hasznalhatja a szlirke konturbillenty(lket is, a
megfeleld G kod eléréséhez.

% Gy6z6djon meg roéla, hogy a nagybetlik aktivak.

Példa a pozicional6 mondatra

1 - Kezdémondat.
ENT

KOORDINATAK?

10 irjia be az X tengelyre vonatkozé célkoordinatat.

5 et irja be az Y tengelyre vonatkoz6 célkoordinatat,és
Iépjen a kovetkezd kérdésre az ENT-tel.

A SZERSZAM KOZEPENEK UTVONALA

40 Valasszon szerszammozgast sugarkompenzacio
nélkul: Bevitel az ENT-el vagy

541 m A kontur bal vagy jobb oldali
szerszammozgatasahoz, valasszaa G41 (bal) vagy a

G42 (jobb) funkcidgombokat.

ELOTOLAS ? F=

750 A marashoz irjon 750 mm/perc el6tolasi
sebességet, és vigye be az ENT-tel.

KIEGESZITO M FUNKCIO?

3 E Adja meg a kivant mellékfunkciot (pl. M3 Féorso BE)
és nyomja meg a END gombot a mondat
befejezéséhez és mentéséhez.

Valassza a TNC funkcidsoraban megjelend
M128 X .,
mellékfunkciokat.

Az alkatrészprogram ablakban a kdvetkez6 sor lathato:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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4.4 Program megny

Tényleges érték atvitele

A TNC engedélyezi az aktudlis szerszampozicio atvételét a
programba, példaul mialatt

Pozicionalé mondatot ir be.

Ciklust programoz.

Szerszam meghatarozas G99 funkcioval.

Az érvényes poziciok atvételéhez kdvesse az alabbiakat:

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

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

T Tengely kivalasztasa: A TNC beirja a kivalasztott

A megmunkalasi sikban a TNC mindig atveszi a
szerszamtengely koordinatait, annak ellenére, hogy a
szerszamradiusz kompenzacio6 aktiv.
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A szerszam tengelyén a TNC mindig atveszi a szerszam
csucsanak koordinatait, igy a szerszam hosszkorrekcioja
mindig atszamitasra kerl.
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Program szerkesztése

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

vagy abban egy adott szot:

Funkcio

Funkciégomb/
gomb

Ugras az el6z6 oldalra

OLDAL

Ugras az kovetkez6 oldalra

o
l I
2

Ugras a program elejére

=
m
N
o
m
)

T
Ugras a program végére uis
A kivalasztott mondat helyzetének E_il

valtoztatdsa: Nyomja meg ezt a
funkciogombot azoknak a
programmondatoknak a kijelzéséhez,
amelyek a kivalasztott mondat el6tt lettek
beirva.

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

Mozgas egy mondattal el6re

Egyes szavak kivalasztasa a mondatban

00

Egy bizonyos mondat kivalasztasahoz nyomja
meg a GOTO billenty(it, 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
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4.4 Program megny

Funkcié

Funkciégomb/
gomb

(Nem villogo) hibatzenet torlése

Kivalasztott sz6 figyelmen kivul hagyasa

mz
30

Kivalasztott mondat torlése

=
m
ju

O

Ciklusok és programrészek torlése

o
u}
"

O

Utoljara szerkesztett vagy torolt mondat
beszurasa

uToLSé
NC MONDAT
BESZURASA

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 fellll az 0j szoval. Amig a
sz6 emelt fénnyel jeldlt, addig a parbeszédnek megfeleléen

szerkesztheti.

A valtoztatas 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.
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Azonos szavak keresése mondatokban

Ehhez a funkciéhoz, allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot
Kl-re.

Egy mondatbeli sz6 kivalasztasahoz nyomja meg
t6bbszor a nyilbillentylket, amig az emelt fény
jel6l6 a kivant széra lép

Lépjen a nyilbillentylikkel a mondatokon.

Az emelt fényd jel6l6 az uj mondatban ugyanazon a szén fog allni,
mint amelyet el6zdleg kivalasztott.

@ Ha egy nagyon hosszu programban inditott keresést, a
TNC egy folyamat-kijelz6 ablakot nyit meg. lgy megvan a
lehet6sége a keresés megszakitasara, egy
funkciogombon keresztil.

A szerszam tengelyén a TNC mindig atveszi a szerszam
csucsanak koordinatait, igy a szerszam hosszkorrekcioja
mindig atszamitasra kerul.

Tetszdleges szbveg 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 szbveg megkereséséhez nyomja meg a VEGREHAJT
funkciégombot.
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4.4 Program megny

Programrész kijelolése, masolasa, torlése és beszurasa

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

Programrész masolasahoz kdvesse az alabbiakat:

Valassza ki azt a funkciobillenyt(i sort, amely a jel616 funkciokat
tartalmazza.

Valassza ki a masolando rész els6 (utolsd) mondatat

Az els( (utols6) mondat kijel6léséhez nyomja meg a BOKK
KIJELOLESE funkcidgombot. A TNC ekkor emelt fénnyel jelGli a
mondat elsé karakterét és megjeleniti a KIJELOLES MEGSZAK.
funkciogombot.

Vigye az emelt fényli jel616t a masolando vagy torlendd
programrész utolso (elsd) mondatara. A TNC a kijel6lt mondatokat
eltéré szinben mutatja. Barmikor befejezheti a kijel616 funkciot a
KIJELOLES MEGSZAK. lenyomaséaval.

Masolashoz nyomja meg a MASOLAS funkciégombot.
Masolashoz nyomja meg a MASOLAS funkciégombot. A TNC
tarolja ezt a programrészt.

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

@ 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.

Mondat beszlrasahoz nyomja meg a MONDAT BEILLESZTESE
funkcibgombot.

Funkcié Funkciégomb

A kijeldl6 funkcio bekapcsolasa BLOKK K-

JELOLESE

A liel(’)lO’ funkcio kikapcsolésa KIJELOLES

MEGSZAK .

A kijelolt mondat torlése

TORLESE

A kdzbens6 memoriaban tarolt mondat ook o
beszlrasa Iiieszres

A kijelolt mondat masolasa BLokK

MASOLASA
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A TNC kereso funkcio

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

Keresés szovegre
Ha sziikséges, valassza ki a keresend6 szo6t tartalmazé mondatot.

KERESES

+40

CONTINUE

TELJES
sZ6
BE

VEGREHAJT
VEGREHAJT

Keresés funkcio kivalasztas: A TNC megijeleniti a
keres6 ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkciokat a funkcidsorban (lasd a keresési funkciok
tablazatot).

Adja meg a keresend6 széveget. Ugyeljen ra, hogy a
keresés esetenként eltér6en mikodhet.

A keresés inditasa: A TNC kijelzi az elérheté keresési
opciodkat a funkcidsorban (lasd a keresési opciok
tablazatot).

Ha sziikséges, valtoztassa meg a keresési opciokat.
A keresés inditasa: A TNC a kovetkezd olyan

mondatra ugrik, amelyik a keresett széveget
tartalmazza.

A keresés ismétlése: A TNC a kovetkezd olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett sz6veget
tartalmazza.

Keresés funkcio befejezése.

Keres6 funkciok Funkciégomb
Megmutatja az utoljara keresett elemeket. Az urocss
iranybillenty(ikkel valassza ki a keresett elemet, ELENEK

és fogadja el az ENT-el.

Megmutatja a lehetséges keresendd elemeket AT £

MONDAT-

az éppen aktiv mondatban. Az iranybillenty(ikkel ELEmEK

valassza ki a keresett elemet, és fogadja el az

ENT-el.
Megmutatja a leginkabb hasznalt NC funkciokat. o
Az iranybillentylkkel valassza ki a keresett MONDATOK

elemet, és fogadja el az ENT-el.

A Keres/Kicserél funkcio aktivalasa “kereses |

+
CSERE
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4.4 Program megny

Keresési opcidk Funkciégomb

A keresés iranyanak meghatarozasa. e
LEFELE

A keresés végének meghatarozasa: A
COMPLETE-TEL indithat6 a keresés az aktualis (AR

mondattol, és addig tart, mig ujra el nem éri azt.

Uj keresés inditasa. s
KERESES

Tetszoleges szoveg Keresése/Kicserélése

@ A Keres/Kicserél funkcié nem elérhe6, ha

a program védett

a program éppen futa TNC-n
Ha a MINDET CSEREL funkciét hasznalja, tigyeljen arra,
nehogy olyan szovegeket cseréljen, amiket nincs

szandékaban valtoztatni. Ha egyszer kicseréli, nem
allithatja vissza.

Ha sziikséges, valassza ki a keresendd sz6t tartalmazé mondatot.

KERESES
+
CSERE

N X

CONTINUE

TELJES
526

VEGREHAJT

VEGREHAJT

i

—h

28

Keresés funkcio kivalasztas: A TNC megjeleniti a
keresé ablakot, és kijelzi a lehetséges keresési
funkciokat a funkcidsorban.

A Keres/Kicserél funkci¢ aktivalasa: A TNC feldob
egy ablakot a beszirando6 széveg megadasahoz.

Adja meg a keresendd széveget. Ugyeljen ra, hogy a
keresés esetenként elter6en mikodhet.
Ervényesitse az ENT gombbal.

Adja meg a beszirandé széveget. Ugyeljen ra, hogy
a beiras esetenként eltér6en mikddhet.

A keresés inditasa: A TNC kijelzi az elérhet6 keresési
opcidkat a funkcidsorban (lasd a keresési opcidok
tablazatot).

Ha sziikséges, valtoztassa meg a keresési opciokat.

A keresés inditasa: A TNC a kdvetkez6 olyan
mondatra ugrik, amelyik a keresett széveget
tartalmazza.

A szbveg kicseréléséhez és a kdvetkez6
eléfordulasra ugrashoz nyomja meg a KICSEREL
funkcibgombot. Az dsszes el6forduld egyezés
cséréjéhez nyomja meg a KICSEREL
funkciogombot. A kihagyasahoz és az utanna
kdvetkez6 el6fordulasra ugrashoz nyomja meg a
NEM CSEREL funkciogombot.

Keresés funkcio befejezése.
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4.5 Programozott grafika

Grafika létrehozasa / tiltasa programozas

®

X

(=

(1)

S

alatt: o

e

Amig az alkatrészprogramot irja, a TNC -vel grafikusan Keat Programbevitel é&s szerkesztés "6

megijelenitheti a programozott konturt. N

A képerny( elrendezés atvaltasahoz, hogy a programmodatokat a =k (@]

bal oldalon, a grafikat a jobb oldalon lassa, nyomja meg a SPLIT = E

SCREEN gombot és valassza a PROGRAM + GRAFIKA e - \!) (0]

funkCIC')gombOt NE@ X-30 Y+30 M3x . //< 7 h

Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciogombot BE o vams racon - . f-”b\ o

Emil allasba. Programozas soran a TNC minden egyes B —— >) e E

programozott kontarelemet megjelenit a jobb oldali 4‘/ _/ . o

grafikus ablakban. e e [ Tp)

Ha nem akarja a programozas alatt a grafikus abrazolast alkalmazni, .

allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciégombot Kl-re. <
Programrészek ismétlése estén, aktiv AUTOM. RAJZOLAS ellenére s || o
sem torténik grafikus abrazolas. t Yy | e

Programozott grafika mar meglévd program
esetében

Hasznalja a nyilbillenty(iket, hogy kivalassza azt a mondatot,
ameddig a grafikat eléallitani akarja, vagy nyomja meg a GOTO -t
és adja meg a kivant mondat szamat.

ReseT Grafika el¢alltasahoz nyomja meg az RESET +

+

START STARTfUnkClégOm bot.

Tovabbi funkciok:

Funkcié Funkciégomb
Teljes grafika Iétrehozasa reser
Interaktiv grafikus mondatbevitel sTART Mo

DATONKENT

Teljes grafika létrehozasa vagy komplettirozasa
RESET + START utan

START

Interaktiv grafika megszakitasa. Ez a
funkciogomb csak a grafika el6allitasa alatt
lathato

Programozott grafika Ujrarajzolasa, példaul, haa
metszéspontok miatt az egyenesek torlédtek el

)
|
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4.5 Programozott grafika

Mondatszam kijelzés a grafikan BE/KI

MUTATVUA
ELREJTVE
MONDATSZ.

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

ELREJTVE MONDATSZ. funkciogombot MUTATVA
allasba.

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

Grafika torlése

GRAFIKA
TORLESE

Egy részlet nagyitasa vagy kicsinyitése

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

Grafika torlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
funkciobgombot.

A grafika megjelenitését 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 funkciodk allnak rendelkezésére:

Funkcié Funkciégomb

Keézi
Uzenméd

Programbevitel és szerkesztés

%3803_1 G71 *
N10 630 G17 X+@ Y+@ Z-40%

NZ@ 631 GO X+100 Y+100 Z+2x

N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOo G40 GIo Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3x

N70 z-20%

NEe 601 G41 X+5 Y+30 F250%

NI 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 G2 X+6.645 Y+35.495%
N110 GOB X+55.505 v+69.488%

N120 GOZ X+58.895 ¥+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+18.732 ¥+21.181 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9998 627 Rz*

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

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

HoNDATSZ. = e P e
SZERINT ELREJTUE RAJZOLAS
0SZTALY0Z AT (el || AR | BE
ezt Programbevitel és szerkesztés
Uzenmod
- ,;/://// -
N10 630 G17 X+@ Y+0 Z-40% D
NZe G31 GIO X+100 Y+100 Z+@x / —
N4® TS 617 S500 F1e0x 7’ s
NSO GOo G40 GIO Z+50% ,/ \%
NE@ X-30 Y+30 M3% //
N7@ Z-20% / : *"L\
LED (25 (& \‘/\ DIAGNOSE

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.495%
N11@ GOE X+55.505 Y+59.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20x
N13@ GO3 X+18.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

N

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

t ¢

NYERSDB

GJRA MINT
BLK FORM

RESZLET

ABRAZLASA

A RESZLET ABRAZOLASA funkciégombbal
valaszthatja ki a kivant részletet.

A NYERSDARAB UJRA MINT BLK FORM funkciégombbal
visszaallithatd az eredeti rész.
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4.6 3-Dvonalas grafika
(FCL 2 Funkciod)

Funkcio

A 3-D vonalas grafika alalmazasaval, a programozott palyat a TNC
harom dimenzidban jelzi ki. Elérheté a hatasos nagyitas funkcio,
mellyel gyorsan felismerhet6k a részletek.

Példaul arra érdemes alkalmazni a 3-D vonalas grafikat, hogy
megmunkalas el6tt rendellenességet keressen a kiilséleg
Iétrehozott programban, azért, hogy ne térténjen nem kivanatos
mozgas, a munkadarab megmunkalasa soran. llyen megmunkalé
mozgasok a posztprocesszor helytelen pontkiadasa esetén
|Iéphetnek fel.

Hogy gyorsabban megtalalhassa a hiba helyét, a TNC a 3-D vonalas
grafika aktualisan aktiv mondatat a bal ablakban, mas szinben jel6li
(alapértelmezett bedllitas: voros).

A képerny6 elrendezés atvaltasahoz, hogy a programmodatokat a
bal oldalon, a 3-D vonalas grafikat a jobb oldalon lassa, nyomja
meg a SPLIT SCREEN gombot és valassza a PROGRAM + 3D
LINES funkciogombot.

HEIDENHAIN iTNC 530

(e Programbevitel és szerkesztés
mmmmm o
%3815 G71 * o
N1@ Do@ Q1 Pel +@x D
N2o D@0 02 Pe1 +ox ———
N3@ Doe 3 Pe1 -4ex s
N35 DO® 0B POl +4ex o\l)
N3 DO® 016 POl +10%
N4@ Do@ 07 Pe1 -9ex
NS@ Do@ Q17 Po1 +830%
NE@ Do@ 08 Pl +@x DIAGNOSE
N7@ DO@ Q18 POl +80¥
N8@ Do@ g Pe1 +@x =
NS@ DO@ Q10 Pe1 +50¥
N1@@ Dee 012 POl +0¥
N11@x
N120 Dee 020 PO1 +500%
30 H +60 U

MARK MARK THIS | MONDATSZ. @ MuTATUA @ e AUTOM.

END POINT ELEMENT SZERINT - 7 RAJZOLAS
BE | KT | BE | oszTALvoz INFO MONDATSZ. | RAJZOLAS TORLESE BE
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A 3-D vonalas grafika funkcioi

Funkcié Funkciégomb

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

Az ablak megijelenitése és lefelé mozgatasa. A
mozgatashoz a funkcibgombot tartsa lenyomva.

Az ablak megjelenitése és balra mozgatasa. A
mozgatashoz a funkciogombot tartsa lenyomva.

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

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

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

Torli a kicsinyitést, nagyitast, hogy a Jweraoe
munkadarabot a BLK FORM szerint rajzolja ki. sk rorn
Valassza ki a részletet neezier

ATVETELE

Munkadarab forgatasa az 6ra jarasaval
megegyezben

4.6 3-D vonalas grafika (FCL 2 Funkcid)

Munkadarab forgatasa az 6ra jarasaval
ellentétesen

Munkadarab déntése hatra

Munkadarab dontése el6re

Nagyitsa ki a grafikat. Ha kinagyitotta, a TNC egy
Z betlivel jelzi a grafikus ablakban.

Kicsinyitse le a grafikat. Ha lekicsinyitette, a TNC
egy Z betlvel jelzi a grafikus ablakban.

Munkadarab megjelenitése eredeti méretben

iEE8EDDoDE

Munkadarab megjelenitése a legutdbbi e
nézetben vzeu
Programozott végpontok megjelenitése/ e
eltiintetése (egy ponttal az egyenesen) Rr] ee
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Funkci6é Funkciégomb
A kivalasztott 3-D vonalas grafika NC rawe TS
mondatanak kijeldlése/ki nem jeldlése a bal KTl e
ablakban

Mondatszamok megijelenitése/meg nem
jelenitése HonDATSZ.

A 3-D vonalas grafikat egérrel is hasznalhatja. Az alabbi funkcidk
allnak rendelkezésére:

A harom dimenzidban megjelend drotvaz modell forgatasahoz:
Tartsa lenyomva a jobb egérgombot és mozgassa az egeret. A
TNC egy koordinatarendszert jelenit meg, ami az aktualisan aktiv
munkadarab orientaciot mutatja. Miutan elengedte a jobb
egérgombot, a TNC a munkadarabot a meghatarozott
orientacioba helyezi.

A kijelzett drotvaz modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a k6zéps6
egérgombot, vagy gorg6t és mozgassa az egeret. ATNC a
munkadarabot a megfelel6 iranyba tolja el. Miutan elengedte a
kdzéps6 egérgombot, a TNC a munkadarabot a meghatarozott
pozicidba tolja el.

Meghatarozott teriilet nagyitasa egérrel: A bal egérgomb
nyomvatartasaval, rajzoljon egy négyszoget arra a tertletre, amit
nagyitani kivan. Miutan elengedte az egérgombot, a TNC
kinagyitja a munkadarab meghatarozott teriletét.

Az egérrel torténd gyors nagyitashoz és kicsinyitéshez: Forgassa a
gorg6t elére, vagy hatra.

4.6 3-D vonalas grafika (FCL 2 Funkcid)
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NC mondatok kijelolése a grafikaban

E Atvaltas funkcidsorra.
re——. A jobboldali 3-D vonalas grafika bal ablakaban
AR kivalasztott NC mondat kijel6léséhez, allitsa a ELEM

KIJELOLESE KI / BE funkciégombot BE-re.

A jobboldali 3-D vonalas grafika bal ablakaban
kivalasztott NC mondat kijelolésének
visszavonaséhoz, allitsaa ELEM KIJELOLESEKI / BE
funkcibgombot Kl-re.

Mondatszam kijelzés a grafikan BE/KI

E Atvaltas funkcidsorra.

Mondatszamok kijelzéséhez: Allitsa az MUTATVA

LeesTvE ELREJTVE MONDATSZ. funkci6gombot MUTATVA
allasba.

Mondatszamok elrejtéséhez: Allitsa az MUTATVA
ELREJTVE MONDATSZ. funkciégombot ELREJTVE

4.6 3-D vonalas grafika (FCL 2 Funkcid)

allasba.
Grafika torlése
E Atvaltas funkcidsorra.
Grafika torlése: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE
funkciégombot.
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4.7 A programok felépitése, o
tagolasa 'S

©)

Definici6 és alkalmazas >
)

Ez a TNC funkcié moédot ad arra, hogy megjegyzéseket irjunk a PreEranbavAtal 65 Saonkec=i0s n

programmondatok k6zé. A megjegyzések révid szévegek, legfeliebb |~ Q

37 karakterrel, amelyek magyarazzak a programot. 2L, G N raston haaternssssnsesns - | ~8

A megfelel6 megjegyzesek segitségével hosszu és Osszetett - Comtoursennens === e

programokat tagolhat vilagos és érthetd médon. s 1 cErmiss e > |- e T8 o

Ez a funkcio kilondsen kényelmes, ha a programot késébb e oo NEEE:HEQ:‘E:&:E“ T L‘ 0

valtoztatni akarja. A megjegyzések az alkatrészprogramba barmely i g

ponton beilleszthetéek. Kilén ablakban is megjelenitheték és ozAGNoSE

szerkeszthet6k, kiegészithetdk kivansag szerint. ®

A megjegyzéseket a TNC egy kiilon fajlban kezeli (kiterjesztés: e

.SEC.DEP). Igy gyorsabban navigalhatunk a program felépitését N120 x+50 ¥eax

mutato ablakban. Ni3o 628 RS

A tagozodas megjelenitése / aktiv ablak —

lecserélése
PROGRAN- A program és a megjegyzések megjelenitéséhez
Tasozenas nyomja meg PROGRAM + TAGOZODAS

funkciogombot.

m‘
'
4.7 A programok fel

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

Megjegyzések beillesztése a (bal) program
ablakban

Valassza ki azt a mondatot, amely utan a megjegyzés
beillesztend6.

TesoLe Nyomija le a TAGOLO MONDATOT BEILLESZT-et.

irja be a megjegyzés sz6évegét az alfabetikus
billentylzettel.

Ha szlikséges, valtoztasson szintet a szintvalto
funkciégombokkal.

A tagol6 ablak hasznalata

Ha a tagolo ablakban mondatrél mondatra 1ép at, a TNC ezalatt
automatikusan viszi a megfelel6 NC mondatokat a program
ablakban. Vagyis a megjegyzéseken haladva, atugorhatunk hosszu
programrészeket.
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k beilleszt

jegyzése

4.8 Meg

4.8 Megjegyzések beillesztése

Funkcio

Megjegyzéseket flizhet barmely kivant mondathoz az

alkatrészprogramban, hogy magyarazza a program Iépéseit vagy

uzenmod

Programbevitel és szerkesztés
Megjegyzes?

altalanos megjegyzéseket tegyen. Harom lehetéség van %NEU

magyarazatok beillesztésére.

Megjegyzések bevitele programozas soran Neo
Vigye be a programmondat adatait, nyomja meg ,, ; “-taz ﬂ?g

G71 *

N19@ G38 G17 X+0@ Y+8 Z-40%
N20 G31 G968 X+108 Y+100 Z+0%

* Y
T1 617 S58080%

GOO G406 GSO Z+250%

X-30 Y+50%

Go1l Z-5 F2o0%

2 |-

alfabetikus billentylizeten—a TNC megjeleniti a parbeszédet: N80 GO1 X+0 Y+50 F750%
Megjegyzés? N9® X+50 Y+180%
, N1900 G42 G25 R20*
Irja be a megjegyzését és fejezze be a mondatot az END N118 X+100 Y+50%
lenyomasaval. Weted] Sl VAol
N138 G26 R15%
. . L. . N14@ X+ Y+58%
Megjegyzések besziurasa a programbevitel
utén KDEZ:S ‘ liEEﬂ Ey;zn KDU%:EZO ‘

DIAGNOSE

AN

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 megijeleniti 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 szerkesztd funkcioi

Funkcié Funkciégomb
Ugras a megjegyzés elejére. Kezoes

=
Ugras a megjegyzés végére. u_se:ﬂ

EQy sz0 elejére ugras. A szonak egy sz6kdzzel
kell elvalasztva lennie.

Egy sz6 végére ugras. A szdénak egy sz6kozzel
kell elvalasztva lennie.

Valtas a beszuras és a feluliras mod kozt.

FELUL R
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4.9 Szoveg fajlok létrehozasa

Funkcio

A TNC szovegszerkeszt6jét hasznalhatja szovegek irasara és
szerkesztésére. Jellemzd alkalmazasok:

Teszt eredmények feljegyzése

Megmunkalasi eljarasok dokumentalasa

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

akar ezen a modon szerkeszteni, el6szor azokat .A tipusu fajla kell
atalakitania.

Szoveg fajlok létrehozasa és kilépés a fajlbol

Programbevitel és szerkesztés izemmaod kivalasztasa.

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

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

Valasszon egy fajlt, nyissa meg a KIVALASZT vagy az ENT
gombbal, vagy hozzon létre egy Uj fajlt az uj fajinév beirasaval és az
ENT gomb lenyomasaval.

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

Kurzor mozgatasa

'|1
c
S
=
1)
O

«Q
o
3
(=3

ezt Programbevitel és szerkesztés

tzemnod

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 Y-90 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+90 Z+0
2 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z 51400
5 L z-20 RO F MAX

6 L X+@ v+100 RO F MAX M3

7 L z-20 RO F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

3 FPOL X+0 Y+0

10 FC DR- R88 CCX+0 CCY+@

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+68,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

i 4
!
Ty ]

KOVETKEZO EL6Z0
s26 526
FELUL 1R =

oLDAL

oLpAL

KEZDES

VEGE

DIAGNOSE

Lk

KERESES

Egy sz6t jobb oldalra visz

KOVETKEZ®

@
N
o

Egy sz6t bal oldalra visz eLozo

Ugras az kovetkez6 képernyboldalra oLoAL

Ugras az el6z6 képerny@oldalra

o
F @
-"5 I tg

=

~

Ugras a fajl elejére

<
I
()
m

Ugras a fajl végére

H‘_ 3
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4.9 Szoveg fajlok létrehozasa

Szerkeszt6 funkciok

Billentyii

Uj sor kezdése

RET

A kurzortol balra levé karakter torlése

Sz6koz beszurasa

Atkapcsolas kis és nagybetti kozott

HIFT| SPACE|

n

Szovegek szerkesztése

A szdvegszerkeszt6 elsd sora egy informacios fésor, amely
megjeleniti a fjl nevét, a kurzor helyét és az iras modjat:

Fajl: A szbvegfajl neve

Sor: A sor, amelyben a kurzor pillanatnyilag van

Oszlop: Az oszlop, amelyben a kurzor pillanatnyilag van

Beszuras: Uj széveg beszurasa, a meglévé széveg jobb oldalon
tartasaval

Feliiliras: A meglévl szoveg atirasa, kitorolve azt, amit az az uj

szoveggel helyettesit

A szbvegbe beszurni vagy felllirast 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 jelGlit. A
sorban max. 77 karakter lehet. Uj sor megkezdéséhez nyomja meg

az RET vagy a ENT gombot.
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Karakterek, szavak és sorok torlése és
beszurasa

A szbvegszerkesztbvel szavakat, s6t sorokat torolhet és beszarhatja
azokat barmely kivant helyre a sz6vegben.

Vigye a kurzort arra a szora vagy sorra, amelyet t6rolni és a
szOvegben mas helyre beszurni kivan.

Nyomja meg a SZO TORLESE vagy SOR TORLESE funkciégombot:
a szoveget torli és ideiglenesen tarolja.

Vigye a kurzort arra helyre, ahol a sz0vegben beszurast kivan
végezni, és nyomja meg a SOR / SZO BEILLESZTESE
funkciégombot.

Funkcio Funkciéogomb

Torol és ideiglenesen tarol egy sort p—

TORLESE

Torol és ideiglenesen tarol egy szo6t

TORLESE

Torol és ideiglenesen tarol egy karaktert Py

TORLESE

Ideiglenes tarolasbol beszur egy sort vagy egy sor / sz6

BEILLESZ-

sz6t Tese

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 Szoveg fajlok létrehozasa

Szoveges mondatok szerkesztése

Masolhat és torolhet barmilyen méretl sz6veg mondatot, és
beszurhatja ezeket mas helyekre. Miel6tt barmelyiket elvégezné
ezek kozil a szerkesz-tési funkciok kozil, el6szor ki kell valasztania
a kivant sz6veg mondatot:

Sz6veg mondat kivalasztasahoz vigye a kurzort a kivalasztando
mondat els6 karakterére.
Nyomija meg a MONDAT KIJELOLESE
funkciogombot.

Vigye a kurzort a kivalasztand6 szévegrész utolso
karakterére. Kivalaszthat egész sorokat azzal, hogy
a kurzort fel-le mozgatja kozvetlenil a
nyilgombokkal - a kivalasztott széveget eltéré szin
jelzi.
A kivant szbveg mondat kivalasztasa utan az alabbi
funkcidégombokkal szerkesztheti a széveget:

Loes Programbevitel és szerkesztés

Uzenméd

© BEGIN PEM 3516 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-90 Y-90 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+890 Z+@
3 ToOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z 51420
B L 2-20 R@ F MAX

6 L X+ Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+ ¥+80 RL F250

9 FPOL X+0 V40

10 FC DR- R CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9® CCX+69,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDV+2 DZ@
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+6@,282 CCY-4@
17 FCT DR- R755

18 FCT DR- R88 CCX+D CCY+Q

19 FSELECT 1

28 FCT DR- R7,5

% ==

BLOKK KI- BLOKK BLOKK BE-
JELOLESE | TORLESE | ILLESZTES

BLOKK
MASOLASA

FAJLHOZ
HOZZATESZ

DIAGNOSE

BN

FAJLT
BEILLESZT

Funkcié Funkciégomb
A kivalasztott szoveg torlése és ideiglenes
tarolasa TORLESE
Megijeldlt mondat ideiglenes tarolasa torlés e

nélkil (masolas) ThieszTes

Ha sziikséges, 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
UG funkciogombot a mondat beszurasahoz.

Az ideiglenesen tarolt szOveget mondatot) tdbbszor is beszurhatja.

A kivalasztott szoveg athelyezése egy masik fajlba,
Valassza ki a szOveg egy részét az el6z6ekben leirt médon.

Nyomija meg a FAJLHOZ HOZZATESZ
funkciogombot. A TNC megijelenit egy parbeszéd
ablakot Cél fajl =

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

Egy masik fajl beszurasa a kurzor pozicional,
Vigye a kurzort a szOvegben arra a helyre, ahova egy masik fajlt
kivan beilleszteni.
Nyomija meg a FAJLT BEILLESZT funkciégombot. A
BEILLESZT TNC megjelenit egy parbeszéd ablakot Fajl neve =

irja be annak a fajlnak az elérési Utvonalat és nevét,
amelyet be akar illeszteni
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Szovegrészek keresése

A szOvegszerkeszt6vel megkereshet szavakat vagy karakter
sorozatokat a szOvegben. Két funkcio vehet6 igénybe:

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

el6fordulasat a szévegben, ahol a kurzor pillanatnyilag megtalalhato:

Vigye a kurzort a kivant szora.

Keresd funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES
funkciégombot.

Nyomja meg a AKTUALIS SZO KERESESE funkciégombot.

Keres6 funkcié elhagyasahoz nyomja meg a VEGE funkciégombot.

Tetszdleges szoveg keresése

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

Adja meg a széveget, amit meg akar keresni.

A széveg megkereséséhez nyomja meg a VEGREHAJT
funkciégombot.

Keresd funkcio elhagyasahoz nyomja meg a VEGE funkcidgombot.

HEIDENHAIN iTNC 530

Keézi
Uzemnod

Programbevitel és szerkesztés
Szovegkeresés @

a
1
2
3 TOOL DEF 50
a
s
6
?

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z X-90 Y-30 2-40
BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@

TOOL CALL 1 Z S1400
L z-2e R® F MAX
L X+0 Y+100 R® F MAX M3
L z-2e R® F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250

9 FPOL X+@ Y+@

10 FC DR- R8® CCX+D CCY+@

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+63,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+63,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?7,5

G [ =

5
t

AKTUALIS
sz6
KERESESE

NAGYBETUS
/KISBETUS

k] ee

VEGREHAJT

DIAGNOSE

Lk

VEGE
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4.10 Integralt zsebszamol

4.10Integralt zsebszamologép

Miivelet

A TNC rendelkezik zsebszamolégép funkcidval, mellyel elérhettk az
alapvetd matematikai eljarasok.

A CALC gombbal nyithatja meg és zarhatja be a szamoldgépet.

A zsebszamolbdgépet rovid parancsok mikodtetik az alfabetikus
billentylzeten keresztil. A parancsok specidlis szinnel jeldltek a
zsebszamol6gép ablakban:

[ Programbevitel és szerkesztés

Koordinatak 7

ZNEU G71 *
N10 G38 G17 X+8 Y+0@ 2-40%
N20 G31 GIO X+100 Y+100 2+0*
N4@ T1 G17 S5000%

N50 GOO G40 GSO ]
NBE@® X-30 Y+50%
N70 GB1 2-5 F20l
N8B GB1 X+® Y+5 eref
NSB@ X+50 Y+1@80%* jj =
N18® G42 G25 R2 |
N11@ X+180 Y+50%
N12@ X+508 Y+0O*
N13@ G26 R15%
N14@ X+0 Y+50%
N150 GOO G40 X-20%

LELE
LELE

ol |5 v
3T

lalala

Com | =

i
b

‘ G9o

DIAGNOSE

BN

@
(%}
=

Matematikai eljarasok Parancs (gomb)
Osszeadas +
Kivonas -
Szorzas *
Osztas

Sinus S
Cosinus c
Tangens T
Arcus - Sinus AS
Arcus - Cosinus AC
Arcus - Tangens AT
hatvanyozas "
Négyzetgyok vonas Q
Inverz

Zarojeles szamitasok ()
P1(3.14159265359) P
Eredmény =

A kiszamitott eredmény atviteléhez a programba,
Valassza ki a szamitott eredményt tartalmazé sz6t az atvitelhez az
iranybillentytkkel.
Hozza el6 a szamologépet a CALC gombbal, és végezze el a kivant
mi(iveletet.
Nyomja meg a pillanatnyi-pozicio-atvétele gombot a funkciésor
hivasahoz.
A CALC funkciogombbal a TNC atveszi az értéket az aktiv beviteli
mez6be, majd zarja be a szamologépet.
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4.11Kozvetlen segitség NC
hibalizeneteknél

Hibalizenetek kijelzése

A TNC automatikusan kiild hibatizeneteket, amikor az alabbi
problémakat észleli

Hibas adatbevitel

Logikai hibak a programban

Nem megmunkalhato kontarelemek
Mér6tapintd helytelen alkalmazasa

Azt a hibalizenetet, amely egy program mondatszamot tartalmaz, a
jelzett mondatban vagy a megel6z6 mondatban Iévé hiba okozott. A
TNC hibaizeneteket tordlhetjik CE gombbal, miutan a hiba okat
megszintettik.

Ha egy bizonyos hibalizenetre vonatkoz6an tovabbiinformaciora van
sziiksége, 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

HELP

A HELP megjelenitéséhez nyomja meg a HELP -et.

Olvassa el a hiba okat, és a lehetséges elharitasi
javaslatokat. A TNC tovabbi informaciokkal
szolgalhat, amikrél érdekl6djon a HEIDENHAIN
munkatarsainal. Zarja be a HELP ablakot a CE-vel,
igy egyben torli a hibalizenetet is.

Szlintesse meg a hiba okat a HELP ablakban
leirtaknak megfelel6en.

A TNC automatikusan megijeleniti a HELP szbveget, ha a hibaizenet
villog. A TNC-t ujra kell inditani villogo hibalizenetek utan. A TNC
Ujrainditasahoz nyomja le az END gombot és tartsa nyomva 2
masodpercig.

HEIDENHAIN iTNC 530

Kézi
tzemnod

PGM fej nem médosithaté

ZNE &

N1@ [25%

BEGIN PGM (IS0
A hibs ness

N2@

The pro:
To-change. the ros
N4@

oka
a program, vy attempted to edit one of the block
2 e %or” END POM (TS0: NS8399588%...).

ing and program end must not be edited.
ram name, use the RENAME function in the

file management.

N5@
NEO
N70@
N8o
NS@
N1@@
N11@
N12@
N138
N149
N158

Goo G40 G9O Z2+250%
X-30 Y+50%

G@1 Z-5 F200%

GB1 X+0 Y+50 F750%
X+50 Y+100%

G42 G25 R20%
X+100 Y+50%

X+50 Y+0*

G26 R15%

X+0 Y+50%

GoO G40 X-20%

4.11 Kozvetlen segitség NC hibaiizeneteknél

KEZDES

VEGE oLDAL oLDAL
KERESES
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4.12 Altalanos hibaiizenetek
listaja

e

4.12 Altalanos hibaiizenetek listaja

Funkcio

Ezzel a funkcioval megjelenitheti a TNC Osszes altalanos
hibalizenetét. A TNC kijelzi mind az NC-b6l szarmazo, mind a gép
épit6itdl szarmazo hibakat.

Hibalista megjelenitése

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

A lista megjelenitéséhez nyomja meg az ERR
m gombot.

Valasszon egyet a hibalizenetek kozil az
iranybillentylk segitségével.

A CE vagy a DEL gomb lenyomasaval térolheti a
pillanatnyilag kivalasztott hibalizenetet a felugro
ablakbol. Amikor az utolso Uzenetet is torolte, a
felugro ablak is bezarul.

”

A felugroé ablak bezarasahoz nyomja meg az ERR
gombot Ujra. A hibalizenet megmarad.

L/é—' Parhuzamosan a hibalistaval megjelenitheté a megfelelé
HELP szbveg is egy kulén ablakban. Nyomja meg a HELP
gombot.

Kézi PGM fej nem médosithaté

Uzenméd

A hiba oka:
N 10 |10 2 prosram, you ttemnted to edit one of the blocks
BEGIN PGH (TS0: or END PGM (ISO: N99989888%...).
N2 0 [A hiba nesszinietése
The progran besinning ana_progran end must not be edited.
N 4@ [[9schense the erosran Use the RENAME function in the

€ management .

N50 GOO G40 G9B Z+250%
NBE@ X-38 Y+50%

N78 G@1 Z2-5 FZ200%
N80 GO1 X+@ Y+58 F750%

N110 X+180 Y+50%
N120 X+50 Y+0%*
N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%
N150 GOO G480 X-20%

KEZDES VEGE OLDAL oLDAL
KERESES
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Ablak tartalma

Jelentés

Hibaszam (—1: nincs hibaszam definialva),

kiosztva a HEIDENHAIN vagy a gép épit6i 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

Figyelmeztetd Gizenet, visszatér a
programfutashoz

INFO

Informacios lizenet, visszatér a
programfutashoz

Csoport

Csoport. Meghatarozza, hogy az operacios

rendszer szoftverének mely szekcidjabol lett

létrehozva a hibatizenet:

OPERACIOS
PROGRAMOZAS
PLC
ALTALANOS

Hibalizenet

A TNC megijeleniti a megfelel hibaszéveget

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.13 Palettakezelés

4.13 Palettakezelés

Funkcio

A paletta fajl kezelése géptdl fiiggd funkcio. A e | AEOOS S

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

PAL 120
PGM 1.H NULLTAB.D
PAL 130

PGM SLOLD.H

PGM FK1.H

PGM SLOLD.H

PGM SLOLD.H T
PAL 140

Com | =

A paletta tablazatokat palettacserélével rendelkezd
megmunkalokoézpontoknal alkalmazzak: A paletta fajl hivia meg az
alkatrészprogramot, amelyek a kulonb6z6 palettakhoz sziikségesek,
és aktualizalja a nullaponteltolasokat vagy a nullaponttablazatokat. o

DCENOUSWNR O

o
=

DIAGNOSE

Hasznalhatja egyedi vagy kilénb6zé programok eltérd
nullapontokon tortén megmunkalasanal is.

A palettatablazatok az alabbi informaciokat tartalmazzak:

PAL/PGM (kotelezd kitlteni):
paletta vagy NC program azonositasa (kivalasztasa ENT vagy NO
ENT)

NEV (kotelezd kitdlteni):

Paletta, vagy program neve. A szerszamgépgyartoja 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 (kotelez6 kitolteni):

Presettablazat preset szama. A preset sorszamat a TNC
definialhatja paletta nullapontként (PAL a PAL/PGM oszlopban)
vagy munkadarab nullapontként (PGM a PAL/PGM) a sorban.

NULLAPONT (kotelez6 kitdlteni):

A nullapont tablazat neve. A nullapont tdblazatot ugyanabban a
kényvtarban 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.

N SORT A
VEGERE
BEILLESZT

L

FORMATUM
SZERK.
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X, Y, Z (bejegyzés opcionalis, egyéb tengelyek is lehetségesek):
A paletta-szammal programozott koordinatak a gépi nullapontra
vonatkoznak. Az NC programokban programozott koordinatak a
paletta nullapontra vonatkoznak. Ez a bejegyzés felllirja 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
kiléonb6z6 nullapontok megadasahoz. (lasd a tablazatot):

Pozicié Jelentés

Aktualis Megadja a kivalasztott szerszam koordinatait az

értékek aktiv koordinata-rendszerben.

Referencia Megadija a kivalasztott szerszam koordinatait a

értékek gépi nullaponthoz mérten.

PILLANATNYI Megadja a Kézi lzemmodban utoljara tapintott

mért értékek pont koordinatait az aktiv koordinata-
rendszerben.

REF mért Megadja a Kézi izemmaodban utoljara tapintott

értékek pont koordinatait a gépi koordinata-
rendszerben.

Az iranybillentylkkel és az ENT-tel valassza ki azt a poziciot, amit
érvényesiteni akar. Ezutan a MINDEN ERTEK funkciégomb
megnyomasakor a TNC elmenti az 6sszes tengely megfelel6
koordinatait a paletta tablazatba. A JELENLEGI ERTEK
funkciégombbal 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 értend6ek. Ha nincs Uj
meghatarozva, az utoljara manualisan felvett nullapont
lesz aktiv.

Szerkesztés funkcio

-n
s
S
=
=
o

Q
o
3
T

Ugras a tablazat elejére Kezpes

n

<
m
o]
m

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z6 tablazatoldalra oLoAL

Ugras az kdvetkez6 tablazatoldalra oLoAL

Utolso sor beszlrasa a tablaba —

LESZTESE

Utolso sor torlése a tablabol

TORLESE

o= =
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4.13 Palettakezelés

Szerkesztés funkcio Funkciégomb

Ugras a kdvetkez0 sor elejére p—

SOR

Megadhat6 szamu sor hozzaadasa a tablazat n SoRT &
Végéhez BEILLESZT
Kijelolt mez6 masolasa (2. funkciosor) PreuTx
EMQ:OL
Kijel6lt mez6 beszurasa (2. funkcidsor) mASOLT

ERTEKET
BEILLESZT

Palettatablazat kivalasztasa

Programbevitel és szerkesztés és Programfutas lizemmaodban a
fajlkezel6 hivasahoz: Nyomja meg a PGM MGT gombot.

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

Valassza ki a palettat a nyilgombokkal, vagy irjon be egy Uj fajlnevet
egy uj tabla létrehozasahoz.

lgazolja az adatbevitelt az ENT gombbal.

Paletta fajl szerkesztésének elhagyasa

A fajlkezeld 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

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

=y

Ha a 7246 gépi paraméteren a szerszam hasznalat
kimutatas engedélyezve van, a palettaban |év6 6sszes
szerszam életciklusa nyomonkdvethet6 (lasd
“Szerszamhasznalati teszt” oldal 563).

Valassza ki a fajlkezel6t a Folyamatos vagy Mondatonkénti
automata izemmaodban: 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. ATNC a programot az MP7683 gépi paraméter szerint
hajtja végre.

Képernyé-felosztas a paletta-tablazat feldolgozasakor
Ha a TNC képernygjén egyidejlileg akarja latni a program tartalmat
és a paletta-tablazat tartalmat valassza a PGM + PALLET. A
feldolgozas soran ekkor a TNC a baloldali képernyé-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
beldl.

A palettatablazatba t6rténé visszatéréshez nyomjon END PGM
funkciégombot.

HEIDENHAIN iTNC 530

Folyamatos programfutas

Programlista
szerkesztése

1.H

130

SLOLD.H

FK1.H

SLOLD.H

@ o0 s W oN e
k]
@
2

SLOLD.H

7 PAL 140

M

% o= |-

DIAGNOSE

4.13 Palettakezelés

8% S-IST 18:56 [
8% SCNm1
[X] -10.001 Y +27.204 2 +91.732
Ha +0.000 A +0.000*B +108.800
S1 0.000
Pill. PRIMANCO 2T S 2|'s 2500 Fo NS /8
SZERSZAM- PROGRAM- AUTOSTART = BE BE
i g | e €D ’ IEI‘ [zl
Folyamatos programfutas PEEEREL LD
szerkesztése
© BEGIN PGM FK1 MM o D
1 BLK FORM 0.1 2 X+0 v+0 2-20 e PAL 120
2 BLK FORM 2.2 X+10@ VY+1020 2Z+0 el PGM 1.H e
3 TOOL CALL 3 Z 2 PAL 130 s '
4 L 24250 Re FMAX 3 PGM SLOLD.H LUD)
5 L X-20 Y+30 R® FMAX 9 PGM FK1.H o
7 APPR CT X+2 ¥+30 CCAS@ R+5 R> s PoM SLOLD.H
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+2@0 CCY+3@ 7 PAL 140 DIAGNOSE
6% S-IST 18:586 [ .
8% SCNm1
[X] +14.999 Y +64.704 2 +91.732
*a +0.000 A +0.000 4B +108.800
S1 0.000
Pill. PRMAN(®) o @ T S Z S 2500 F o M5 /9
autosTART | = g =
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talt megmunkalassal

-

uzem szerszam-orien

4.14 Paletta

4.14 Palettalizem szerszam-
orientalt megmunkalassal

Funkcio
. . . - . Folyanatos 5 A
@ A palettakezelés a szerszam-orientalt megmunkalassal el s s e
Osszefliggésben, egy géptol fuggo funkcio. A Faijl:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P -
szabvanyos m(ikddési format a kdvetkez6kben irjuk le. _ M FIX_PGM__ P
Tovabbi informacioért lasd a gépkodnyvet.
- . - - S
Paletta-Id:
Metédus: MUNKDB/SZERSZ.0ORIENTALT o!)
A paletta tablazatokat palettacserélével rendelkezé Statusz: -
megmunkalokozpontoknal alkalmazzak: A paletta fajl hivia meg az Paletta-Id: 4
alkatrészprogramot, amelyek a kilonb6z6 palettakhoz szilkségesek, Metodus: DIAGNoSE
és aktualizalja a nullaponteltolasokat vagy a nullaponttablazatokat. Statusz: =
Hasznalhatja egyedi vagy kilonb6z6 programok eltéré Paletta-Id:
L« P Metédus:
nullapontokon térténé megmunkalasanal is. P p—
A palettatablazatok az alabbi informaciokat tartalmazzak:
PAL/PGM (kotelezd kitblteni): ‘ om o ] ’

A beirt PAL a palettat azonositja, a FIX segitségével felfogasi
szintet jeldl, és a PGM segitségével munkadarabot adhat meg.
W-STATE (megmunkalasi allapot):

Aktudlis 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 médositja, majd a teljes megmunkalas végén
ENDED-re. Az EMPTY bejegyzéssel lesz megjelolve egy olyan
hely, amelyre nincs munkadarab felfogva, vagy ahol nem kell
megmunkalasnak torténnie.

METODUS (kételezd kitdlteni):

Annak megadasa, hogy milyen modszer alapjan keriljon sor a
program optimalizalasara. A WPO bejegyzés alapjan a
megmunkalas munkadarab-orientaltan megy végbe. ATO
bejegyzés alapjan az alkatrész megmunkalasa szerszam-orientalt
modon megy végbe. Ha azt akarja, hogy a szerszam-orientalt
megmunkalasba be legyenek vonva a kévetkez6 munkadarabok,
hasznalja a CTO (folyamatos szerszam-orientalt) bejegyzést. A
szerszam-orientalt megmunkalasra csak egy palettaval van
lehetbség.

NEV (kotelezd kitdlteni):

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

PRESET (kotelez6 kitdlteni):

Presettablazat preset szama. A preset sorszamat a TNC
definialhatja paletta nullapontként (PAL a PAL/PGM oszlopban)
vagy munkadarab nullapontként (PGM a PAL/PGM) a sorban.

150 4 NC alapismeretek, Fajlkezeld, Programozasi segédletek, Paletta kezelés @



NULLAPONT (kotelez6 kitolteni):

A nullapont tablazat neve. A nullapont tablazatot ugyanabban a
konyvtarban kell tarolni, mint a paletta fajlét. Masként be kell irni a
teljes elérési utvonalat a programba. A nullapontokat a tablazatb o6l
az NC programban a nullapont eltolasi ciklussal (7. ciklus)
NULLAPONT ELTOLAS aktivizalhatjuk.

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 felllirja a kézi
Uizemmodban utoljara felvett nullapontot. Az M104
segédfunkcioval az utoljara felvett nullapontot ismét aktivizalhatja.
Az aktualis-pozicio-atviteli gombbal a TNC nyit egy ablakot a
kilénb6zd nullapontok megadasahoz. (lasd a tablazatot):

Pozicié Jelentés

Aktualis Megadja a kivalasztott szerszam koordinatait az
értékek aktiv koordinata-rendszerben.

Referencia Megadija a kivalasztott szerszam koordinatait a
értékek gépi nullaponthoz mérten.

PILLANATNYI Megadja a Kézi izemmaodban utoljara tapintott

mért értékek pont koordinatait az aktiv koordinata-
rendszerben.

REF mért Megadja a Kézi izemmaoddban utoljara tapintott

értékek pont koordinatait a gépi koordinata-
rendszerben.

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

% Ha egy NC program el6tt paletta nincs definialva, a
programozott koordinatak a gépi
koordinatarendszerben értend6ek. Ha nincs uj
meghatarozva, az utoljara manualisan felvett nullapont
lesz aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.14 Paletta

SP-X, SP-Y, SP-Z (bejegyzés opciodnalis, egyéb tengelyek is

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 ID510 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 megfeleléen

programozta.
CTID (beirasa a TNC-vel):

A kontext-azonositd szamot a TNC adja ki, ami utalasokat
tartalmaz a megmunkalas el6rehaladasara. Ha a beirast toroljuk,
vagy modositjuk, akkor a megmunkalasba val6 ismételt belépésre

nincs lehet6ség.

A tablazat szerkesztési funkcioi

."
c

E]

x
o
(e}
Q
)
3
o

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

n

Ugras a tablazat végére

<
m
o}
m

Ugras az el6z6 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras az kovetkez6 tablazatoldalra

OLDAL

Utolso sor beszurasa a tablaba

SOR BEIL-
LESZTESE

Utolso sor torlése a tablabol

SOR
TORLESE

Ugras a kdvetkez6 sor elejére

KOVETK.

H.lII

Megadhat6 szamu sor hozzaadasa a tablazat
végéhez

N SORT A
VEGERE
BEILLESZT

Tablazatformatum szerkesztése

FORMATUM
SZERK.

Szerkesztési funkcidk az lirlap-médban

.“
c
E
x
0
o
Q
o
3
o

El6z6 paletta kivalasztasa

PALETTA

Kovetkez§ paletta kivalasztasa

PALETTA

El6z6 felfogas kivalasztasa

FELFOGAS

Kovetkez6 felfogas kivalasztasa

FELFOGAS
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Szerkesztési funkcidk az lirlap-moédban Funkciégomb

El6z6 munkadarab kivalasztasa HUNKADRAB

Kovetkezé munkadarab kivalasztasa HUNKRDRAD

II

Valtas paletta-szintre NEZET A
PALETTA-

SiKBAN

Valtas felfogas-szintre NEZET A
FELFOGASI

SiKBAN

Valtas munkadarab-szintre NEZET A
MUNKADRB-

SiKBAN
Paletta standard nézet kivalasztasa

PALETTA-
RESZLET

Paletta részletes nézet valasztasa

Felfogas standard nézet kivalasztasa
FELFOGAS-
RESZLET

FELFOGAS

Felfogas részletes nézet kivalasztasa

Munkadarab standard nézet kivalasztasa
MUNKADARB
RESZLET

Munkadarab részletes nézet kivalasztasa

Paletta beszlrasa PALETTA-

BESZURAS

Felfogas beszurasa FELFoGAS-

BESZURAS

Munkadarab beszurasa MUNKADRAB

BESZURAS

Paletta torlése PALETTA

TORLESE

FelngéS torlése FELFOGAS

TORLESE

Munkadarab torlése MUNKADRAB

TORLESE

Kozbens6 tar torlése \ozaENsS
MEMORIA
TORLESE

Szerszam-optimalizalt megmunkalas J——

ORIENTALS
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4.14 Paletta

Szerkesztési funkciok az lirlap-modban Funkciégomb

Munkadarab-optimalizalt megmunkalas rp—

ORIENTALS

Megmunkalasok 6sszekdtése, illetve Gsszeapcs
szétvalasztasa
Szint Uresként valé megjeldlése trES

POZ:iCI6

Szint megmunkalatlanként megjeldlése

NYERSDRAB

Paletta fajl kivalasztasa

Programbevitel és szerkesztés és Programfutas lizemmaodban a
fajlkezel6 hivasahoz: Nyomja meg a PGM MGT gombot.

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

Valassza ki a palettat a nyilgombokkal, vagy irjon be egy Uj fajlnevet
egy uj tabla létrehozasahoz.

lgazolja az adatbevitelt az ENT gombbal.
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Paletta fajl 6sszeallitasa beviteli (irlappal

A szerszam- illetve munkadarab-orientalt megmunkalassal torténd
paletta-lUzemeltetés harom szintre tagozodik:

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 felfogo késziléket tartamaz, vagy egy
felfogas tobb oldalrol kertil megmunkalasra, egy PAL
palettat kell definialni megfeleld FIX felfogasi szintekkel.

A képerny§-felosztas billentyligombjanak segitségével
atvalthat a tablazat-nézet és az lrlap-nézet kozott.

Az Urlap-beiras grafikus tamogatasa még nem all
rendelkezésre.

A beirasi Urlap kulonb6z6 szintjei a mindenkori funkciogombokkal
érhetdk el. Az aktualis szint az allapotsorban jelenik meg. Ha a
képernydbfelosztas billentylgombjaval atvalt a tablazat-
megjelenitésre, a kurzor ugyanazon a szinten marad, mint amelyen
az (rrlap megjelenitésekor volt.

HEIDENHAIN iTNC 530

o am=toal Programlista szerkesztése
programfutas : 1
Machining method?

assa

4

F&ajl1:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P
. M FIX__PGM

Paletta-Id: PAL4-206-4

Metédus: MUNKDB/SZERSZ.ORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB

Paletta-Id: PAL4-208-11

Metédus: SZERSZAMORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB

Paletta-Id: PAL3-208-6

Metédus: SZERSZAMORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB

"';6-15

[PALETTA |
PALETTA PALETTA NEZET A PALETTA PALETTA-

FELFOGASI | PALETTA-
S1KBAN RESZLET

BESZURAS

DIAGNOSE

BN

talt megmunkal
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Palettaszint beallitasa
Palleta-ld: a paletta neve kerul megjelenitésre

Metddus: Kivalaszthatja a megmunkalasi médszert a
MUNKADARAB-ORIENTALT és a SZERSZAMORIENTALT kdzotti
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 TO-/WP orientalt bejegyzést nem lehet
funkciégombbal Iétrehozni. Ez csak akkor jelenik meg,
ha a munkadarab- illetve felfogasi szinten eltéré
megmunkalasi modszerek kerllnek beallitasra a
munkadarabokhoz.

Ha a megmunkalasi médszer a felfogasi szinten kerlt
beallitasra, a bejegyzés beirddik a munkadarab-szintre,
és az ott meglevo bejegyzéseket felllirja.

Statusz: Az URES POZICIO funkcidgomb a palettat a
hozzatartozo6 felfogasokkal, illetve munkadarabokkal nem
megmunkaltnak jeldli, a Statusz mez6be URES-t ir. Hasznélja az
URES POZICIO funkciogombot, ha a palettat a megmunkalasbol
ki akarja hagyni. A Statusz mez6ben az URES bejegyzés jelenik
meg.

Részletek beallitasa a paletta-szinten
Paletta-ld: Paletta nevének beirasa.

Nullapont: Paletta nullapontja.

Nullaponttablazat: A munkadarab nullapont-tablazatanak neve
és elérési utja. A bejegyzés beirodik a felfogasi- €s 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.
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Fajl:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P
— [ FIX__PGM

Paletta-Id: PAL4-206-4

Metédus: MUNKDB/SZERSZ.ORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB

Paletta-Id: PAL4-208-11

Metédus: SZERSZAMORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB

Paletta-Id: PAL3-208-6

Metédus: SZERSZAMORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB

D el
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Programlista szerkesztése
Paletta / NC program 7

Fajl:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P

_ M FIX_PGM——
Paletta-Id:
Nullapont:

)84120, 238 202,84 20,326

Nullap.lista HIEYYTSNIEHRNEET-TN-EFN)]

Bizt.magas.:
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=
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Felfogasi szint beallitasa

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

Metdédus: Kivalaszthatja a megmunkalasi modszert a
MUNKADARAB-ORIENTALT és a SZERSZAMORIENTALT kozoOtti
valasztassal. A kivalasztas beirddik a hozzatartoz6 munkadarab-
szintre, és fellllirja az esetleg ott talalhatd bejegyzéseket. A
tablazat-nézetben a munkadarab-orientalt valasztas WPO-ként
jelenik meg, a szerszam-oreintalt valasztas TO-ként.
AOSSZKAPCS/SZETVAL. funkciogombbal jel6lhetimeg azokata
felfogokat, melyeket a szerszam-orientalt megmunkalasnal
szamitasba vesz. Az 6sszekapcsolt felfogokat az Grlapon egy
megszakitott elvalaszto vonal jeloli, a szétvalasztottakat egy
folytonos vonal. A tablazati nézetben az 6sszekapcsolt
munkadarabok a METHOD (mo6dszer) oszlopban CTO -val vannak
megjelolve.
@ A TO-/WP orientalt bejegyzést nem lehet
funkciogombbal Iétrehozni. Ez csak akkor jelenik meg,
ha a munkadarab-, illetve megmunkalasi-szinten eltér6
megmunkalasi modszerek kertilnek beallitasra a
munkadarabokhoz.

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

Statusz: Az URES POZICIO funkcidgomb a felfogasokat és a
hozzajuk tartoz6 munkadarabokat nem megmunkaltnak jeldli, a
Statusz mezébe URES kerlll beirasra. Hasznalja az URES
POZIiCIO funkcidgombot, 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 bellli felfogasok szama jelenik meg.

Nullapont: Felfogas nullapontja.

Nullaponttablazat: A munkadarab megmunkalasakor
alkalmazott nullapont-tablazat neve és elérési Utja. A bejegyzés
beirodik a munkadarab-szintre is.

NC program: A szerszam-orientalt megmunkalasnal a normal
szerszamvaltasi makro helyett a TCTOOLMODE makro kertil
végrehajtasra.
Bizt.magas.: (opcionalis): Az egyes tengelyek biztonsagos
helyzete a felfogasra vonatkoztatva.
@ Atengelyekhez biztonsagi poziciok adhaték meg. Ezeket
a pozicidkat az NC makrékboél a SYSREAD FN18 ID510
NR 6-tal olvashatja ki. ASYSREAD FN18 ID510 NR 5
segitségével kérdezhet6 le, hogy arovatba egy érték lett-
e programozva. A megadott helyzetre a tengelyek csak
akkor mennek, ha az NC makréban ezeket az értékeket
beolvasta és megfeleléen programozta.
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Paleta-Id:PAL4-206-4

PAL__[# PGM
Felfogas:
Metédus: MUNKADARAB-ORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB
Felfogas:
Metédus: SZERSZAMORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB
Felfogas:
Metédus: MUNKDB/SZERSZ.ORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB

»

FELFOGAS | FELFOGAS | NEZET A NEZET A | [FELFOBAS|| rg rogas-

PALETTA- | MUNKADRB- | FELFOBAS-

SKBAN S1KBAN ReszLET | BESZURAS

FELFOGAS
TORLESE

Folyamatos
programfutas

Programlista szerkesztése
Bazispont 7

Paleta-Id:PAL4-206-4

PAL__[@®1 PGM
Felfogas:
Nullapont:
XEF N YT -

Nullap.lista HNNEYTANTISSANEET-TNA-FIN)]
NC makro: |
Bizt.magas.:

X I

C

T

‘.“L

FELFOBAS | FELFOGAS | NEZET A

NEZET A | FELFOBAS | rg) rogas-
PALETTA- | MUNKADRS- | [FELFOGAS-| 1
S£KBAN SEKBAN RészLET || BES20RAS

DIAGNOSE
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Munkadarab-szint beallitasa

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

Metddus: Kivalaszthatja a megmunkalasi moédszert a
MUNKADARAB-ORIENTALT és a SZERSZAMORIENTALT kdzotti
valasztassal. A tablazat-nézetben a munkadarab-orientalt
valasztas WPO-ként jelenik meg, a szerszam-oreintalt valasztas
TO-keént.

Az O0SSZEKAPCS/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 jeldli. A
tablazati nézetben az dsszekapcsolt munkadarabok a METHOD
(modszer) oszlopban CTO -val vannak megjelélve.

Statusz: Az URES POZICIO funkcidgomb a munkadarabokat
nem megmunkaltnak jeldli, a Statusz mezébe URES kertil beirasra.
Hasznalja az URES POZICIO funkcibgombot, ha a munkadarabot
a megmunkalasbol ki akarja hagyni. A Statusz mezében az URES
bejegyzés jelenik meg.
% Adja meg a mbdszert és az allapotot a paletta-, vagy
felfogasi-szinten. A bejegyzés beirodik 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 tartozé munkadarabokat a OSSZEKAPCS/
SZETVAL. funkciogombbal 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 belllli munkadarabok szama
jelenik meg.

Nullapont: Munkadarab nullapontja.

Nullaponttablazat: 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
szilkkséges 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 makréban ezeket az
értékeket beolvasta és megfeleléen programozta.
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Paleta-Id:PAL4-206-4 Felfogs:1
PAL__FIX__EE

Munkadarab:

Metédus: MUNKADARAB-ORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB
Munkadarab:

Metédus: MUNKADARAB-ORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB
Munkadarab:

Metédus: MUNKADARRAB-ORIENTALT
Statusz: NYERSDARAB

2 = [
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Bazispont ?

Paleta-Id:PRL4-206-4 Felfogs:1
JEE— - | I o  SH P (5 |+
Munkadarab:

Nullapont:

W84.502  WN420.S5¢  J36.5362 ]

Nullap.lista HINENTSSTISSASET-TNSENL]
NC program: TNC:\DUMPPGM\FK1.H
Bizt.magas.:
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A szerszam-orientalt megmunkalas folyamata

1]
&
@ A TNC csak akkor hajtja végre a szerszam-orientalt o]
megmunkalast, ha a szerszam-orientalt médszert =
valasztottuk és ennek kovetkeztében a tablazatban a TO, g
illetve CTO bejegyzés lathato. c
. . . . 7 z =
A TNC felismeria TO, illetve CTO bejegyzéseket a mddszer E
mezdben, és ezeknek megfeleléen optimalizalja a megmunkalas
folyamatat. 8
A paletta-kezelés azt az NC programot inditja, amely a TO
bejegyzést tartalmazd sorban all. E
Az els6 munkadarab megmunkalasa elindul, a kbvetkezé TOOL s
CALL (szerszamhivas) végrehajtasaig. A killénleges ‘©
szerszamvaltasi makro keretén belil, a szerszam eltavolodik a 'E
munkadarabtol. o
A W-State mez6ében a BLANK bejegyzés INCOMPLETE-re valt, és -
a CTID mez6be a TNC beir egy hexadecimalis értéket. o
1
% A CTID mez6be irt érték a TNC szamara egyértelmi E
informaciot jelent arra, hogy hol tart a munkadarab ]
megmunkalasa. Ha ezt az értéket torli, vagy modositja, N
akkor nem lehetséges a megmunkalas folytatasa, az 7))
alprogram kezdése, vagy az ismételt belépés. dh)
N
A paletta fajl minden tovabbi sora, amely tartalmazza a moédszer (/)]
mez6ben a CTO-t, azonos médon keril megmunkalasra, mint az E
elsé munkadarab. A munkadarabok megmunkalasa tobb
felfogason torténhet. QN,
A kbvetkez6 szerszammal a TNC a megmunkalastisméta TO =
bejegyzést tartalmazo sorral kezdi, ha az alabbi helyzet l1ép fel: (]
A kovetkezd sor PAL/PGM mez6jében a PAL bejegyzés all. _.":,'
A kdvetkezd sor moédszer mezdjében a TO, vagy WPO bejegyzés 2
all. ]
A mar feldolgozott sorokban a médszer mezében még vannak (o B
bejegyzések, amelyeknél az allapot nem EMPTY, vagy ENDED. <
A CTID mez6be beirt értékek alapjan az NC program a bejegyzett o
helyen folytatodik. Az elsé alkatrésznél rendszerint végrehajtasra q:

keril a szerszamvaltas, de a TNC a kdvetkez6 daraboknal atlépi a
szerszamvaltast.

A CTID mez6be beirt érték minden megmunkalasi [épés utan
megvaltozik. Ha az NC programban egy END PGM, vagy M02 kertl
feldolgozasra, az esetleg meglevé bejegyzés t6rldédik és a
Machining Status mez6be az ENDED kertil.
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Ha egy TO, vagy CTO bejegyzésekkel ellatott csoporton belill
minden munkadarab megkapja az ENDED statust, a paletta fajl
kdvetkez6 sora kertilnek feldolgozasra.

I% Alprogramok végrehajtasakor csak egy szerszam-
orientalt megmunkalasra van lehet6ség. A kdvektez6
alkatrészeket a beirt modszer alapjan munkaljak meg.

A CTID mez6be birt érték legfeljebb 2 hétig tarolhato.
Ezen id6n belil lehet folytatni a megmunkalast a tarolt
allapottol kezd6dden. Az érték ezutan torl6dik, annak
érdekében, nehogy tul nagy mennyiségul szukségtelen
adat kerliljon a merevlemezre.

Az lizemmod-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 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.

Megmunkalas paletta fajlokkal

I% Az MP7683 gépi paraméterben adhatja meg, hogy a
paletta megmunkalas mondatonkenti izemmodban
vagy folyamatosan térténjen (lasd “Altalanos
felhasznaloi paraméterek” oldal 578).

Ha a 7246 gépi paraméteren a szerszam hasznalat
kimutatas engedélyezve van, a palettaban Iév6 6sszes
szerszam életciklusa nyomonkdvethet6 (lasd
“Szerszamhasznalati teszt” oldal 563).

Valassza ki a fajlkezel6t a Folyamatos vagy Mondatonkénti
automata izemmaodban: Nyomja meg a PGM MGT gombot.
Minden .P tipusu fajl eléréséhez nyomja le a TIPUSVALASZTAS
majd a MUTAT .P funkcidgombokat.

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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Képerny6-felosztas a paletta-tablazat feldolgozasakor
Ha a TNC képernygjén egyidejlileg akarja latni a program tartalmat
és a paletta-tablazat tartalmat valassza a PGM + PALLET. A
feldolgozas soran ekkor a TNC a baloldali képernyd-félen a
programot, a jobb oldali részen a palettat jeleniti meg. Ha a program
tartalmat a feldolgozas el6tt kivanja ellenérizni, 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
belll.

A palettatablazatba t6rténé visszatéréshez nyomjon END PGM
funkciégombot.
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1
2

1.H

130

SLOLD.H

FK1.H

SLOLD.H

SLOLD.H

140

P
B

+"b

C

DIAGNOSE
o

8% S-IST 10:56
8% SCNm1
-10.001 Y +27.204 2 +91.732
Ha +0.000 %A +0.000*B +108.800
S1 ©0.000
Pill. PR MANC®) 0 @ T 5 Z|S 2500 F e M5 /8
SZERSZAM- PROGRAM- AUTOSTART — BE BE
F X ‘ e | T e m | ) @‘ ]
Folyamatos programfutéas (PR B
szerkesztése
@ BEGIN PGM FK1 MM M D
1 BLK FORM 0.1 2 X+@ vs+0 2-20 e PAL 120
2 BLK FORM 2.2 X+10@ VY+1020 2Z+0 el PGM 1.H e
3 TOOL CALL 3 Z 2 PAL 130 s '
4 L 2z+250 Re FMAX 3 PGM SLOLD.H LLD)
5 L x-20 v+30 Re FMAX 4 PGM  FK1.H -
7 APPR CT X+2 ¥430 CCAS® R4S R> & PGM  SLOLD.H
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+2@0 CCY+30 ? PAL 140 DIAGNOSE
G% S=usT 16853 o
8% SCNm1
[X] +14.999 Y +64.704 2 +91.732
*a +0.000 A +0.000 4B +108.800
S1 0.000
Pill. PRMAN(®) @ T S Z S 2500 F o M5 /9
A | == o =
‘ BB | Sl }@‘ =
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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 kozéppontjanak palyamozgasara vonatkozik. A maximalis
el6tolas minden tengelyre egyforman vonatkozik és a gépi
paraméterek hatarozzak meg.

Bevitel

Az el6tolas megadhat6 a T mondatban és minden pozicionalast
végz6 mondatban. (lasd “Szerszammozgatas programozasa
munkadarab megmunkalasahoz” oldal 195) Milliméter-
programokban az el6tolas mértékegysége mm/perc, inch-es
programokban, a fordulatszam miatt a mértékegység 1/10 inch/
perc.

Gyorsjarat
A gyorsmenet a GOO utasitassal adhaté meg.

Ervényességi id6tartam

A megadott el6tolas értékek addig érvényesek, amig egy Ujat nem
programozunk. Ha az Uj el6tolas GOO (gyorsjarat), akkor az utoljara
programozott el6tolas ismét érvényes lesz a kdvetkez6 mondat utan,
GO1 esetén.

Valtoztatas program futasa kozben

A program futas kdzben az el6tolas az F Override-gombbal
szabalyozhat6.

Foorso fordulatszam S

Az S féorso6 fordulatszam megadasa barmely mondatban (pl.
szerszamhivas alatt) fordulat/percben térténhet.

Programozott valasztas

Az alkatrészprogramban megvaltoztathatja az ors6sebességetegy S
mondattal:

Az orsdsebesség programozasahoz, nyomja meg az
S gombot az alfanumerikus billenty(izeten.

Adja meg az Uj féorsésebességet.

Valtoztatas program futasa kozben

A program futas k6zben az fordulatszam az S Override-gombbal
szabalyozhat6.
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamkompenzacio kovetelményei

Altalaban a kontur programozasat a munkadarabrajz méretezése
alapjan készitjuk. 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 megadhatoak kdzvetleniil a programban G99-el,
vagy kulon szerszamtablazatokban. A szerszamtablazatban tovabbi

adatok is megadhatdak a specialis szerszamokhoz. ATNC Z 8
figyelembe veszi a szerszam dsszes megadott adatat programfutas \/ 3
kdzben.

5.2 Szerszamadatok

Szerszam szamok és szerszam nevek [R]

Minden szerszam egy 0 és 254 kdz6tti szammal van jel6lve,
azonositva.Amikor a szerszamtablaval dolgozunk akkor ennél
nagyobb szamokat is megadhatunk és a szerszamnak nevet is
adhatunk. A szerszam megnevezése max. 32 karakter lehet.

<Y

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

Szerszam hossza L

Két médon hatarozhatjuk meg a szerszam hosszat L:

A szerszam hossza és a bazisszerszam hossza LO kozotti z A
kiilonbség meghatarozasaval

El6jelek:

L>L0: A szerszam hosszabb mint a bazisszerszam L '
L<LO: A szerszam rovidebb mint a bazisszerszam
A hossz meghatarozasahoz:

Mozgassa a bazisszerszamot a szerszamtengely referencia AL<0

A szerszamtengelyen a nullapontot allitsa 0-ra (nullapont felvétel). AL=0 AL>0 X
Valtsa be a kdvetkez6 szerszamot.

Mozgassuk az uj szerszamot a mar ismert pontra.

A vezeérl§ kijelzi az L hosszra vonatkoz6 kompenzacios értéket.

Adja meg az értéket a G99 mondatban vagy a
szerszamtablazatban az ,pillanatnyi pozicio atvétele” funkcioval.

Szerszamhossz meghatarozasa szerszambemeérével

Adjuk meg a meghatarozott értéket a G99 mondatban vagy a
szerszamtablazatban tovabbi szamitasok nélkil.
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamsugar R

A szerszamsugar R kdzvetlenul megadhato.

Hossz és sugar delta értékek

A szerszam hosszra és sugarra megadhatunk un. delta értéket.

A pozitiv delta értékek szerszamrahagyast jeldinek (DL, DR,
DR2>0). Ha a megmunkalas adatait rahagyassal programozza, adja
meg a rahagyas értékét a T-vel.

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

A delta értékek altalaban szamértékek. A T mondatban az értékek Q
paraméterekkel adhatok meg.

Megadhato tartomany: A megengedhet maximalis delta-érték £
99,999 mm ko6zo6tt lehet.

@ A szerszamtablazat delta értékei befolyasoljak a
szerszam grafikus megjelenitését. A munkadarab
grafikus abrazolasara nincsenek hatassal.

AT mondatban Iévé delta értékek megvaltoztatjak a
munkadarab kijelzett méreteit a szimulacio alatt. A
szimulalt szerszam méret ugyanaz marad.

Szerszamadatok bevitele a programba

A szerszamszam, a hossz és a sugar egy G99 mondatban adhato
meg.

A szerszamdefinialashoz nyomja meg a TOOL DEF gombot.

Szerszam sorszama: Minden szerszam egyedileg
RES azonosithato a sorszamaval.

Szerszam hossz: A szerszamhossz kompenzacios
értéke

Szerszamsugar: A szerszamsugar korrekcios
értéke

@ A szerszam hosszat kozvetlenil is bevihetjuk az ,aktualis
pozicio atvétele“ gombbal. Bizonyosodjon meg arrol,
hogy a megfeleld tengely van kivalasztva.

Példa
N40 G99 T5L+10 R+5 *
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Szerszam adatok bevitele szerszamtablaba

Egy szerszamtablaban 32767 szerszamot lehet definialni és tarolni.
A maximalisan megadhato szerszamtablazatok szama a 7260
paraméterben van megadva. Lasd még a Szerkeszté Funkciokat
ebben a fejezetben. Egy szerszamhoz tobb korrekcios érték
megadasahoz allitsa a 7262 paramétert nem 0-ra.

Szerszamtablat kell hasznalni:
Egy adott szerszamhoz t6bb korrekcios értéket akarunk hasznalni
(Oldal 172),
automata szerszamcseréld esetén,

A TT 130 automatikus szerszambemér6 hasznalatanal. (lasd a
kezelési leirasat a Tapintociklusok 4.fejezetében),

kontur nagyolé marasanal G22-es ciklussal (lasd “KINAGYOLAS
(Ciklus G122)” oldal 376),

kontur nagyolo marasanal G251 - G254-es ciklusokkal (lasd
“NEGYSZOGZSEB (Ciklus G251)” oldal 324)

automatikus megmunkalasoknal.

Szerszamtablazat: Standard szerszamadatok

Rovidités Bevitel

Parbeszéd

5.2 Szerszamadatok

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, toruszos kialakitasu Szerszamsugar R2?

szerszamsarkoknal. Csak gdmbvégu vagy toruszos forgacsolo
szerszamokkal torténé megmunkalasi mlveletek grafikus
megjelenitéséhez vagy 3D-s sugarkorrekciohoz 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 A szerszam élhossza a G122-es ciklushoz Vagéél hossza a
szerszamtengelyen?

ANGLE A szerszam maximalis sillyedési szge a szerszam meriléséhez Max lesiillyedési szog?

a G122, G208 és G251 — G254 ciklusokban.

TL Szerszamtiltas (TL: Tool Locked) Szerszam tiltva?
Igen = ENT / Nem = NO ENT
RT Testvérszerszam szama, ha elérhet6 (RT: for Replacement Tool; Testvér szerszam?
lasd: TIME2

HEIDENHAIN iTNC 530

- @



5.2 Szerszamadatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd

TIME1 Maximalis éltartam percben. Ez géptipus fliggd funkcio. Tovabbi  Max. éltartam?
informaciokat a gépkonyv szolgaltat.

TIME2 Maximalis éltartam percben (T) szerszamhivas alatt: Ha az Max. éltartam TOOL CALL esetén?
aktualis szerszaméltartam tallépi azt az értéket, a vezérld
automatikusan hivja a testvérszerszamot a T hivasaval (lasd
CUR.TIME).

CUR.TIME A szerszam hasznalatban eltdlt6tt ideje percben: ATNC Aktualis éltartam?
automatikusan szamolja az aktualis éltartamot (CUR.TIME).
Hasznalt szerszamoknal meg lehet adni egy kezd6 értéket.

DOC Szerszamra vonatkoz6 megjegyzés (maximum 16 karakter) Szerszamleiras?

PLC A PLC-be kiildendd informaciok errél a szerszamrol. PLC status?

PLC VAL A PLC-be kiildend6 értékek errél 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 konturtol Szerszamot visszahtiz I/N?
elmozgassa-e a szerszamot a szerszamtengely pozitiv
iranyaban. Ha I van kivalasztva, a TNC visszahuizza a szerszamot
a konturrél 0.1 mm-re, feltéve, hogy ezt a funkciot aktivalta a
programban M148-cal(lasd “Automatikus kiemelés egy NC -
stop esetén: M148” oldal 248).

P1...P3 Gépfiigg6 funkcié PLC-re torténd értékatvitel. Vegye figyelembe  Erték?
a Gépkonyv elbirasait.

KINEMATIKAI Gépfligg6 funkcié Kinematikai leiras fligg6leges maroéfejekhez, Hozzaadott kinematikai leiras?
amit a TNC az aktiv gépi kinematikahoz ad hozza.

T-S20G Szerszam szogpontja. A Centrirozo ciklussal (Ciklus G240) Szégpont (Tipus FURAS+CSINK)?
hasznalhat6, hogy kiszamitsa a kozép mélységét a kezdd
atmerétol.

EMELKEDES Szerszam menetemelkedése (még funkcié nélkiili) Menetemelkedés (csak TAP

tipus)?
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Szerszamtablazat: Sziikséges szerszam adatok az
automatikus szerszam beméréshez

Az automatikus szerszambemérésrél bévebben olvashat
a Tapintéciklusoknal, a konyv 4. fejezetében.

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

CUT

Forgacsoléélek szama (max. 20 él)

Vagéélek szama?

LTOL

Az L szerszamhossz megengedhetd eltérérse automatikus
szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjik, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L stasusz). Megadhat6 tartomany:
0 -t61 0.9999 mm-ig

Kopasi tiirés: hossz?

RTOL

Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése automatikus
szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjik, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L stasusz). Megadhato tartomany:
0 -t6l 0.9999 mm-ig

Kopasi tiirés: sugar?

5.2 Szerszamadatok

DIRECT.

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemeérés esetén.

Forgasirany (M3 = -)?

TT:R-OFFS

A szerszam hosszbeméréséhez: A szerszam kdzéppontjanak és
a bemérd k6zéppontjanak eltérése. Beallitott érték:
Szerszamsugar R (NO ENT jelenti az R-t).

Szerszam eltolas: sugar?

TT:L-OFFS

Szerszamsugar bemérése: Szerszam also fellilete és a beméré
fels6 fellilete kdzotti tavolsag kiegészitve az MP6530 paramétert.
Alapbeallitas: 0

Szerszam eltolas: hossz?

LBREAK

Az L szerszamhossz megengedhet6 eltérése torésfigyeléskor.
Ha a megadott értéket tullépjiik, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
stasusz). Megadhat6 tartomany: 0 -t61 0.9999 mme-ig

Torés tiirés: hossz?

RBREAK

Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése torésfigyeléskor.
Ha a megadott értéket tullépjik, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
stasusz). Megadhat6 tartomany: 0 -t61 0.9999 mme-ig

Torés tiirés: sugar?

Szerszamtablazat: Kiegészitd adatok az automatikus
sebesség/elétolas adatainak szamitasahoz.

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

TiPUS

Szerszam tipusa: Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS (3.
funkcibgomb sor) funkciégombot; a TNC rahelyez egy ablakot,
amiben kivalaszthatja a kivant szerszamot. A funkciok aktualisan
csak a FURAS és MARAS szerszamtipusok esetén valaszthatok.

Szerszam tipusa?

TMAT

Szerszam anyaga: Nyomja mega VAGOEL ANYAGOT KIVALASZT
funkciégombot (harmadik funkciosor): A TNC megjelenit egy
ablakot, ahol kivalaszthat6 a kivant szerszam anyaga.

Szerszam anyaga?

CDT

Forgacsolasi adat tablazat: Nyomja meg a FORGACSOLASI
ADATLISTA funkciégombot (harmadik funkcioésor): ATNC
megjelenit egy ablakot, ahol kivalaszthat6 a forgacsolasi adat
tablazat.

Forgacsolasi adat tablazat neve?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat: Szerszamadatok a 3D tapintociklus
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 tapinto
referenciatengelyének eltérését a kozépponttol, ha a szerszam
szama fel van tintetve a bemérés mentben.

Aref. tengely eltérése a
kozépponttol?

CAL-OF2 A bemérés alatt a TNC ebben az oszlopba menti a 3D tapint6
melléktengelyének eltérését a kGzépponttdl, ha a szerszam
szama fel van tintetve a bemérés mentben.

Melléktengely eltérése a
kozépponttol?

CAL-ANG A bemérés alatt a TNC ebben az oszlopba menti a 3D tapintoval
kalibralt féorsoszoget, ha a szerszam szama fel van tintetve a
bemérés menuben.

Foorso szoge beméréshez?
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Szerszamtablazat szerkesztése

=
Az a szerszamtablazat van TOOL.T-nek jeldlve, amelyik L rGE B ee e _8
. z e . . 7 szerkesztés
alkatrészprogram végrehajtasa alatt aktiv. TOOL.T-t csak valamelyik Szerszam sugara ? e ©
gépi Uizemmodban lehet szerkeszteni. A szerszam tablazatban " P Lo}
minden valtoztatast a "T" szam megadasaval kell kezdeni. — ]
2 NULLWERKZEUG 2 +0 +2 +
Szerszam tablazat TOOL.T szerkesztése: : ° - ° ” - &
2 ° VA 0 +0 LLp}
’ r . ra . . r 3 ] +20 2 +0 \
A kivant izemmod kivalasztasa . X : X . i ¢ b‘ f&
— A szerszam tablazat kivalasztasahoz nyomja meg a s ° s ° -e.2s (/7]
SZERSZAM LISTA funkciogombot. ° ° - ° - e b
0% S-IST 18:56 o ﬂ)
Kapcsolja a SZERKESZT funkciégombot BE allasba. 0% SCNm3 N
o -0.415 Y +14.994 2 +100.250 w
Ha +0.000 %A +0.000 B +108.800
- s . - . Y S1 0.000 N
Barmely masik szerszamtabla megnyitasahoz oY TS I T Rasazas .
. . . " . ., , KEZDES VEGE OLDAL. OLDAL. SzERKESZT | SZERSZAM- | by 1eTR - m
Programbevitel és szerkesztés izemmod kivalasztasa. « e VEGE
A fajlkezel§ 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
funkciégombbal.

Amikor egy szerszam tablazatot szerkesztésre megnyitunk, akkor a
szerkeszthet6 adat inverz szind, a nyilakkal vagy a funkciogombokkal
lehet I1éptetni kdzottik a kivant pozicioig. A kivant adatot fellil lehet
irni vagy egy Uj értéket bevinni. A kdvetkez6 funkcidk elérheték
szerkesztés kozben, lasd a tablazat.

Ha atablaban Iév6 6sszes informacié mar nem fér ki egy képernyére,
ezt a tabla nevével egy sorban [év§">>" vagy "<<" szimbolumok
jelzik.

o
Q
)
3
T

Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi

Ugras a tablazat elejére Kezoes

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z6 tablazatoldalra oLoAL

Ugras az kdvetkez6 tablazatoldalra oLoAL

“
(2]

Szerszam nevének megkeresése a tablazatban szerszan-
KERESESE

Szerszam informacié mutatasa az oszlopban,
vagy egy szerszamrol az ¢sszes informacio egy DR
teljes oldalon
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtablazat szerkeszt6 funkcioi Funkciégomb

Ugras a sor elejére sox

ELEJE

Ugras a sor végére

Wi | o

Kijelolt mez6 masolasa PILLNTNVE
ERTEKET

MasoL

A kimasolt mezd beszurasa mAsoLT
ERTEKET
BEILLESZT
Megadott szamu sort (szerszam) a tabla n 2o o
Végéhez hozzaad BEILLESZT

Beszur egy sort azindexelt szerszamszamhozaz  [cop een-
aktiv sor utan. Ez a funkcio csak akkor aktiv, ha LeszZTEsE
engedélyezi az egy szerszamhoz tdbb

korrekcios érték elmentését (az MP7262

paraméter nem 0). A TNC az utolsé index utani
szerszamadatokat atmasolja és ndveli azindexet

1-gyel. Alkalmazas: pl. egy szerszamhoz tobb
hosszkorrekcios értéket akarunk rendelni.

Aktuadlis sor (szerszam) torlése. p—

TORLESE

Tarolasi hely kijelzése / elrejtése. 2senszAn-

ELREJTESE
Minden szerszam kijelzése / csak annak a szeRszan-
szerszamnak kijelzése, amelyik a tarolasi ELREJTESE

tablazatban lett elmentve.

Szerszamtablazat elhagyasa

Hivja meg a fajlkezelst és valasszon egy masikadattiust, pl egy

alkatrészprogramot.

Kiegészitd megjegyzések a szerszam tablazatban

A 7266.x paraméterrel allithatoé be, hogy egy szerszamhoz egy vagy
tobb korrekcios 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 masolandé fajl csak azokat az oszlopokat és sorokat

tartalmazhatja, amelyeket ki akar cserélni.

Az egyes oszlopok, vagy sorok atmasolasahoz hasznalja
a MEZOKET MODOSIT funkcidgombot (lasd “Egyedi fajl

masolasa” oldal 107).
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Egyes szerszamadatok feliilirasa kiils6 PC
segitségével

Egy kulon6ésen kényelmes lehetéséget nyajt a HEIDENHAIN
TNCremoNT adatatviteli szoftvere a szerszamadatok fellilirasahoz
(lasd “Adatatviteli szoftver” oldal 551). Ezt alkalmazzuk, ha kiils6
szerszambemér6t hasznalunk, és késdbb akarjuk atvinni az adatokat
a TNC-re. Kovesse 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 szvegszerkeszt6 hasznalataval csokkentse a TST.T
tablazatot a valtoztatni kivant sorokra és oszlopokra (lasd az
abran). Figyeljen arra, hogy a fjlécet ne valtoztassa, és az adatok
mindig a megfeleld helyre keriljenek. A szerszamszamok

(T oszlop) egymast kdvetdek legyenek.

Valassza a TNCremoNT-ben az <Extrak> és <TNCcmd>
mendpontot: Ez inditja a TNCcmd-t.

TST.T atviteléhez a TNC-re, adja meg a kdvetkez6 parancsot és
er@sitse meg az Enter gombbal (lasd az abran):

put tst.t tool.t /m

Iﬂg—, Az adatatvitel alatt csak azokat az adatokat irjuk folul,
amelyeket példaul a TST.T f4jl tartalmaz. A t6bbi
szerszamadat a TOOL.T tablazatban valtozatlan marad.

A szerszamtablazatok masolasanak menete, TNC
fajlkezel6 alkalmazasaval, a fajlkezel6 részben van
leirva(lasd “Tablazat masolasa” oldal 108).

HEIDENHAIN iTNC 530

BEGIN TET .T M

T NAME L

1 +12.5
B FEE L5
[END]

+2
+3.5

5.2 Szerszamadatok

Y2 iTNC530 - TNCemd

[TNCcmd — WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls
[Connecting with iTNC53@ (168.1.180.23)>...
[Connection established with iTNC538. NC Software 348422 881

TNC:\> put tst.t tool.t /m.

— Uersion: 3.86
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtarhely tablazat automatikus
szerszamcseréléohoz

A gép épitbi a géphez igazitjak a szerszamhely tablazat
nagysagat. Tovabbi informaciokat a Gépkdnyv
szolgaltat.

Automata szerszamvaltashoz szilkség van a TOOL_P.TCH
tablazatra. A TNC t6bb szerszamhely tablazatot tud kezelni
kilonb6z6 fajl nevekkel. Szerszamhely tablazat aktivizalasa
programfutashoz: ki kell valasztani a Programfutas izemmaod
faljkezel6jében (status M). Kilonb6z6 szerszamtarak kezeléséhez a
szerszamhely tablazatban (indexalva a pocket szammal), allitsa a
7261.0-t6l 7261.3-ig a gépi paramétereket nem 0-ra.

Tabla szerkesztése program futtatas alatt

A szerszam tablazat kivalasztasahoz nyomja meg a
. SZERSZAM LISTA funkciogombot.
A szerszamhely tablazat kivalasztasahoz nyomja
meg a SZERSZAMHELY LISTA funkcidgombot.
J—— Kapcsolja a SZERKESZT funkciégombot BE allasba.
k1 e
174

Szerszamhely lista szerkesztése
Szerszam sorszama °7?

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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8% S-IST 10:57
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Szerszamhely tablazat kivalasztasa a Programbevitel és
szerkesztés lizemmaodban

PGM
MGT

A fajlkezelb el6hivasa.

A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TiPUS
VALASZTAS funkciégombot.

A . TCH tipusu fajlok mutatasahoz nyomjameg a TCH
FILES (masodik funkcidsor).

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 szama Szerszam sorszama?
ST Kulonleges szerszam nagy sugarral, ami tébb helyet igényel a Kiilonleges szerszam?
szerszamtarban. Ha a specialis szerszam atlog az el6tte és a mogotte
Iévd szerszamhelybe is, akkor azokat le kell zarni az L oszlopban (L
allapot)
F Rogzitett szerszamazonosito. A szerszam mindig ugyanabba a Rogzitett hely?
tarhelybe kertil vissza. Igen =ENT /
Nem = NO ENT
L Tiltott tarhely (lasd ST oszlop) Tarhelytiltvalgen = ENT/
Nem = NO ENT
PLC A PLC-be kiildendd informaciok errél 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 informacidkat a Gépkodnyv szolgaltat. tablazathoz?
P1...P5 A funkciot a szerszamgép gyartoja hatarozza meg. Tovabbi Ertéek?
informaciokat a Gépkdnyv szolgaltat.
RSV Téarhely 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 tarhelytél balra?

TILTVA_JOBBRA Box tar: Tiltva a tarhelytdl jobbra

Tiltva a tarhelytél jobbra?
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamtarhely tablazat szerkeszt6
funkcioi

o
Q
)
3

=3

Ugras a tablazat elejére

KEZDES

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z6 tablazatoldalra

OLDAL

Ugras az kovetkez tablazatoldalra

OLDAL

Szerszamtarhely nullazasa

GJRA
HELYLISTA

ll lg
| | |=f | 8 | =l | 5

Szerszamszam nullazasa T oszlop

TORLES
0szLoP

Ugras a kdvetkez6 sor elejére

KOVETK.

Oszlop visszaallitasa eredeti allapotba. Csak az
RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED_BELOW,
LOCKED_LEFT és LOCKED_RIGHT oszlopok
esetén alkalmazhaté.

RESET
0SZLoP

o
=1 -
E
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Szerszamadatok hivasa

Egy TOOL CALL mondat a definialva programban a kdvetkezé
adatokkal:

Szerszamhivas a TOOL CALL megnyomasaval.

p— Szerszam sorszama: A szerszam azonositojanak

vagy nevének megadasa. A szerszamnak a G99
mondatban vagy a szerszamtablazatban kell
meghatarozva lennie. 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 jel6lt indexet.

Az orso tengelye X/Y/Z: Szerszamtengely
megadasa

Foorso fordulatszam S: A f6orsoé fordulatszama
megadhato kozvetlenll vagy a TNC kiszamolja, ha
On forgacsolasi adattablazatokkal dolgozik. Nyomja
meg az S AUTOM. SZAMITAS funkcidgombot. A
TNC a féorso fordulatszamat az MP3515
paraméterben maximalizalja.

F El6tolas: Az el6tolas megadhato kozvetlenil vagy
a TNC kiszamolja, ha On forgacsolasi
adattablazatokkal dolgozik. Nyomja meg az F
AUTOM. SZAMITAS funkciogombot. ATNC az
el6tolas felsé hatarat aleglassabb tengely maximalis
el6tolasahoz 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 sugarra.

Szerszamsugar rahagyasa DR2: A delta érték
megadasa a 2. sugarra.

Példa: Szerszamhivas

Az 5 szerszam hivasa Z tengely mentén, 2500 ford/min
fordulatszammal és 350 mm/min el6tolassal. Atulméretes szerszam
hossz és sugar korrekcioja: 0,2 és 0,05 mm, az alulméretes
szerszam sugar korrekcidja 1 mm.

N20 T 5.2 G17 $2500 DL+0.2 DR-1

A D, az el6bbi L és R Delta értékek.

Szerszam eldvalasztasa szerszamtablanal

Amikor szerszamtablazatot hasznal, adja meg a G51 mondatot a
kovetkez6 szerszam elbvalasztasahoz. Egyszertien adjuk meg a
szerszamazonositot, a szerszam nevét, vagy a megfelelé Q-
Paramétert.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Szerszamadatok

Szerszamvaltas

Ez géptipus fugg0 funkcio. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyv szolgaltat.

Szerszamvaltas pozicio

A szerszamcsere pozicidnak Utkdzés nélkil megkozelithetének kell
lennie. A szerszamcsere poziciot 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 TO-t
programozunk, a TNC a féorsot a szerszamtengelyen egy olyan
pozicibba mozgatja. ami fliggetlen a szerszam hosszatol.

Kézi szerszamvaltas
Kézi szerszamcseréhez allitsuk le a f6orsoét €s mozgassuk a
szerszamot a szerszamcsere pozicioba:

Elmozgatas szerszamcsere poziciéra progambol

Programfutas megszakitasa (lasd “Megmunkalas megszakitasa”
oldal 533).

Szerszamcsere.

Programfutas folytatasa (lasd “Programfutas megszakitas utan”
oldal 535).

Automatikus szerszamvaltas

Ha a szerszamgép fel van szerelve automatikus szerszamcserélével,
a programfutas folyamatos. Amikor a TNC egy T szerszamhivashoz
ér, kicseréli a féorsoban Iév6 szerszamot egy masikra a
szerszamtarbol.
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5 Programozas: Szerszamok @



Automata szerszamcsere ha a szerszam éltartam letelik: M101

@ Ez az M101 funkcié nagyban fligg az egyes
géptipusoktol. Tovabbi informaciokat a Gépkdnyv
szolgaltat.

A TNC automatikusan szerszamot valt, ha az tullépi a TIME1
élettartamot, programfutas alatt. Ennek a mellékfunkcionak a
hasznalatahoz a program elején aktivalni kellazM101-et. AzM101
hatasat az M102 torli.

Automatikus szerszamvaltas torténik

az élettartam tullépést kovetd NC mondat utan, vagy

az utolsé egy percben a szerszam élettartam tullépés elétt (100%
potenciaméteres beallitas)

@ Ha az élettartam tullépés egy érvényes M120 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 csereélési pont beleesik.

A TNC nem cserél automatikusan szerszamot, amig egy
szerszamcsere program fut.

Szabvanyos NC mondatok G40, G41, G42 sugarkorrekcioval

A helyettesit6 szerszam sugaranak meg kell egyeznie az eredeti
szerszam sugaraval. Ha a sugarak nem egyenléek, a TNC egy
hibatizenetet ad ki és nem hajtja végre a szerszamcserét.
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5.3 Szerszam korrekc

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 eld, a szerszam korrekcié csak a
megmunkalasi sikban hatasos. A TNC a korrekcios értékeket 5
tengelyen (a forgotengellyel egyltt) veszi figyelembe.

Szerszam hosszkorrekcio

A szerszamkorrekcio a hosszra érvényes, ez a szerszamhivas utan a
szerszam tengelye mentén érvényesiil. A hosszkorrekcio
megsziintetéséhez L=0 hosszkorrekciot kell meghivni.

Ha a TO -val pozitiv korrekcios értéket adunk meg, akkor
QI_% szerszamot tavolabb vissziik a munkadarabtol.

Egy TOOL CALL szerszamhivaskor megvaltozik a féorso
mentén programozott szerszampalya, a két szerszam
hossza kozo6tti kilonbséggel.

Szerszamhossz korrekciohoz a TNC a delta értéket a T mondatbol és
a szerszamtablabol vett adatokbol szamitja.

Korrekcios érték =L + DLTOOL CALL + DLTAB ahol

L: a szerszamhossz L a G99-bdl vagy a
szerszamtablabol

DL 1o0L caLL a T mondatban megadott DL hossz rahagyas
(nem szamit bele a pozicio kijelzésbe)

DL 15 a szerszamtablaban megadott DL hossz
rahagyas.
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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 sugarkorrekcio érvényes, amint a szerszamot behivtuk és
egyenesen elmozdulunk a munkasikban RL vagy RR -rel.

@:5 A TNC automatikusan torli a sugarkorrekciot, ha On:

pozicional6 mondatot programoz RO-VAL
elhagyja a konturt a DEP funkciéval

egy PGM CALL programoz

Uj programot valaszt PGM MGT-tel.

5.3 Szerszam korrekc

Szerszamsugar korrekcidhoz a TNC a Delta értéket a TOOL CALL
mondatbdl és a szerszamtablabdl vett adatokbol szamitja:

Korrekcios érték =R + DRTOOL CALL + DRTAB ahol

R a szerszamsugar R a TOOL DEF-bdl vagy a
szerszamtablabol

DR 100L caLL a TOOL CALL mondatban megadott DR sugar
rahagyas (nem szamit bele a pozicio kijelzésbe).

DR 15 a szerszamtablaban megadott DR sugar
rahagyas.

Sugarkompenzacio nélkiil: RO
A programozott koordinatakkal meghatarozott poziciéra vagy
palyara a szerszam k6zepe mozog.

Alkalmazas: Furas, el6pozicionalas.
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5.3 Szerszam korrekc

Kontiurprogramozas sugarkorrekcidoval: G41 és G42

G42
G41

A szerszam a konturtol jobbra mozog
A szerszam a konturtoél balra mozog

A szerszam kdzepe a programozott konturtol sugarnyi tavolsagra
mozog. "Jobb" vagy "bal” a szerszam haladasi iranyaban értendé a
munkadarab konturhoz képest. Lasd a jobboldali abrat.

=y

Két eltéré sugarkorrekcios értékkel rendelkezé
programmondat kdzott (G42 és G41) programozni kell
legalabb egy sugarkorrekcio nélkili atvezeté mondatot
(azaz, G40-nel).

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 kdvetkez6 mondatban is, mivel ellenkezé
esetben a TNC a sugarkorrekciot a f6 tengelyen
alkalmazza.

Akar lett sugarkorrekcio programozva (G42/G41) akar
nem (G40), a TNC a szerszamot merélegesen a
programozott kezdd- vagy végpontra pozicionalja.
Pozicionalja a szerszamot egy megfeleld tavolsagra az
elsé és utolso konturponttol az titkozések elkertilése
miatt.

Szerszamsugar korrekcié megadasa
Radius compensation is entered in a GO1 block:

G41

@
s
N

182

A szerszam a kontuar bal oldalan térténd
mozgasahoz, valassza a G41 funkciot, vagy

A szerszam a kontur jobb oldalan torténé
mozgasahoz, valassza a G42 funkciot, vagy

Ha a szerszamot sugarkorrekcio nélkil akarja
mozgatni, vagy torolni akarja a korrekciot, valassza a
G40 funkciot.

A mondat lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

YA

ol

YA

<Y
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Sugarkorrekcio: Sarokmegmunkalas

Kuls6 sarkok

Ha sugarkorrekciéval programoz, a TNC a kiilsé sarkok koéril egy
kdrivatmenettel vagy spline-nal mozgatja (MP7680-nal
valaszthat6) Ha sziikséges, a TNC csOkkenti sz el6tolasta kiils6
sarkok korul, hogy csbkkentse a gép igénybevételét, pl.
nagymeértékd iranyvaltasok esetén.

Bels6 sarkok

A TNC meghatarozza a szerszamkdzépont palyainak
metszéspontjait a belsé sarkoknal sugarkorrekcio esetén. Ebbél a
pontbdl inditja a kdvetkez6 konturelemet. Ezzel meggatolja a
munkadarab sérilését. A megengedhetd maximalis
szerszamsugar értékét a programozott kontur geometriaja
korlatozza.

A sarok lemarasanak megel6zéséhez figyeljen arra,
hogy a kezdd és végpoziciot ne programozza a
megmunkalando sarkokon belllre.

Sarok megmunkalasa sugarkompenzacioé nélkiil

Ha sugarkorrekcié nélkil programozza a szerszam mozgasat, akkor
a kilsé sarkok megmunkalasat M90 mellékfunkciéval befolyasolni
tudjuk. Lasd ,,Sarok lesimitasa: M90”, oldal 235.

HEIDENHAIN iTNC 530
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kadarab or

-

10 Mmun

3-D sugarkorrekc

i maras

5.4 Keriilet

5.4 Keriileti maras: 3-D
sugarkorrekciéo munkadarab
orientalassal

Funkcio

Kontarmarasnal, a TNC a szerszam tengelyét a mozgas iranyaba
helyezi és eldbnti a szerszamiranyba a DR deltaértékek 6sszegével
(szerszamtablazat és T mondat). Meghatarozza a kompenzacio
iranyat az G41/G42 sugarkompenzacioval (lasd az abrat jobbra
fent, mozgasiirany +Y).

Ahhoz, hogy a TNC képes legyen elérni a bedllitott
szerszamorientaciot, aktivalni kell az M128 funkciot (lasd “A
(TCPM): M128 (szoftver opci6 2)” oldal 254) és ezt kdvetben a
sugarkorrekciot. ATNC ekkor automatikusan olyan pozicidba allitja a
forgo tengelyt, hogy a szerszam elérje a forg6 tengely koordinatai
altal kijelOlt orientaciot az aktiv kompenzacios értékkel.

@ Ez a funkcio csak akkor érvényes, ha a gépen a dontott
tengely konfiguralasakor térbeli sz6geket adtunk meg.
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A TNC nem képes automatikusan beallitani a forgd
tengelyt minden gépen. Vegye figyelembe a gépkonyv
eléirasait.

ql_% Utkozésveszély!

Azokon a gépeken, ahol forgo tengelyek mozgasa
korlatozott, el6fordulhat, hogy az automatikus
elforgatas 180°-ot is elérheti. Ebben az esetben,
gy6z6djon meg arrol, hogy a szerszamfej nem ttkozik a
munkadarabba vagy a befogéeszkozbe.

You can define the tool orientation in a GO1 block as described
below.

Példa: M128 szerszamorientacio és a forgo tengely
koordinatainak meghatarozasa

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *

184

El6pozicionalas

M128 aktivalasa

Sugarkorrekcio6 aktivalasa

Forgo tengely pozicio (szerszamorientacio)
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5.5 Forgacsoléadat-tablazat
alkalmazasa

Megjegyzés

@ A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
szerszamgyartonak a forgacsoldéadat-tablazatok
hasznalatara.

Neéhany vagy egyéb mas funkciok, amik itt leirasra
kerulnek, nem biztos, hogy hasznalhatéak az 6n
szerszamgépén. Vegye figyelembe a Gépkodnyv
eléirasait.

Alkalmazas

A forgacsolbadat-tablazatok olyan munkadarab és anyag
kombinaciodkat tartalmazhatnak, amik alapjan a TNC a
vagosebesség V¢ és a fog elbtolas f; segitségével képes kiszamitani
az S féorso sebességet és az F el6tolast. Ez a szamitas csak akkor
lehetséges, ha mar meghatarozta az anyagminéségeta programban
és kilbonb6z6 szerszamparamétert a szerszamtablazatban.

@ Miel6tt a TNC automatikusan kiszamithatna a
forgacsolasi paramétereket, a szerszamtablazatot,
amibdl a TNC kiolvassa a szerszamadatokat, aktivalni
kell a Programteszt izemmodban (S Status).

A forgacsolasi adattablazatok szerkesztd Funkciégomb

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP  TMAT CDT

5 4 MILL HsS PRO1

FNFEY O]

DATEI: PRO1.CDT

NR WMAT TMAT Vel
2 STe5 HSS 40
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

F1

0.06

5.5 Forgacsoléadat-tablazat alkalmazasa

funkcioi
Sor beszurasa
LESZTESE
Sor torlése son
TORLESE
Ugras a kdvetkez6 sor elejére
SOR
Tablazat rendezése HoNDATSZ.
SZERINT
0SZTALYOZ
Kijel6lt mez6 masolasa(2. funkcidsor) PrLTYG
RTEKET
MasoL
Kijeldlt mez6 beszurasa(2. funkciésor) WasoLT

ERTEKET
BEILLESZT

Tablaformatum szerkesztése (2. funkciosor)

FORMATUM
SZERK.
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5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa

Munkadarab anyagtablazat

A munkadarab anaygokat a WMAT.TAB tablazat hatarozza meg (lasd
az abran). AWMAT.TAB a TNC:\ konyvtarban talalhato, és
tetszbleges szamu anyagjellemzdét tarolhat. Azanyag neve maximum
32 karakterbdl allhat (beleértve a szokdzdket is). ATNC,
programozas kézben, mikor az anyagjellemz6ket allitja be, a NAME
oszlopban megjelen adatokat fogja megjeleniteni (lasd kdvetkez6

rész).

=y

Ha megvaltoztatja a standard munkadarab
anyagtablazatot, at kell masolnia egy masik konyvtarba.
Ellenkez6 esetben a valtoztatasok felllirodnak a
szabvanyos HEIDENHAIN adatokkal minden
szoftverfrissitéskor. Hatarozza meg az elérési utat a
TNC.SYS file-ban, a WMAT= kédsz6 segitségével (lasd
“ATNC.SYS konfiguracios file” oldal 192)

Hogy megelbzze az adatok elvesztését, mentse el
rendszeresen a WMAT.TAB file-t.

Munkadarab anyagjellemz6k meghatarozasa az NC
programban

Az NC programban valassza ki az anyagjellemz6ket a WMAT.TAB
tablazatbol a WMAT funkciégomb segitségével:

SPEC
FCT

KIVALASZT
ABLAKOT

=y

186

A specialis funkciok funkcibgombijainak
megjelenitése

Programozzuk be a munkadarab anyagat: A
Programbevitel és szerkesztés izemmaodban
nyomjuk meg a WMAT funkcidgombot.

A WMAT.TAB tablazat megjelenik: Nyomja meg a
ABLAK VALASZTASA funkcibgombot, megjelenik
egy masodik ablak, a WMAT.TAB tablazatban
szerepld anyagok listajaval.

Mozgassuk a kijelol6t a nyilbillentylkkel a hasznalni
kivant anyagra, majd fogadjuk el a valasztast az ENT
gombbal. A TNC 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. Ellendrizze, hogy a
forgacsoldadatok a T mondatban érvényesek-e még.

Kezi
Uzemnod

Programlista szerkesztése

NESVIESr

Werkz.-Stahl 1.2518
14 NiCr 14  Einsatz-Stahl 1.5752
142 W 13 UWerkz.-Stahl 1.2562
15 CrNi B Einsatz-Stahl 1.58918
16 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337

16 MnCr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
17 MoV 8 4  Baustahl 1.5406

18 CrNi 8  Einsatz-Stahl 1.5920
18 Mn 5 Baustahl 1.0482

21 MnCr 5 Werkz.-Stahl 1.2162
26 CrMo 4  Baustahl 1.7218

28 NiCrMo 4 Baustahl 1.6513

30 CrMov 8 Verg.-Stahl 1.7707
3@ CrNiMo 8 Verg.-Stahl 1.6580
31 CrMo 12  Nitrier-Stahl 1.8515
31 CrMov 8  Nitrier-Stahl 1.8519
32 CrMo 12  Verg.-Stahl 1.7361
34 CrAl 6  Nitrier-Stahl 1.8504
34 CrAlMo 5 Nitrier-Stahl 1.8507
34 CrAINi 7 Nitrier-Stahl 1.8550
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Szerszamanyag tablazat

A szerszamok anyagai a TMAT.TAB tablazatban vannak
meghatarozva. A TMAT.TAB a TNC:\ kdnyvtarban talalhato, és
tetszb6leges szamu szerszamanyag jellemzét tarolhat (lasd az abran).
Az anyag neve maximum 16 karakterbdl allhat (beleértve a
szOkdzoket is). ATNC, a TOOL.T tablazat kitoltésekor, mikor a
szerszamanyag jellemzd&ket allitja be, a NAME oszlopban megjelend
adatokat fogja megjeleniteni.

@ Ha megvaltoztatja a standard forgacsoloszerszam

anyagtablazatot, at kell masolnia egy masik konyvtarba.

Ellenkez6 esetben a valtoztatasok felllirédnak a
szabvanyos HEIDENHAIN adatokkal minden
szoftverfrissitéskor. Hatarozza meg az elérési utat a
TNC.SYS file-ban, a TMAT= kodsz6 segitségével (lasd
“A TNC.SYS konfiguracios file” oldal 192)

Hogy megel6zze az adatok elvesztését, mentse el
rendszeresen a TMAT.TAB file-t.

Forgacsol6adat tablazat

Hatarozza meg a munkadarabanyag/szerszamél anyag
kombinacidkat a megfelel6 forgacsolo adatokkal egyiitt a .CDT
kiterjesztésl tablazatban (lasd az abran). Szabadon valtoztathat az
adatokon a vagoadat tablazatban. A sziikséges NR, WMAT és TMAT
oszlopokon kiviil a TNC rendelkezésre bocsat négy vagosebesség
(Vc)/El6tolas (F) kombinaciot is.

A szabvanyos, FRAES_2.CDT vagoéadat tablazat a TNC:\
konyvtarban talalhat6. Szerkesztheti magat a FRAES_2.CDT
allomanyt is, de adhat a rendszerhez annyi Uj tablazatot amennyire
csak sziikség van.

@ Ha megvaltoztatja a standard forgacsoldadat tablazatot,

at kell masolnia egy masik konyvtarba. Ellenkezé

esetben a valtoztatasok felllirédnak a szabvanyos
HEIDENHAIN adatokkal minden szoftverfrissitéskor(lasd
“ATNC.SYS konfiguracios file” oldal 192).

Minden forgacsol6adat-tablazatot ugyanabban a
kényvtarban kell tarolni. Ha ez nem a szabvanyos TNC:\,
akkor a PCDT= kddsz6 utan kell meghatarozni az 4j
elérési utat.

Hogy megel6zze az adatok elvesztését, mentse el
rendszeresen a forgacsoldadat tablazatot.
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E:;méd Programlista szerkesztése
NEVIES 7
L
o CETE NN HM beschichtet =
1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet s
3 Hss
s HSSE-Cog  HSS + Kobalt
5 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt T
2 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet *”L
k-3 HSSE/TiN TiN-beschichtet
9 HT-P15 Cermet
10 HT-M15 Cermet DIAGNOSE
11 HW-K15 HM unbeschichtet
12 Hu-K2S HM unbeschichtet —
13 HU-P25 HM unbeschichtet
14 Hu-P3S HM unbeschichtet
15 Hartmetall Uollhartmetall
(END)
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL S e
LESZTESE TORLESE FORMAJA
ez Programlista szerkesztése
Uzenméd
WORKPIECE MATERIAL? ‘
g
e EIMEEE W HSSE/TiN 40 0,016 55 0,020
1 st 33-1 HSSE/TiCN a0 0,016 S5 0,020
2 St 33-1 HC-P25 100 0,200 130 0,250 s
s st a7-2 HSSE-Cos 20 0,025 as o030
a st 37-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 2,020 ‘\‘)
5 St 37-2 HC-P25 100 2,200 130 2,250
s st se-z HSSE/TiN a0 0,016 S5 0,020 B
? st 5e-2 HSSE/TicN a0 0,016 55 2,020 *“L
s st se-z HC-P2S 10 0,200 130 @,250
8 St 60-2 HSSE/TiN 40 0,016 55 0,020
10 st se-z HSSE/TiCN a0 0,016 S5 0,020 DIAGNOSE
11 St 60-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
12 c 15 HSSE-CoS 20 2,040 a5 2,050 ._.
13 c 15 HSSE/TiCN 26 0,040 3s 0,050
14 c 15 HC-P35 70 2,040 100 2,050
15 ¢ as HSSE/TiN 25 0,040 35 0,050
16 c 45 HSSE/TiCN 28 0,040 35 2,050
17 c as HC-Pas 7 0,040 100  @,050
18 Cc B@ HSSE/TiN 25 0,040 3s 0,050
18 ¢ 80 HSSE/TiCN 25 0,040 35 @,050

KEZDES
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OLDAL

oLDAL

SOR BEIL-
LESZTESE

TORLESE

ORDER
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Uj forgacsoléadat-tablazat létrehozasa
Programbevitel és szerkesztés izemmaod kivalasztasa.
Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6 kivalasztasahoz.
Valasszuk ki azt a kdnyvtarat, ahol a tablazatot tarolni akarjuk.

irjunk be barmilyen file nevet .CDT kiterjesztéssel, majd fogadjuk
el ENT-EL.

A képerny6 jobb felén, a TNC megnyit egy szabvanyos vagdadat
tablazatot, vagy kllldnbdz6 tablazatformakat jelenit meg (géptdl
fuggden). Ezek a tablazatok a megengedett vagosebesség/
el6tolas kombinaciokban kilonbbznek. Ebben az esetben,
hasznalja a nyil gombokat annak a tablaformatumnak a
kijelolésére, amelyet valasztani kivan, és fogadja el az ENT-TEL.
Ezutan a TNC létrehoz egy Uj, Ures tablazatot.

Sziikséges adatok a szerszamtablazathoz

Szerszamsugar — R oszlop (DR)
Fogszam (csak marénal) — CUT
Szerszam tipus - TIPUS oszlop

A szerszamtipus hatarozza meg az el6tolas mértékét:
Maroszerszamok: F=S - fz -z

Egyéb szerszamok: F=S - f;

S: Ors6 fordulatszam

fz: Fogankénti el6tolas

fy: Fordulatonkenti elGtolas

z: Fogak szama

Szerszamélanyag — TMAT oszlop

Az alkalmazni kivant forgacsoloadat-tablazat neve az adott
szerszamhoz - CDT oszlop

Atablazatban, valassza ki a szerszamtipust, a szerszamanyagot és
a forgacsoloadat-tablazat nevét a funkciogombokkal (lasd

“Szerszamtablazat: Kiegészit6 adatok az automatikus sebesség/
elétolas adatainak szamitasahoz.” oldal 169).

5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa
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Megmunkalas automatikus sebesség/el6tolas
szamitassal

1

2

Ha még nincs kitoltve, irjuk be a munkadarab anyagat a
WMAT.TAB allomanyba.

Ha még nincs kitoltve, irjuk be a szerszam anyagat a TMAT.TAB
allomanyba.

Ha még nincs kitbltve, irja be a vagdadat szamitashoz szilkséges
szerszamfliggd adatokat a szerszamtablazatba:

Szerszamsugar

Fogak szama

Szerszam tipusa

Szerszam anyaga

A szerszamokhoz tartoz6 forgacsoldadat-tablazat neve
Ha még nincs kitoltve, irjuk be a vagdadatokat egy vagoadat
tablazatba (CDT file).

Program teszt izemmad: Aktivaljuk a szerszamtablazatot, amibél
a TNC a szerszamadatokat veszi majd (S Status).

Az NC programban hatarozzuk meg a munkadarab anyagat a
WMAT funkcidgombbal.

Az NC programban, a TOOL CALL mondatban a funkciogomb
megnyomasa utan automatikusan kiszamolja a f6orso
sebességét és az el6tolast

HEIDENHAIN iTNC 530

5.5 Forgacsoléadat-tablazat alkalmazasa
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5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa

A tablazatfelépités megvaltoztatasa

A forgacsoloadattablazatok ugynevezett "szabadon definialhatd
tablazatok”. A struktura editor segitségével barmikor
atszerkeszthet6k ezen tablazatok felépitése. Ugyanigy valthat a
tablazat nézet (alapértelmezett beallitas) és formatum nézet kdzott.

@ ATNC soronként max. 200 karaktert és max. 30 oszlopot
tud feldolgozni.

Ha egy meglévé tablazatba beszar egy oszlopot, annak
szélességét automatikusan a TNC nem hatarozza meg.

A struktura editor hivasa

Nyomja meg a EDIT FORMAT funkciégombot (masodik bill.
funkcio). A TNC megnyitja a szerkeszt6ablakot (lasd az abran),
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.

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).

K= Lista szerkesztése
Uzemmod .
Mezo neve?

ILETEE. C 16
T™AT c 18
ve1
F1
vcz

uorkpiece material?
Tool material?
Cutting speed Vc1?
Feed rate Fz1?
Cutting speed Uc2?
Feed rate Fz2?
END1 T

_mnuNna
NOBDOOC
z
Com | =

NN N

-~
4
=2 |

DIAGNOSE

KEZDES VEGE oLpAL oLDAL

SOR BEIL-
LESZTESE

SOR
TORLESE

KOVETK .
SOR

HEE

Struktura "

parancs Jelentés

NR Oszlopszam

NEV Oszlopnév

Tipus N: Numerikus bevitel
C: Alfanumerikus bemend adat

WIDTH Oszlop szélessége N tipusuadatokhoz,
beleértve a miuveleti jeleket, vessz6t és a
tizedesjegyeket.

DEC Tizedesjegyek szama (max 4, csak N tipusnal)

ANGOL Nyelvfligg6 lizenetek (max. 32 karakter)

MAGYAR
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Valtas tablazat és formatum nézet kozott

Minden .TAB kiterjesztés( tablazat megnyithat6 lista, vagy - P
formatum nézetben. i NEVE ?
Nyomja meg a FORM LIST funkciogombot. ATNC a R A [feeclib=mtar 2 2222 L
funkcibgombon nem jel6lt nézetre valt. 1o e e 1e —
3 15 CrNi 6 S5
Formatum nézetben, a TNC a képerny6 bal felén listazza a sorok 5 ooeo \'_‘)
szamat, az els¢ oszlop adataival. 7 eomis T
5 mEse 4
A képernyd jobb felén valtoztathatja meg az adatokat. 1o 26 crio 4

11 28 NiCrMo 4
12 30 CrMov 9 ]

DIAGNOSE

Nyomja meg, vagy az egérrel kattintson az ENT mez6be.

A megvaltoztatott adatok mentéséhez, nyomja meg az END
gombot, vagy a MENTES funkciégombot.

A valtoztatasok elvetéséhez, nyomja meg a DEL gombot, vagy a
MEGSEM funkciogombot.

Lt

5.5 Forgacsoléadat-tablazat alkalmazasa

TAROL

MEGSZAK:T

=] =] = =
= =] = =
= = = = J)
= B = BR = =

@ A TNC a jobb oldali beviteli mez6ket a leghosszabb
parbeszédes szoveg szerint igazitja balra. Ha egy beviteli
mez6 tullépi a legnagyobb kijelezhetd szélességet, egy
Iéptetd jelen meg az ablak aljan. A Iéptetéshez hasznalja
az egeret, vagy a funkciogombot.
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5.5 Forgacsoldéadat-tablazat alkalmazasa

Forgacsoléadat-tablazatok adatatvitele

Ha egy .TAB vagy .CDT allomanyt elkiildiink egy kiils6 adatinterface-
en keresztil, a TNC a tablazat szerkezeti felépitését is atviszi. A
felépités a #STRUCTBEGIN sorral kezd6dik és a #STRUCTEND
sorral zarul. Az egyes kodszavak jelentését a "Struktara parancs”
tablazat foglalja 6ssze (lasd “A tablazatfelépités megvaltoztatasa”
oldal 190). A #STRUCTEND utan a TNC elmenti a tablazat tényleges
tartalmat.

A TNC.SYS konfiguracios file

Ha a vagodadat tablak nem a szabvanyos TNC:\ kdnyvtarba 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= Forgacsoldadat 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:
Kontir 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.

Kiegészité M funkcié

A TNC mellékfunkcioival szabalyozhatd

Programfutas, mint pl. program megszakitasa

Geépi funkciok, pl. féorsoé forgasiranyanak valtasa és a hiitéviz be-
és kikapcsolasa

Konturkdvetés

Alprogramok és programrészek ismétlése

Ha egy programrész tobbszor ismétlédik egy programon belll,
azzal, hogy ezt a részt egyszer adja be, majd alprogramkeént vagy
programrész ismétlésként definialja, id6t takarithat meg és
csOkkentheti a programozasi hibak eléfordulasanak esélyét. Ha azt
akarja, hogy a programrész csak bizonyos feltételek mellett fusson,
akkor ezt az alprogramban meghatarozhatja. Emellett egy
programot egy kuldén 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 funkciok programozasara is lehet hasznalni,
amellyekkel a programot lehet vezérelni, vagy amelyik egy kontuart ir
le.

A Q paraméteres programozas segitségével a program futasa alatt
3D-tapintéval valé mérés végezhet6.

A Q paraméteres programozas leirasa a 10. fejezetben talalhato.
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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. Ezekbdl a pontokbol a TNC
kiszamolja a szerszam adatait és a sugarkorrekciot.

A TNC minden azonos mondatban programozott tengelyt
egyidejlleg mozgat.

Mozgatas a gépi tengelyekkel parhuzamosan

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

Géptipustol fliggben 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:

N50 GOO X+100 *

N50 Mondatszam
GO0 Palyafunkcio "egyenes gyorsjaratban”
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 fésikban

A program mondat csak két koordinatat tartalmaz. llyenkor a TNC a
sikkal parhuzamosan mozgatja a szerszamot.

Példa:

N50 GOO 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 pozicioba.

Peélda:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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funkcidk alapjai

-

esl

6.2 A palyakovet

Haromnal tobb koordinata bevitele

A TNC egyszerre 5 tengelyt tud vezérelni. A megmunkalas térténhet
példaul 3 linerais és 2 forgd tengely mentén egyidejlileg.

Az ilyen programokat olyan bonyolult lenne a gépen programozni,
hogy érdemesebb egy CAD rendszerrel generaltatni azokat.

Peélda:

N123 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

@ A TNC grafikaja nem tudja 3-nal tébb tengely mozgasat
szimulalni.

KOr és koriv

A TNC egyidejlleg mozgat 2 tengelyt a munkadarabhoz képest
kdrpalyan. A kdrmozgas a kor kbzéppontjanak megadasaval
definialhato.

Amikor egy kort programoz, a TNC valamelyik fésikban értrelmezi
azt. Ennel a siknak a kivalasztasa automatikusan torténik, mikor a
féorso tengelyét megadja a szerszamhivas alatt:

Fo6orso6 tengelye Fosik Kor kozéppontja
Z(G17) XY, tovabba l,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, tovabba K, I
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, tovabba J, K
VW, YW, VZ

@ A f6sikokkal nem parhuzamosan fekvd kort a
megmunkalasi sik elforgatasaval (lasd
“MEGMUNKALASI SIK (Ciklus G80, szoftver opcio 1)”
oldal 432) vagy a Q paraméterek (lasd “Alapelvek és
attekintés” oldal 486) hasznalataval programozhat.

Korinterpolacio forgasi iranya
Ha a két konturelem k6zo6tti koriv nem érintd, akkor a forgasiranyt a
kovetkez6 utasitasokkal kell megadni:

Az 6ramutat6 jarasaval megegyez6 forgasirany: G02/G12

Az 6ramutato jarasaval ellentétes forgasirany: GO3/G13

Sugarkorrekcio

A sugarkorrekcidénak abban a mondatban kell szerepelnie, ahol az
elsé konturelemre mozog a szerszam. A sugarkorrekciot nem lehet
egy korinterpolaciés mondatban megadni. Egy el6z6 egyenes
mondatban kell aktivalni (lasd “Palya konturok—derékszogu
koordinatakkal” oldal 201).

El6pozicionalas

A program futtatasa el6tt egy el6poziciora kell allni az Gitk6zés
elkerulése érdekében.
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6.3 Konturraraallas és elhagyasa

Kezd6- és végpont
A szerszam a kontur elsé pontjat a kezdépontbol kdzeliti meg. A
kezd6pont legyen:
Programozhato6 sugarkorrekcio nélkiil.
Utkdzésveszély nélkil megkozelithetd.
Kozel az elsé konturponthoz
Példa

Jobb fels6 abra: Ha a kezd6épontot a s6tétszirke teruleten veszi fel,
akkor a kontur megsérilhet az els6é konturelem megkozelitésekor.
Elsd konturpont

A szerszam els6 konturpontjara allasakor sziikséges a
sugarkorrekcio programozasa.

Kezddpont megkozelitése a f6orso6 tengelyén

Amikor a kezd6pont meg lett kdzelitve, a szerszammal a
mgemunkalasi mélységre kell allnia a féorso tengelyén. Ha itk6zés
veszélye all fenn, akkor a kezd6pontot a féorso tengelyén kilén
kozelitse meg.

NC példamondatok

N30 GOO G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *
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(v Végpont
~g A valasztott végpont legyen:
B 1 Utkozésveszély nélkiil megkdzelithets.
% 1 Kozel az utolso kontarponthoz.
= = Annak érdekében, hogy a kontur ne sériljon meg, az optimalis
E végpontnak az utolso konturelem meghosszabbitasaban kell
lennie.
N .
)] Példa
\n Jobb fels6 abra: Ha a végpontot a sotétsziirke teruleten veszi fel,
ﬂ akkor a kontur megseérilhet a végpont megkdzelitésekor.
(O A végpont elhagyasa a féorso tengelyén:
\|
E Programozza kilén a végpont elhagyasat a féorsotengely mentén.
o] Lasd a jobboldali, k6zéps6 abrat.
t NC példamondatok
]
£  N50G00G40OX+8OYV+7TO*
c
S ‘Neoz2s0*
™ Ko0z0s kezdd- és végpontok
. Ne programozzon semmilyen sugarkorrekciot, ha a kezd6- és a z
©  vépont ugyanaz. v
Annak érdekében, hogy a kontur ne sérlljéon meg, az optimalis :’ <2
kezd6pontnak az els6 és az utolso konturelem meghosszabbitasa ¢ i
kdzott kell lennie. N
Példa
Jobb fels6 abra: Ha a kezddpontot a s6tétsziirke tertleten veszi fel, d
akkor a kontur megsérulhet az els6 kontarelem megkézelitésekor. @Av
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Erintéleges megkozelités és elhagyas

A G26-tal (jobb kdzéps6 abra) a munkadarab megkozelitését
érintével programozhatja, és a G27-tel (jobb als6 abra)
érint6legesen hagyhatja el. Ebben az esetben elkerilheti a feluleti
hibat.

Kezdd- és végpont

Akezd6pont és avégponta munkadarabon kivil van, kozel az els6 és
az utolso konturponthoz. Ezeket sugarkorrekcio nélkil kell
programozni.

Raallas
A G26 azutan a mondat utan adhaté meg, amelyikben az els6

kontlurelemet programozta: Ez lesz az elsé mondat G41/G42
sugarkorrekcioval.

Elhagyas

G27 azutan a mondat utan, amelyikben az utols6 konturelemet
programozta: Ez lesz az utolsé mondat G41/G42
sugarkorrekcioval.

@ A G26 és G27 sugarat kell kivalasztani, igy a TNC egy
kdrpalyat tud végrehajtani a kezd6pont és az elsé
konturpont kozétt, illetve az utolsé konturpont és a
végpont kozott.
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6.3 Konturra r!és és elhagyasa

NC példamondatok

N

00

Kiindul6 helyzet
Els6 konturpont
Erintéleges megkézelités R = 5 mm sugarral

Utols6 konturpont
Erintsleges elhagyas R =5 mm sugarral
Végpont
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6.4 Palya konturok—derékszogii ;u
koordinatakkal ~
‘Q
. . . . . wd
A palyafunkcidk attekintése ~g
Szerszam mozgas Funkcio Sziikséges adatok Oldal 'E
Egyenes el6tolasban GO0 Az egyenes végpontjainak koordinatai oldal 202 (@]
Egyenes gyorsjaratban GO1 g
Letorés két egyenes kozott G24 Letorés hossza R oldal 203 =
- I,LJ, K Kor kbzéppontjanak koordinatai oldal 205 8’
Korpalya 6rajarassal megegyez6 iranyban GO02 Az iv végpontjanak koordinatai oldal 206
Korpalya orajarassal ellentétes iranyban GO03 kapcsolatban vannak az I, J, K-val, vagy
kiegésziilve a kor R sugaraval
Az aktiv forgasiranynak megfeleld kdrpalya GO05 Az iv végpontjanak és a korsugar R oldal 207
koordinatai
Koriv érint6leges csatlakozassal az el6z6 GO06 A koriv végpontjanak koordinatai oldal 209
konturelemhez
Koriv érintéleges csatlakozassal az el6z6 ésa G225 Lekerekitési sugar R oldal 204

kovetkez6 konturelemhez
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6.4 Palya konturok—deréksz

Egyenes gyorsjaratban GOO
Egyenes GO1F. .. el6tolassal

A TNC a szerszamot a pillanatnyi poziciobol (kezd6ponttol) a
végpontig mozgatja egy egyenes mentén. A kezd6épont az el6z6
mondatban szerepl végpont.

Programozas
1 Az egyenes végpontjainak koordinatai

Tovabbi adatok, ha sziikséges:
Sugarkorrekcié G40/G41/G42

F el6tolas
Kiegészitd M funkcio
NC példamondatok
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Tényleges érték atvitele

Létrehozhat egy egyenesen interpolalé mondatot (GO1 mondat) az

AKTUALIS POZICIO ATVITELE gombbal is:

Mozgassa oda a szerszamot kézi izemmaodban, ahova a
szerszamot el szeretné mozgatni a programbaol.

Valtson Programbevitel és szerkesztés izemmaodra.

Valassza ki a programmondatot, amelyik utan a mondatot kivanja

beszurni.

Nyomja meg az AKTUALIS ERTEK ATVITELI gombot:
ATNC general egy GO1 mondatot az aktualis pozicio

koordinataival.

@ Annak a tengelynek a szama, amelyet a TNC a GO1
mondatban elmentett, a MOD funkciéban adhaté meg
(lasd “MOD Funkciok” oldal 544).

202

40

Y

15

10

20 —= X

10

60
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Letorés beszurasa két egyenes k6zé ©
=
A letorési funkcié lehetdveé teszi, hogy két egyenes 4
metszéspontjaban letorjuk a sarkokat. ‘S
wd
A G24 mondat el6tti és utani mondatoknak ugyanabban a sikban Y A ‘(S
kell lennitik. c
A G24 mondat el6tt és utan a sugarkorrekcionak meg kell egyezni. -a
A letorésnek elég nagynak kell lennie ahhoz, hogy elférjen az S
aktualis szerszam. o
Programozas =
3
24 Letorés oldalanak hossza: Letdrés hossza ‘g’
Tovabbi adatok, ha sziikséges: 0
F el6tolas (csak a G24 mondatban érvényes) L Dl,
NC példamondatok X =
‘O
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 * E
N80 X+40 G91 Y+5 * o)
N90 G24 R12 F250 * | |
x Y 2 X
N100 G91 X+5 G90 Y+0 i
= )
et
I 5
(& Kontdrnem kezdGdhet G24 mondattal. : aad il -E
Yo} (o\]
A letérés csak a megmunkalasi sikban hajthato végre. 30 | - o
A sarokpontot a letdrés levagja, igy az nem része a o
kontdrnak. g
A G24 mondatban programozott elétolas csak abban a E
mondatban érvényes. A G24 mondat utan, az el6zéleg (BN . o
programozott elétolas lesz ujra érvényes. 5 X
! 40 ql
(o)
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6.4 Palya konturok—deréksz

Sarok lekerekités G25

A G25 funkcio sarkokat kerekit le.

A szerszam mind a megel6z6, mind pedig a soronkdvetkez6
konturelemkehez érintélgesen csatlakoz6 kdriven mozog.

A lekerekitési ivnek elég nagynak kell lennie ahhoz, hogy elférjen a
szerszam.

Programozas
25 Lekerekitési sugar:Adja meg a sugarat

Tovabbi adatok, ha sziikséges:
F el6tolas (csak a G25 mondatban érvényes)

NC példamondatok

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

@ A megel6z6 és a kdvetkezd kontarelemek mindkét
koordinatajanak a lekerekitési iv sikjaban kell lennitk. Ha
a konturt sugar korrekcié nélkil munkaljuk meg, akkor
egy masodik koordinatat is meg kell adni a
megmunkalasi sikban.

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

A G25 mondatban programozott el6tolas csak abban a
mondatban érvényes. A G25 mondat utan, az el6z6leg
programozott elétolas lesz ujra érvényes.

A G25 mondat érintéleges konturmegkozelitésre is
alkalmazhat6 (lasd “Erint6leges megkdzelités és
elhagyas” oldal 199).
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Korkozéppontl, J

A G02, GO3 vagy a GO5 funkciokkal programozott korok
korkdzéppontjat meghatarozhatja. A kdvetkez6 modokon teheti
meg:

Megadhat6 a deréksz6gl koordinata rendszerben, vagy

Az utoljara programozott kork6zép alkalmazasa (G29),

A koordinatak atviteléve, az aktualis-pozicio-atvétele funkcioval.

Programozas
@ Adja meg a korkdzéppont koordinatait, vagy
J ha az utoljara programozott poziciét akarja
hasznalni, irjon be G29-et.

NC példamondatok
N50 I+25 J+25 *

vagy

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Az N10 és N20 programmondatok nem felelnek meg az
illusztracionak.

Ervényességi idtartam

A kork6zéppont addig érvényes, amig Uj k6zéppontot nem adunk
meg. Korkdzéppontot a kiegészit6 tengelyeken (U, V, W) is
megadhatunk.

Novekményes értékek megadasa l, J korkézépponthoz

Azinkremens koordinatamegadasa az el6z6 pozicionalé6 mondatban
szerepld koordinataktol valé tavolsagot adja meg.

@ Az | és J 6sszes hatasa csak annyi, hogy egy poziciot
korkozéppontként hataroznak meg—a szerszam nem all
a poziciora.
A CC korkozéppont péluskoordinatak pélusakeént is
szolgal.

Ha parhuzamos tengelyekben polust akar
meghatarozni, el6sz6r nyomja meg az 1 (J) gombot az
ASCII billentylizeten, majd ezutan a parhuzamos
tengelynek megfelel§ narancssarga tengelygombot.
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6.4 Palya konturok—deréksz

Korpalya G02/G03/G05 a korkdozéppont
koriil 1, J

Koriv programozasa elétt az 1, J kdrkézéppontot kell megadni. Az
utoljara programozott szerszampozicio lesz az iv kezdépontja.

Irany
Orajarassal megegyez6 iranyban: GO2

Orajarassal ellentétes iranyban: GO3

Programozott irany nélkil: GO5. A TNC a kdrivet az utoljara
programozott forgasirannyal hajtja végre.

Programozas
Mozgassa a szerszamot a kor kezd6pontjara.

{ I J Adja meg a kdrkdzéppont koordinatait.

3 Adja meg a kdriv végpontjanak koordinatait.

Tovabbi adatok, ha szukséges:
F el6tolas

Kiegészit6é M funkcio
NC példamondatok
N50 I1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Teljes kor
A végpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint a kezdpontnak.

I% A kezd6 és végpontnak egy kériven kell lennitk.
Beviteli tlirés: max 0.016 mm (MP7431-el kivalaszthato)
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G02/G03/G05 korpalya meghatarozott
sugarral

A szerszam egy R sugaru kdrpalyan mozog.
Irany
Orajarassal megegyez6 iranyban: GO2

Orajarassal ellentétes iranyban: GO3

Programozott irany nélkil: GO5. A TNC a korivet az utoljara
programozott forgasirannyal hajtja végre.

Programozas
3 Adja meg a koriv végpontjanak koordinatait.

Sugar R
Figyelem: A kdr sugaranak nagysaga rogzitett!

Tovabbi adatok, ha sziikséges:
F el6tolas

Kiegészité M funkcio

Teljes kor

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

Az els6 kor végpontja a masodik kezd6pontja lesz. A masodik
végpontja pedig az els6 kezdbépontja.
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6.4 Palya konturok—deréksz

CCA kozponti szog és R iv sugar

A kontur kezdd és végpontjat 4 killonb6z8, de azonos sugaru iv
kothet 6ssze:

Kisebb koriv: CCA<180°
Adja meg a sugarat pozitiv értékkel R>0

Nagyobb koriv: CCA>180°
Adja meg a sugarat negativ értékkel R<0

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

Konvex: GO2 forgasirany (G41 sugarkorrekcioéval)
Konkav: GO3 forgasirany (G41 sugarkorrekcioval)

NC példamondatok

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 GO2 X+70 Y+40 R+20 * (BOGEN 1)

vagy
N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (BOGEN 2)

vagy
N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (BOGEN 3)

vagy
N110 GO3 X+70 Y+40 R-20 * (BOGEN 4)

@ A kezdbpont és a végpont kozotti tavolsag nem lehet
nagyobb, mint a kdr atmérgje.

A maximalis sugar 99.9999 m.

Megadhatok az A, B és C forgastengelyek is.

208

40

Yi

Y oG
—> \A—A>—a{—|— —
3 L
<oZW
R R
2
>
t X
40 70

40 70

6 Programozas: Kontr programozas @



GO06 korpalya érintdleges megkozelitéssel

A szerszam egy koriven mozog, ami az el6z6 mondatban
programozott konturelem érintési pontjaban kezdddik.

Két konturelem kozotti atmenetet akkor nevezink érintélegesnek,
ha az egyik konturelem a masikba siman és folyamatosan megy at—
az atmenetnél nem lathato sarok vagy vall.

Az érint6 korivhez csatlakozo kontlurelemet a GO6 tipusi mondatot
kdzvetlenul megel6z6 mondatban kell programozni. Ehhez
szukséges legalabb két pozicional6 mondat.

Programozas
6 Adja meg a koriv végpontjanak koordinatait.
Tovabbi adatok, ha sziikséges:
F el6tolas

Kiegészité M funkcio

NC példamondatok

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

GO1Y+0 *

% Egy érind koriv kétdimenzids mivelet: a GO6 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

%LINEAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+95 *

N110 X+95 *

N120 G24 R10 *

N130 Y+5 *

N140 G24 R20 *

N150 X+5 *

N160 G27 R5 F500 *

N170 G40 X-20 Y-20 F1000 *

N180 GOO Z+250 M2 *
N99999999 %LINEAR G71 *

210
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Nyersdarab forma meghatarozasa a grafikus szimulaciéhoz

Szerszamdefinicié a programban

Szerszamhivas S fordulatszammal

Szerszam elmozgatasa gyorsmenetben

Szerszam el6pozicionalas

A forgacsolasi sikra mozgas F = 1000 mm/min sebességgel
Kozelitse meg a kontart az 1. pontnal, G41 aktiv sugarkorrekcio
Erintsleges megkozelités

Raallas a 2 konturpontra

3 pont: egyenes a 3. sarokponthoz

Letdrés 10 mm hosszan

4 pont: masodik egyenes a 3. sarokponthoz, els6 egyenes a 4.
sarokhoz

Letdrés 20 mm hosszan
Mozgas az els6 konturpontra, masodik egyenes a 4. sarokhoz
Erintéleges elhagyas

Hulzza vissza a szerszamot a munkasikban, hatalytalanitsa a
sugarkorrekciot

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége
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Példa: Koriv Descartes koordinatarendszerben

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Zz+250 *
N60 X-10Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *
N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO1 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 GO6 X+40 Y+5 *
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Nyersdarab forma meghatarozasa a grafikus szimulaciohoz

Szerszamdefinicié a programban

Szerszamhivas S fordulatszammal

Szerszam elmozgatasa gyorsmenetben

Szerszam el6pozicionalas

A forgacsolasi sikra mozgas F = 1000 mm/min sebességgel
Kozelitse meg a kontart az 1. pontnal, G41 aktiv sugarkorrekcio
Erint6leges megkozelités

2 pont: egyenes a 2. sarokponthoz

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

Raall4s a 3. konttrpontra Iv kezdépontja

Raallas a 4. konturpontra iv végpontja G02-vel, sugar 30 mm
Raallas a 5 konturpontra

Raallas a 6 konturpontra

Raallas a 7. konturpontra Koér végpontja CR-el, sugar érintéleges
kapcsolattal a 6. ponthoz, TNC automatikusan kiszamitja a sugarat
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6.4 Palya konturok—deréksz

N170 GO1 X+5 *
N180 G27 R5 F500 *
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 *

N200 GOO Z+250 M2 *
N99999999 %CIRCULAR G71 *

212

Raallas az utolso6 konturpontra 1
Kontuar elhagyasa egy korivvel érint6leges csatlakozasal

Hulzza vissza a szerszamot a munkasikban, hatalytalanitsa a
sugarkorrekciot

Hlzza vissza a szerszamot a szerszamtengelyben, program vége
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Példa: Teljes kor Descartes koordinatarendszerben

takkal
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%C-CC G71 * -E
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z2-20 * Nyersdarab meghatarozasa (o)
N20 G31 GOO X+100 Y+100 Z+0 * =
N30 G99 T1 L+0 R+12.5 * Szerszam definicio g
N40 T1G17 $3150 * Szerszamhivas ]
N50 GOO G40 G90 Z+250 * Szerszam visszahuizasa (2
N60 I+50 J+50 * Korkozéppont meghatarozasa ﬂ:
N70 X-40 Y+50 * Szerszam el6pozicionalas (o]
N80 GO1 Z-5 F1000 M3 * Mozgas a megmunkalasi mélységre
N90 G41 X+0 Y+50 F300 * Kozelitse meg a kezdépontot, G41 sugarkorrekcio
N100 G26 R5 F150 * Erint6leges megkozelités
N110 GO2 X+0 * Mozgas a Kor végpontjara (=Kor kezdépontja)
N120 G27 R5 F500 * Erintéleges elhagyas
N130 GO1 G40 X-40 Y-50 F1000 * Huzza vissza a szerszamot a munkasikban, hatalytalanitsa a
sugarkorrekciot
N140 GOO Z+250 M2 * Huzza vissza a szerszamot a szerszamtengelyben, program vége

N99999999 %C-CC G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530 213 @



atakkal

ina

6.5 Palya konturok—polarkoord

6.5 Palya kontirok—
polarkoordinatakkal

Palyafunkciok attekintése
polarkoordinatakkal

With polar coordinates you can define a position in terms of its angle
H and its distance R relative to a previously defined pole I, J (lasd

“Polus és a sz0g vonatkoztatasi tengelyének meghatarozasa” oldal

96).

Polarkoordinatakat hasznalunk:
Koriven 1év6 pozicidk
Alkatrészeken szogméretekkel megadott poziciok
programozasahoz, pl. lyukkdrok

Szerszam mozgas Funkcio Szuikséges adatok Oldal
Egyenes el6tolasban G10 Sugar, az egyenes végpontjanak oldal 215
Egyenes gyorsjaratban G11 sugariranyu tavolsaga

Korpalya orajarassal megegyezd iranyban G12 Kor végpontjanak polarszoge oldal 215
Korpalya orajarassal ellentétes iranyban G13

Az aktiv forgasiranynak megfelel kdrpalya G15 Kor végpontjanak polarszbge oldal 215
Koriv érint6leges csatlakozassal az el6z6 G16 Sugar, a végpont sugariranyu tavolsaga oldal 216

konturelemhez

Nullapont polarkoordinatakhoz: 1, J pélus

Az 1, J polusokat a megmunkal6 programban barhol beallithatja A
azel6tt, hogy jelezné a polarkoordinatak pontjait. Allitsa be a polust Y
ugyanugy, ahogy a kdrkézéppontot programozna.

Programozas
@ Adja meg a po6lus Descartes-koordinatait, vagy
ha az utoljara programozott poziciét akarja
hasznalni, irjon be G29-et. Miel6tt polar Y=J &

koordinatakkal programoz, hatarozza meg a polust.
Csak derékszdgu koordinatarendszerben lehet a
polust megadni. A polus addig marad érvényes,
amig egy Uj polust meghataroz. R\

NC példamondatok X
N120 1445 J+45 * X
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Egyenes G10 gyorsjaratban
Egyenes G11F. .. el6tolassal

takkal

A szerszam a pillanatnyi poziciobol (kezd6ponttol) a végpontig
mozog egy egyenes mentén. A kezdépont az el6z6 mondatban
szerepld végpont.

-

ina

Programozas

11 Polar koordinatak R sugar: Adja meg az egyenes
végpontja és az I, J kdzotti tavolsagot

Polar koordinatak H sz6g: Az egyenes végpontjanak
szOge a referenciatengelyhez képest, amely —360°
és +360° kozott van

A referenciatengellyel bezart sz6g alapjan a H elgjele:

Areferenciatengelyhez képest az 6ramutato jarasaval ellentétes R
szoégnél: H >0 t

< ¥

6.5 Palya konturok—polarkoord

45
Areferenciatengelyhez képest az ramutato jarasaval megegyez6
R sz6gnél: H <0

NC példamondatok
N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

G12/G13/G15 korpalya |, J polus koriil

A polarkoordinata R sugar a koriv sugara is egyben. Eztazl, J

polustol a kezd6pontba tarté tavolsaggal mar megadtuk. A G12, A

G 13 vagy G15 mondat el6tti utoljara programozott szerszampozicio Y

a kezdbpontja a korivnek.

Irany \'\
Orajarassal megegyez6 iranyban: G12 9
Orajarassal ellentétes iranyban: G13 e y oZ "
Programozott irany nélkiil: G15. A TNC a kérivet az utoljara ] T ,
programozott forgasirannyal hajtja végre. 1 1

1 1

Programozas :

1
iy . . Wz -
13 Polar koordinatak H szog: A koriv végpontjanak
szOge a referenciatengelyhez képest, amely -5400° X

és +5 400° kdz6tt van. 25=I

NC példamondatok

N180 1+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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6.5 Palya konturok—polarkoord

G 16 érinto koriv

A szerszam a megel6z6 konturelemtél érintélegesen indul6 képalyan
mozog.

Programozas

16 Polar koordinatak R sugar: A koriv végpontja és az |,
J polus kozotti tavolsag

Po_l_é\rkoo'rQi’r_léték H sz0g: A koriv végpontjanak
szogpozicidja
NC példamondatok

N1201+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *

N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

I% A polus nem a kor kdzéppontja!

Csavarvonal

A csavarvonal egy fésikbelimozgas és erre a sikra mer6leges linearis
mozgas kombinacidja.

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudjuk programozni.

Alkalmazas
Nagy atmérdju kilsé és bels6 menet
Olajhorony

Csavarvonal szamitasa

EQy csavarvonal programozasahoz meg kell adni a teljes szoget
inkrementalisan, amekkora elfordulas alatt a szerszam a teljes
magassagot mozogija le.

A kdvetkez6 adatok sziikségesek a kiszamolasahoz:

Csavarvonal Csavarvonal menetszama + menetkifutas

menetszaman a menet kezdése és végz6dése

Teljes mélység h Menetemelkedés P x Csavarvonal
menetszama n

Noévekményes Korilfordulasok szama x 360° + kiindul6

teljes H sz6g menetsz6g + menetkifutas szoge

Z kezd6 koordinata  Emelkedés P x (menetszam + menetkifutas
a menet kezdetén)

216

35=J

Y

40=I
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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.
Jobbos Z+ G13 G41

Balos Z+ G12 G42
Jobbos Z- G12 G42

Balos Z- G13 G41

Kiils6 menet

Jobbos Z+ G13 G42

Balos Z+ G12 G41
Jobbos Z—- G12 G41

Balos Z- G13 G42

Csavarvonal programozasa

@ A forgasiranyt és a G91 H névekményes teljes szoget
mindig ugyanazzal az algebrai jellel jeldlje. Ellenkez6
esetben a szerszam hibas palyan mozog és utkozik a

konturral.

A G91 H teljes szog értéke lehet —-5400° - +5400°. Ha a
menetszam a 15-t meghaladja, akkor programrészként

irja meg és ismételtesse.

(lasd “Programrészek ismétlése” oldal 472)

12 Polarkoordinatak H sz6g: Adja meg a szerszam
csavarvonal mentén végzett elforgasat inkremens

méretben. A sz6g megadasa utan adja meg a
szerszam tengelyét a tengelyvalaszté gomb

segitségével.

Adja meg a csavarvonal magassaganak koordinatait

inkremens méretben.

A fenti tablazat alapjan, adja meg a G41/G42

sugarkorrekciot.

NC példamondatok: Menet M6 x 1 mm, menetszam 5

N120 1+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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6.5 Palya konturok—polarkoord

Példa: Egyenes mozgas polar koordinatakkal

%LINEARPO G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+7.5 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 1+50 J+50 *

N70 G10 R+60 H+180 *

N80 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N90 G11 G41 R+45 H+180 F250 *
N100 G26 R5 *

N110 H+120 *

N120 H+60 *

N130 H+0 *

N140 H-60 *

N150 H-120 *

N160 H+180 *

N170 G27 R5 F500 *

N180 G40 R+60 H+180 F1000 *

N190 GOO Z+250 M2 *
N99999999 %LINEARPO G71 *
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100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas

A polar koordinatak nullapontjanak meghatarozasa

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalas

Mozgas a megmunkalasi mélységre
Kdzelitse meg a konturt az 1. pontnal
Kozelitse meg a konturt az 1. pontnal
Raallas a 2 konturpontra

Raallas a 3 konturpontra

Raallas a 4 konturpontra

Raallas a 5 konturpontra

Raallas a 6 konturpontra

Raallas a 1 konturpontra

Erintéleges elhagyas

Hlzza vissza a szerszamot a munkasikban, hatalytalanitsa a

sugarkorrekciot

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

6 Programozas: Kontr programozas @
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalas

Az utolso pozicio atvétele polusként
Mozgas a megmunkalasi mélységre
Kozelitse meg az elsé konturpontot
Kapcsolat

Csavarvonal

Erintéleges elhagyas
Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

Erint6leges megkdzelités

6.5 Palya kontiurok—
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6.5 Palya konturok—polarkoord

N110 G98 L1 *
N120 G13 G91 H+360 Z+1.5 F200 *

N130L1.24 *
N99999999 %HELIX G71 *

220

Az ismétlendd programrész kezdete

A menetemelkedést, mint nbvekményes Z értéket, kozvetlenil adja
meg

Az ismétlések szama (menetszam)
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6.6 Konturprogram létrehozasa
DXF adatbdl (Szoftver opcid)

Funkcio

A CAD rendszerben Iétrehozott DXF fajlok kdzvetlendl et R e S D T
megnyithatdak a TNC-ben, azért, hogy kibonthassa a kontirokat, és o
elmenthesse 6ket hagyomanyos konttrleirasként. A
hagyomanyos konturleiré programok, ebben az esetben, régebbi
TNC vezérldékon is futtathatok, mivel ezek a konturprogramok csak L,
CC és CP mondatokat tartalmaznak.

vott [Laver
o
NURB_K
NURB_S
1
16

E

6.6 Konturprogram létrehozasa DXF adatbél (Szoftver opcio)

=R

C )

Ha DXF eljarast hajt végre Programbevitel és Szerkesztés | s
Uzemmodban, akkor a TNC .H fajlkiterjesztéssel hoz Iétre
konturprogramokat. Ha DXF eljarast hajt végre smarT.NC
izemmodban, akkor a TNC .HC fajlkiterjesztéssel hoz létre

konturprogramokat.

DIAGNOSE

o

E"g_—, A feldolgozando DXF fajlokat a TNC merevlemezén kell
tarolni.

CANCEL SAVE

SELECT
CONTOUR

SELECTED | SELECTED
ELEMENTS | ELEMENTS

VEGE

REFERENCE
[

A megnyitand6 DXF fajlinak legalabb egy layer-t kell it
tartalmaznia.

A TNC a legaltalanosabb, R12-es (azonos az AC1009-
cel) DXF formatumot tamogatja.

A kovetkez6 DXF elemeket ugy valaszthatja ki, mint a
konturokat:

EGYENES (egyenes vonal)
KOR (teljes kor)
IV (koriv)

DXF fajl megnyitasa

<> Valassza a Programbevitel és szerkesztés
tizemmaodot.

A fajlkezel§ el6hivasa.
A fajltipus megjelenitéséhez sziikséges funkciosor

eléhozasahoz, nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciogombot.

TiPUS-

B O

VALASZTAS

e Minden DXF fajl megjelenitéséhez, nyomja meg a
[y == MUTAT DXF funkciégombot.
Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe a DXF fajl el lett
mentve.
Valassza ki a kivant DXF fajlt, és toltse be az ENT
gombbal. ATNC elkezdi a DXF konvertalast és a DXF

fajl tartalmat a képerny6én mutatja. A TNC a layer-
eket a bal ablakban, a rajzot a jobb ablakban jeleniti
meg.
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6.6 Konturprogram létrehozasa DXF adatbol (Szoftver opcid)

Alapbeallitasok

A harmadik funkcidsort tobbféleképpen is beallithatja:

Beallitas

Funkciégomb

Programbevitel és szerkesztés

Vonalz6 megjelenitése/eltiintetése: ATNC
megjeleniti a vonalzokat a rajz bal és felsé
oldala mentén. A vonalzékon megjelen
értékek a rajz nullapontjatol figgnek.

RULERS
KT

Allapotjelz6 megjelenitése/eltiintetése: Az
allapotjelz6t a TNC a rajz als6 oldala mentén
jeleniti meg. A kdvetkez6 informaciok
olvashatok le az allapotjelzdrol:

Aktiv mértékegység (MM vagy INCH)
Az aktualis egérpozicio X és Y koordinatai

STATUS
LINE

xx [

Mértékegység (MM/INCH): Adja meg a DXF
fajl mértékegységét. Ezutan a TNC a megadott
mértékegységben adja ki a konturprogramot.

UNIT OF
MEASURE

MM]  INCH

RULERS
KI Ved

STATUS
LINE
M) INeH

MASS-

SET SET
TOLERANCE | RESOLUTION

EINHEIT

<
m
@
m

Tlrés bedllitasa: A tlirés meghatarozza, hogy
milyen messze lehet egymastol két
szomszédos konturelem. A tliréssel
kompenzalni tudja a rajz Iétrehozaskor
keletkezett pontatlansagokat. Alapértelmezett
beallitas: 0.1 mm

SET
TOLERANCE

Felbontas beallitasa: A felbontas
meghatarozza, hogy hany tizedesjegyet kell a
TNC-nek hasznalnia konturprogram
létrehozasakor. Alapértelmezett beallitas: 4
tizedesjegy (azonos a 0.1 m felbontassal)

SET
RESOLUTION

iy

Figyeljen arra, hogy helyes mértékegységet adjon meg,
mivel a DXF fajl nem tartalmaz mas, hasonloé informaciot.

Ha régebbi TNC vezérl6k részére kivan programot
Iétrehozni, akkor, a felbontas hatara harom tizedesjegy.
Ezen kivl, ki kell vennie azokat a megjegyzéseket,
amiket a DXF konverter szurt be a konturprogramba.

222
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Layer beallitasok

Szabaly, hogy a DXF fajlok t6bb layer-t tartalmaznak, amivel a cezs e e e
tervez6 megszervezi a rajzot. A tervez6, a layer-ekkel, csoportokat

tud létrehozni a kilénbdz6 tipusu elemekbdl, mint példaul a "
munkadarab kontur, segéd és vazlat vonalak, arnyékolasok és —
szOvegek. 5 l
igy a lehet legkevesebb sziikségtelen informacié jelenik meg a -
képernydn a konturok kivalasztasa alatt, minden tulzott layer egy ! *“L‘

DXF fajlban tarolhato.
@ A feldolgozand6 DXF fajlnak legalabb egy layer-t kell
tartalmaznia.

Még konturt is kivalaszthat, ha a tervez6 kilonb6z6
layer-ekbe mentett.

= CANCEL SAVE

3
= SPECII
REFERENCE SELECTED | SELECTED
LAYER %

CONTOUR ELEMENTS | ELEMENTS

<
m
@
m

Ha még nincs aktivalva, valassza ki az izemmodot a
layer beallitasokhoz. A TNC a bal ablakban jeleniti
meg az dsszes, aktiv DXF fajlban levd layer-eket.

Layer eltiintetéséhez, valassza ki a layert a bal
egérgombbal, és kattintson a jelz6dobozba.

Layer megjelenitéséhez, valassza ki a layert a bal
egérgombbal, és kattintson Ujra a jelz6dobozba.

6.6 Konturprogram létrehozasa DXF adatbél (Szoftver opcio)
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6.6 Konturprogram létrehozasa DXF adatbol (Szoftver opcid)

Nullapont meghatarozasa

A DXF fajl rajzan Iévé nullapont nem mindig felel meg a munkadarab
referenciapontjanak. Ezért, a TNC-nek van egy funkciéja, amivel,
egy elemre kattintassal, eltolhatja a rajz nullapontjat egy tetszéleges
helyzetbe.

Referenciapontot az alabbi helyzetekben hatarozhat meg:

Egy egyenes kezd6-, vég- és kdzéppontjaban
Eqgy koriv kezdd vagy végpontjaban
Két siknegyed kozotti atmenetben, vagy egy teljes kor
kdzéppontjaban
A kbvetkez6 metszéspontokban:
egyenes vonal és egy egyenes vonal, még akkor is, ha a
metszéspont igazabol, az egyik egyenes kiterjesztésén van
egyenes és koriv
egyenes és teljes kor

@ Referenciapont meghatarozasahoz hasznalnia kell a
TNC billentylzet touchpad-jat, vagy egy egeret az USB
porton keresztil.

Miutan kivalasztotta a kontart, megvaltoztathatja a
referenciapontot. A TNC nem szamolja ki a kontar
pillanatnyi adatait addig, amig a kivalasztott konturt el
nem menti egy konturprogramba.

224

e Programbevitel és szerkeszteés

CANCEL SAVE

SET
LAYER

SELECTED | SELECTED
ELEMENTS | ELEMENTS

<
m
@
m

<
SPECIFY e
REFERENCE
@ CONTOUR
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Referenciapont kivalasztasa egyszerii elemen

SPECIFY
REFERENCE
@

Valassza azt az izemmaodot, amiben
meghatarozhatja a referenciapontot.

A bal egérgombbal kattintson arra az elemre, amire
fel kivanja venni a referenciapontot. A TNC
csilagokkal jelzi az elemen, a referenciapontok
lehetséges helyzeteit.

Kattintson arra a csillagra, amelyikre
referenciapontotakar felvenni. A TNC a kivalasztott
pozicidban jeleniti meg a referenciapont
szimbolumat. Hasznalja a nagyitas funkcioét, ha a
kivalasztott elem tul kicsi.

Referenciapont kivalasztasa két elem metszéspontjaban

SPECIFY
REFERENCE
@

Valassza azt az izemmaodot, amiben
meghatarozhatja a referenciapontot.

Kattintson az els6 elemre (egyenes, teljes kor, vagy
koriv) az egér bal gombjaval. A TNC csilagokkal jelzi
az elemen, a referenciapontok lehetséges
helyzeteit.

Kattintson az masodik elemre (egyenes, teljes kor,
vagy koriv) az egér bal gombjaval. ATNC a
kivalasztott pozicidban jeleniti meg a referenciapont
szimbolumat.

A TNC kiszamitja két elem metszéspontjat, még akkor is,

ha a metszéspont, az egyik elem kiterjesztésén van.

Haa TNC tébb metszéspontot szamit ki, akkor a masodik

elemhez legkdzelebbit valasztja ki.

Ha a TNC nem tud metszéspontot szamitani, akkor
visszavonja az els6 elemrdl a jel6lést.

HEIDENHAIN iTNC 530
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KONTURT
VALASZT

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

ENT

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

6.6 Konturprogram létrehozasa DXF adatbol (Szoftver opcid)

iy

Kontur valasztas, konturprogram mentése

Kontur kivalasztasahoz hasznalnia kell a TNC
billenty(izet touchpad-jat, vagy egy egeret az USB
porton keresztil.

Ha nem hasznal konturprogramot a smarT.NC
Uzemmodban, akkor meg kell hataroznia a
megmunkalas sorrendjét, amikor kivalasztja a konturt,
ami a kivant megmunkalasi iranynak felel meg.

Valassza ki az elsé konturelemet, ami titkozés nélkul
halad el6re.

Ha konturelemek tul kdzel vannak egymashoz, hasznalja
a nagyitas funkciot.

Valasszon moédot a konturvalasztashoz. ATNC
eltlinteti a bal ablakban megjelend layer-eket, és a
jobb ablak lesz aktiv a konturvalasztashoz.

Konturelem kivalasztasahoz, kattintson a kivant
konturelemre az egér bal gombjaval. A kivalasztott
konturelem kékre valt. Ugyanekkor, a TNC egy
szimbolummal (kor vagy vonal) jeldli a kivalasztott
elemet a bal ablakban.

A kovetkez§ konturelem kivalasztasahoz, kattintson
a kivant konturelemre az egér bal gombjaval. A
kivalasztott konturelem kékre valt. Ha a tovabbi
konurelemek, a kivalasztott megmunkalasi
sorozatban, teljesen kivalaszthatok, akkor ezek az
elemek z6ldre valtanak. Kattintson a legutolso zold
elemre, hogy felvegye az dsszes elemet a
konturprogramba. A TNC a bal ablakban mutatja az
Osszes kivalasztott konturelemet.

A kivalasztott konturelemek fellletleird programban
torténdé mentéséhez, adjon meg barmilyen fajlnevet
a TNC kijelz6jén felugro ablakban. Alapértelmezett
bedllitas: A DXF fajl neve

Beiras megerdsitése: A TNC abba a konyvtarba
menti a kontarprogramot, ahova a DXF fajlt is
mentette.

Ha t6bb konturt akar kivalasztani, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK MEGSEM funkciogombot,
és valassza ki a kdvetkez6 konturt a fennt leirtak
szerint.

ATNC a nyersdarab definiciojat (BLK FORM) is atkildi
a konturprogramba.

A TNC csak azokat az elemeket menti el, amelyek
pillanatnyilag ki vannak valasztva (kék elemek).
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Nagyito6 funkcio

A TNC egy hatékony nagyit6 funkcioval rendelkezik, igy kdnnyebb a
kis részletek felismerése kontur kivalasztasa alatt.

uzemn

Programbevitel és szerkesztés

Funkcié Funkciégomb
Munkadarab nagyitasa. A TNC mindig az
aktualisan kijelzett nézet kozéppontjat nagyitja E@s

ki. A 1éptetégerenda alkalmazasaval
pozicionalhatja a rajzot az ablakban, igy a
kivantteriletjelenik meg, miutan megnyomtaa
funkciégombot.

Munkadarab kicsinyitése.

Munkadarab megjelenitése eredeti méretben. 1:15@%

/0
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7.1 M mellékfunkciok és a G38 megadasa

7.1 M mellékfunkcidk és a G38
megadasa

Alapismeretek

A TNC a mellékfunkciokkal - amiket M funkcidknak is neveznek -
kezelia :

Programfutas, mint pl. program megszakitasa

Gépi funkciok, pl. féorsoé forgasiranyanak valtasa és a hitéviz be-
és kikapcsolasa

Konturkovetés

@ A gép gyartoja szabadon hatarozza meg a kodok
mukodését, ezért nem irtuk le ebben a kdnyvben. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Egy M mellékfunkciét adhatunk meg a pozicionalé6 mondat végén,
vagy egy kilén mondatban. A TNC az alabbi parbeszédet jeleniti
meg: Kiegészité M funkci6?

Altalaban csak az M mellékfunkcié szamat kell megadni. Néhany
M funkcié paraméteresen programozhaté. Ebben az esetben egy
paraméter parbeszédablak nyilik meg.

Kézi uizemmodban és Elektronikus kézikerék izemmaodbam az M
funkciot az M funkciégombbal lehet elérni.

mondat elején, mig atdbbia mondatveégén [ép érvénybe,

@5 Vegye figyelembe, hogy néhany M kod a pozicionald
tekintet nélkil az NC mondatban elfoglalt helytiikre.

Az M funkci6 attél a mondattél lesz érvényes, amelyikben
meghivjuk.

Néhany M funkcié csak abban a mondatban lesz
érvényes, amelyikben programozta. Amig az M funkcio
csak mondatonként lép érvénybe, addig vagy egy kilon
M funkciéval kell visszavonnia azt a kdvetkezd
mondatban, vagy a TNC automatikusan visszavonja, a
program végén.

M funkcié bevitele: STOP

Egy STOP parancs leallitja a program futasat vagy a programteszt
allapotot, pl. a szerszam ellen6rzéséhez. M kodot is tartalmazhat a
STOP mondat.

A programfutas megallitasahoz nyomja meg a STOP
gombot.

Kuldnbdzé M funkciok bevitele.

NC példamondatok
87 G38 M6
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7.2

Mellékfunkciok
programfuttatashoz,
féorsohoz, hiitévizhez

Attekintés

Ervényesség Hatasa mondatnal Start Vége

MO00

Programfutas allj
F6orso allj
HUtéviz kikapcsolasa

MO1

Opcionalis program allj

MO02

Programfutas allj

F6orso allj

Hitéviz kikapcsolasa

1. mondathoz Iépés

Az allapotkijelz6 torlése (az MP7300-
tol fugg)

MO03

F6ors6 bekapcsolasa 6ramutato
jarasa szerint

Mo04

F6ors6 bekapcsolasa 6ramutato
jarasaval ellentétesen

MO05

F6orso allj

M06

Szerszamvaltas

F6orso allj

Programfutas allj (az MP7440-t6l
flgg)

M08

HUt6viz bekapcsolasa

M09

Hltéviz kikapcsolasa

M13

F6ors6 bekapcsolasa 6ramutato
jarasa szerint
HUt6éviz bekapcsolasa

Mi14

F6orso bekapcsolasa 6ramutato
jarasaval ellentétesen
Hltéviz bekapcsolasa

M30

Mint az M02

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Mellékfunkciok koord

7.3 Mellékfunkcidk
koordinatamegadashoz

Gépi nullapont programozasa: M91/M92

Mérérendszer nullapontja
A mérbrendszeren egy referenciajel jeldli a nullapont helyét.

Gépi nullpont
Gépi nullapont a kdvetkez6khoz sziikséges:

Az elmozdulas hosszanak behatarolasa (Software végallas)
Raallas gépi referenciapontokra (pl: szerszamcsere poziciora)
Munkadarab nullapontjanak valasztasa

A gépépitd hatarozza meg a tengelyeken a referenciapontok
tavolsagat a gépi nullaponttol.

Standard beallitas

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttél szamolja. lasd
“Nullapontfelvétel (3D-s tapintd nélkiil)” oldal 68.

M91—Gépi nullapont beallitas

Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gépi nullaponthoz képest
torténjen, akkor a pozicionald6 mondatba irjon egy M91-t.

@ Abban az esetben, ha névekményesen programoz egy
M91-es mondatban, vegye figyelembe az utoljara
programozott M91 poziciét. Ha nincs M91 pozicio
programozva az aktiv Nc mondatban, adja meg a
koordinatakat az érvényes szerszampozicio
figyelembevételével.

A képerny6n lathaté koordinatak a gépi nullaponthoz képesti értéket

mutatjak. Allitsa a koordinatakijelzést a REF allapotba (lasd
“Allapotkijelzés” oldal 45).
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M92—Gépi nullapont beallitas

@ A gépi nullaponton fellll a szerszamgép gyartoéja 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 informacioért lasd a
gépkonyvet.

Ha a koordinatakat egy masik gépi koordinatarendszerhez képest
kivanja megadni, akkor hasznalja az adott mondatba az M92-t.

Lfé—' M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe veszi
a sugarkorrekcio értékét. A szerszam hosszkorrekciojat
azonban nem figyeli.

Ervényesség
Az M91 és az M92 funkci6 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 tizemmodban a NULLAPONT BEALLITAS funkciot.

A jobb oldali abra mutatja a gépi és a munkadarab nullapontot.

M91/M92 Programteszt iizemmodban

megmunkalasi terilet ellenérzését és a nyers munkadarab kijelzését
a megadott nullaponthoz viszonyitva (lasd “A nyersdarab mutatasa a
munkatérben” oldal 565).

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Mellékfunkciok koord

Beallitott nullapont aktivalasa: M104

Funkcio

Paletta tablazatok hasznalatakor a TNC feliil tudja irni a megadott
nullapontot a paletta tablazatban tarolt értekekkel. Az M104
funkciodval lehet az eredeti nullapontot visszaallitani.

Ervényesség
Az M 104 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 kertilnek
végrahajtasra. Ez problémakhoz vezethet a
megmunkalasi ciklusokban abszolut elépozicionalassal.

@5 Az ezutani pozicional6 mondatok vagy ciklusok

Az M130 funkci6 csak aktiv elforgatott megmunkalasi sik
funkcié estén megengedett.

Ervényesség

M130 csak az adott mondatban érvényes, amely mondatban a
sugarkorrekcio nem érvényes.
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé
mellékfunkciok

Sarok lesimitasa: M90

Standard beallitas
A TNC rovid idére megallitja a szerszamot sugarkorrekcié nélkili
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 alland6 sebességgel mozog: igy egy
simabb, folyamatosabb fellletet allit el6. A megmunkalasi id6 is
csOkken. Lasd a jobboldali, kozépsé abrat.

Alkalmazasi példa: Rovid egyenesekbdl allo felulet folyamatos
megmunkalasa.

Ervényesség

Az M90 funkcié 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 mellékfunkcidk

Lekerekitési iv beszurasa egyenesek kozé:
M112

Kompatibilitas

A kompatibilitis megmaradasa érdekében az M112-es funkcio
tovabbra is hasznalhat6. Gyors konturmarasnal a HEIDENHAIN a
tlirés meghatarozasahoz mégis a Turés ciklus hasznalatat javasolja
(lasd “Specialis Ciklusok” oldal 439).

Pontok 6sszevonasa nem korrigalt egyenesek
megmunkalasanal: M124

Standard beallitas

A TNC megmunkal minden egyenest, ami a programban meg van
adva.

Beallitas M124 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.

Ervényesség
Az M124 a mondat elején érvényes.
Uj program valasztasakor a TNC az M124-et automatikusan torli.

M124 megadasa

Ha egy pozicionald 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 “Alapelvek és attekintés”
oldal 486).
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Kis kontarlépcsé6k megmunkalasa: M97

Standard beallitas

A TNC a kiils6 sarkoknal egy ivatmenetet szur be. Ez nagyon kis
Iépcs6knél azt eredményezheti, hogy a szerszam belevag a % 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 kiis¢ sarkot.

[&p M97helyett hasznalhato a joval hatékonyabb M120 LA .@ >
funkcio (lasd “Sugarkorrekcio elére szamitasa X
(LOOK AHEAD): M120” oldal 242)!
YA
® ®
—>>r—o [ -
©) I»» >>>f
A 417
(5)

@
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkcidk

Ervényesség
Az M97 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

@ M97-tel a kontur a sarkokban nem lesz teljes egészében
megmunkalva. Amennyiben sziukséges a konturt egy
kisebb szerszammal Ujra megmunkaljuk.

NC példamondatok
N50 G99 GO1 ... R+20 *

N130X...Y...F... M97 *
N140 G91Y-0.5...F... "
N150 X+100 ... *

N160 Y+0.5... F... M97 *
N170G90 X ... Y ...~

238

Nagy szerszam sugar

Raallas a 13 konturpontra
Megmunkaljuk a 13 és 14 konturlépcsét
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 mellékfunkcidval a TNC ideiglenesen felfliggeszti a
sugarkompenzaciot, hogy biztositsa mindkét sarok teljes
megmunkalasat.

Ervényesség

Az M98 funkcio csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M98 a mondat végén Iép életbe.

NC példamondatok

A 10, 11 és 12 pontokra mozog:
N100GO1G41 X...Y...F... *
N110X ... G91Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkcidk

ElStolasi tényez6 fogasvételi mozgasoknal:
M103

Standard beallitas

A TNC a szerszamot a mozgas iranyatol figgetleniil az utoljara
programozott elétolassal mozgatja.

Beallitas M103 hasznalataval

A TNC negativ iranyu szerszamtengely mozgasnal lecsékkenti az
el6tolast az utoljara programozott el6tolas megadott szazalékara. Az
FZMAX (maximalis el6tolas negativ szerszamiranyban) egyenl6 lesz
az FPROG (utoljara programozott el6tolas) és az F% (M 103 mogott
programozott érték szazalékban) szorzataval:

FZMAX = FPROG x F%

M103 megadasa

Ha M103 kerllt bevitelre, akkor a TNC egy parbeszédablakban
rakérdez az F szazalékértékre.

Ervényesség

Az M103 a mondat elején érvényes.

M103 visszavonasahoz, tényez6 nélkil programozzon ismét M103-
at.

I% 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

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 z-2.5 *

N200 Y+5 2-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *
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Tényleges el6tolas (mm/min):

500
500
100
141
500
500
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El6tolas milliméter/fordulatban megadva:
M136

Standard beallitas

A TNC a szerszamot mm/perc-ben megadott F elétolassal 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
hozzdigazitja a fordulatszamot is.

Ervényesség

Az M136 a mondat elején érvényes.

M136 torlésére M137-t kell programozni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkcidk

El6tolas koriveken: M109/M110/M111

Standard beallitas

A programozott el6tolasi sebeség a szerszamkodzéppont palyajara
vonatkozik.

Beallitas koriveken M109-cel

A TNC a kills6 és bels® sarkoknal ugy allitja be az elétolast, hogy a
szerszam élén az el6tolasi sebesség allandé maradijon.

Beallitas koriveken M110-zel

A TNC az el6tolast csak a korivek belsé konturjan tartja allando
értéken. A kiils6 konturokon az el6tolas valtozatlan marad.

@ M110 a kontur ciklusoknal csak a belsé koriveken
érvényes. Ha M109-et vagy M110-et ad meg egy
megmunkalasi ciklus hivasa el6tt, a beallitott el6tolas a
megmunkalociklusokon bellli korivekre is érvényes lesz.
A megmunkalasi ciklus befejezése vagy torlése utan
visszaall kezdeti allapot.

Ervényesség
Az M109 és az M110 a mondat elején érvényes.
M109 és M110 visszavonasahoz, irjon be M111-et.

Sugarkorrekcié elére szamitasa
(LOOK AHEAD): M120

Standard beallitas

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a |épés, amit a
sugarkorrekcioval meg kell tenni, akkor a TNC megszakitja a
program futasat és hibaizenetet killd. M97 (lasd “Kis konturlépcs6k
megmunkalasa: M97” oldal 237) 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 ellendrzi a szerszamkorrekcional, hogy a kontur tartalmaz-e
alametszéseket vagy szerszampalya metszéseket, és elére szamolja
a kbvetkez6 mondat pozicioit. Azt a helyet, ahol a szerszam
belemenne a konturba, a szerszam nem fogja megmunkalni (s6tét
tertlet a jobboldali abran). A digitalizalt vagy bevitt adatok
palyakorrekciodinak 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 elére akar
szamoltatnia TNC-vel. Vegye figyelembe, hogy minél tébb mondatot
szamoltat elére, 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 el6re
kivanja szamoltatni a korrekciot.

Ervényesség
M120-nak egy olyan mondatban kell szerepelnie, amely tartalmaz RL
vagy RR sugarkorrekciot. M120 addig érvényes, amig
a sugarkorrekciot nem torli, vagy
M120 LAO-t programoz, vagy
M120-t programoz LA nélkil, vagy
PGM CALL-lal egy masik programot hivunk meg, vagy
a megunkalasi sik van dontve Ciklus G80-nal vagy PLANE
funkcidval.

Az M120 a mondat elején érvényes.

Megkotések

Egy kiils6- vagy belsé program stop utan az M120 konturt csak a
RESTORE POS. AT N funkcidval tudja tjra behivni.

Ha G25 és G24 palyafunkciokat alkalmaz, a mondatoknak csak a
munkasikra vonatkozo6 koordinatakat kell tartalmazniuk G25 vagy
G26 el6tt és utan.

Miel6tt alkalmazna az alabbi listaban l1évé funkciokat, vissza kell
vonnai az M120-at és a sugarkompenzaciot:

Ciklus G60 Tdrés

Ciklus G80 Megmunkalasi sik

M114

M128

M138

M144

PLANE funkci6

TCPM FUNKCIO (csak parbeszédes)
KINEMATIKAI IRAS (csak parbeszédes formatum)
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkcidk

Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas soran: M118

Standard beallitas

Automatikus izemmodban a TNC a szerszamot az
alkatrészprogramban megadottak szerint mozgatja.

Beallitas M118 hasznalataval

Az M118 megengedi a kézikerekes korrekciozast a programfuttatas
soran. Csak programozzon M118-at és adjon meg egy tengely-
specifikus értéket (egyenes vagy forgd tengely) milliméterben.

Bevitel

Ha egy pozicionalé6 mondatban megadja az M118-at, akkor a TNC a
parbeszédet tovabbviszi, és rakérdez a tengely-specifikus értékre. A
koordinatak bevitele térténhet a narancssarga tengelyiranyvalaszt6
gombokkal vagy a billentylzetrol.

Ervényesség

Az M118 torlése az ismételt bevitellel torténik, de koordinatak nélkul.

Az M118 a mondat elején érvényes.

NC példamondatok

Szeretné, hogy program futasa alatt lehet6sége legyen a szerszamot
a kézikerékkel az X/Y sikban £1 mm és a B forgotengely koril £5°
mozgatnia, a programozott értékhez képest:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

I% M118 akkor is az eredeti koordinatarendszerben
érvényes, ha a munkasik el lett forgatva.

M118 MDI izemmaodban is érvényes!

Ha M118 aktiv, akkor a KEZI UZEMMOD funkcié nem
érhet6 el a program megszakitasakor.
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Visszahuzas a konturtol a szerszam
tengelyének iranyaban: M140

Standard beallitas

Automatikus izemmodban 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 kontarvonalatol eimozdulni.

Bevitel

Ha megadunk egy M140-es pozicional6 mondatot, a TNC folytatja a
parbeszédet és megkérdezi az utat, amelyen a szerszamnak a
kdrvonaltol el kell mozdulnia. Adjuk meg a kivant utat, amellyel a
szerszam a korvonaltél eltavolodjon, vagy nyomjuk le a MAX
funkcibgombot, hogy az elmozdulas az elmozdulasi tartomany
széléig torténjen.

Poétlolag egy el6tolas is programozhato, amellyel a szerszam
megteszi a megadott utat. Ha nem adjuk meg az el6tolasi
sebességet, a TNC gyorsmenetben teszi meg a programozott utat.

Ervényesség

Az M 140 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes,
amelyikben programozzuk.

Az M140 a mondat elején érvényes.

NC példamondatok
250-es mondat: A szerszam elmozgatasa a kontartél 50 mm-re.

251-es mondat: A szerszam elmozgatasa az elmozdulasi tartomany
széléig.

N45 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *

N55 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

@ Az M 140 akkor is hatasos, ha a megmunkalasi sik
elforditasi funkcidja, M114, vagy M128 aktivak. A billen6-
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 eltdavolodé mozgas.
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7.4 Palyageneralasra vonatkozé mellékfunkcidk

Tapintérendszer feliigyelet eiInyomasa: 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 funkci6 akkor sziikséges, ha sajat
meérési ciklust ir a 3-as mérési ciklus felhasznalasaval. Ekkor a
kitéritett tapintérendszert egy pozicionalé mondattal ismét egy
szabad pozicidba lehet vinni.

Ha az M141-es funkcioét alkalmazza, tgyeljen arra, hogy a
QI_% tapintorendszert a helyes iranyba mozditsa el.

Az M141 csak az egyenes vonal mentén torténd
elmozdulasok mondataiban hatasos.

Ervényesség
Az M141 funkci6 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 kiegészit6 funkcidk, vagy az N999999 %... mondat
végrehajtasa (az MP7300-as gépi paramétert6l fliggden).

Az alapviselkedés értékeit tartalmazo ciklus ismételt
meghatarozasa.
Beallitas M142hasznalataval

Minden modalis programinformacio visszaallitasra kerul, kivéve az
alap-elfordulast, a 3D elfordulast és a Q paramétereket.

Az M142 funkcié nem engedélyezett egy mid-program
@5 inditasa alatt.

Ervényesség
Az M142 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 kerdl,
vagy egy uj értékkel feltl nem irjuk.

Beallitas M143 hasznalataval
A TNC torli az NC programban programozott alapelfordulast.

Az M143 funkcié nem engedélyezett egy mid-program
@ inditasa alatt.

Ervényesség
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 mellékfunkcidk

Automatikus kiemelés egy NC - stop esetén:
M148

Standard beallitas

A TNC egy NC-stop esetén minden mozgast ledllit. A szerszam a
megszakitasi pontnal megall.

Beallitas M148 hasznalataval

@ Az M148-as funkciot a gépkezel6nek 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” oldal 167).

Vegye figyelembe, hogy, kilonosen ives felileteknél, a
fellleti sérulesek veszeélye jelentds a kontur
elhagyasakor. Allitsa le a szerszamot a visszahuzas el6tt!

Ervényesség
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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Végallaskapcsolé iizenet elnyomasa: M150

Standard beallitas

A TNC egy hibalizenettel allitia meg a programfutast, ha a szerszam
pozicionalé mondatnal akarna elhagyni az aktiv munkateriletet. A
hibalizenet még a pozicionald mondat végrehajtasa elétt jelenik
meg.

Beallitas M150 hasznalataval

Ha M150-et tartalmazé pozicionalé mondat végpontja kiviil esik a
munkaterileten, a TNC a szerszamot a munkateriilet végéhez viszi,
majd hibatizenet nélkill folytatja a programot.

@ Utkozésveszély!

Ugyeljen arra, hogy az M150 mondat utan programozott
pozicioét megkozelité utvonal, Iényegesen megvaltozhat!

Az M150 a MOD funkciéval meghatarozott mozgasi
tartomany végallasaira is érvényes.

Ervényesség
Az M 150 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes,
amelyikben programozzuk.

Az M150 a mondat elején érvényes.

7.4 Palyageneralasra vonatkoz6 mellékfunkciok

HEIDENHAIN iTNC 530 249 @



7.5 Forgo6tengelyekre vonatkoz6 mellékfunkcidok

7.5 Forgotengelyekre vonatkozo
mellékfunkciok

El6tolas 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
tarto tavolsagtol figg.

Minél nagyobb ez a tavolsag, annal nagyobb a palya el6tolasi
sebessége.

El6tolas mm/min-ben a forgétengelyeken M116-al

@ A szerszamgép geometrigjataz MP7510 és az azt kovetd
gépi paraméterekben a gép gyartojanak kell megadni.

M116 csak forgoasztalon miikddik. M116 nem
hasznalhat6 forgofejjel. Ha a gép asztal/fej
kombinacioval szerelt, a TNC figyelmen kivil hagyja a
forgofejes forgotengelyt.

M116 egy elforgatott megmunkalasi sikban is érvényes.

A TNC a programozott el6tolast a forgétengelyen mm/percben
értelmezi. Ezzel a mellékfunkciéval 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.

Ervényesség
Az M116 a megmunkalasi sikban érvényes.

Az M117-tel ujraindithatja az M116-ot. M116 hatasa a program
végeén szintén megszlnik.

Az M116 a mondat elején érvényes.
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Forgotengely palyaoptimalizacidja: M126

Standard beallitas

A TNC kijelzése alapallapotban, a forgoé tengelyen valéd pozicionalas
kdzben, 360°-nal kisebb értéket jelez ki, ez a 7682 gépi paraméter
beallitasatol fligg. It kell beallitani, hogy a TNC az cél- és pillanatnyi
érték kilbnbségét mozogja le vagy (M126 nélkil is) valassza a
révidebb utat. Példak:

Aktualis pozicié Célpozicié Maradék ut
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Beallitas M126 hasznalataval

Az M 126 alkalmazasaval a forgo tengely a révidebb Uton fog a
célpozicidig mozogni, ha a 360°-nal kisebb érték kerl kijelzésre.
Példak:

Aktualis pozicié Célpozicio Maradék ut

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Ervényesség

Az M126 a mondat elején érvényes.
M126 torléséhez adjon meg M127-et. A program végén az M126
automatikusan torl6dik.
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7.5 Forgo6tengelyekre vonatkoz6 mellékfunkcidok

Forgastengely kijelzésének csb6kkentése
360°-nal kisebb értékre: M94

Standard beallitas

A TNC a szerszamot az aktualis sz6gértékrél a programozott
szOgeértékre mozgatja.

Példa:

Aktualis szogérték: 538°
Programozott szogérték: 180°
Aktualis palyaelmozdulas: -358°

Beallitas M94 hasznalataval

A mondat kezdeténél a TNC 360°-nal kisebb értékre csdkkenti le az
aktualis szogértéket, majd a szerszamot a programozott értékre
mozgatja. Ha tébb forgastengely aktiv, az M94-es funkcio az 6sszes
forgastengely értékét le fogja csokkenteni. M94 utan egy egyedi
forgastengely is megadhat6. Ekkor a TNC csak ehhez a
forgastengelyhez tartozo kijelzést fogja lecsokkenteni.

NC példamondatok

Az dsszes aktiv tengely kijelzett forgasértékének csokkentéséhez:

N50 M94 *

Csak a C tengely kijelzett értékének csokkentéséhez:
N50 M94 C *
Az dsszes forgastengely kijelzett forgasértékének csokkentéséhez,

majd a szerszam a C tengelyen programozott értékre
mozgatasahoz:

N50 GOO C+180 M94 *
Ervényesség

Az M94 funkci6 csak abban a mondatban lesz érvényes, amelyikben
programozzuk.

Az M94 a mondat elején érvényes.
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A szerszamgeometria automatikus
kompenzacidja dontott tengellyel torténé
megmunkalasnal: M114 (szoftver opcio 2)

Standard beallitas

A TNC a szerszamot az alkatrészprogramban megadott pozicidba
mozgatja. Az eldontott tengelybdl és a szerszamgeometriabol
szarmazo szerszameltolast egy posztprocesszorral kell kiszamitani
és atvezetni a pozicionalé mondatba. Mivel a gépi geometria is
meghatarozo, ezért az NC programnak minden tengelyt elkiiloniilten
kell kezelnie.

Beallitas M114 hasznalataval

A szerszamgép geometrigjat az MP7510 és az azt kbvetd
gépi paraméterekben a gép gyartojanak kell megadni.

ATNC vezérlés kompenzalja az eldént6tt 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
vezérlés(, bonyolultabb gépen futnak.

Ha a gép nem rendelkezik szabalyozhato, donthet6 tengelyekkel
(manualisan 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 G41/G42 programozott sugarkompenzacio
hibatizenetet eredményez.

Ha a szerszamhossz korrekciot a TNC szamolja, a programozott
el6tolas a szerszam csucsara vonatkozik. Maskilonben a szerszam
nullapontjara.

7.5 Forgotengelyekre vonatkoz6 mellékfunkciok

@ Ha az On gépe olyan donthetd fétengellyel rendelkezik,
amit a programbdl is lehet kezelni, akkor a program
futasa megszakithat6 és a donthet6 tengely pozicidja
megvaltozathato, pl egy kézikerék segitségével.

A STOP...NAL N funkciéval a program futasa attél a
mondattol folytathato, ahol azt megszakitotta. Ha az
M114 aktiv, akkor a TNC automatikusan kiszamolja az Uj
tengelypoziciot.

Ha a program futasa kdzben kézikerékkel akarja a

alkalmazza az M118 az M128-al.

Ervényesség
Az M114 a mondat elején, az M115 a mondat végén |ép érvénybe.
M114 nem érvényes, ha a szerszamsugrakorrekcio aktiv.

M114 t6rléséhez adjon meg M115-t. A program végén az M114
automatikusan torl6dik.
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7.5 Forgo6tengelyekre vonatkoz6 mellékfunkcidok

VTV

dontott tengely esetén (TCPM): M128
(szoftver opcio 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 (lasd a képet az M114-rél).

Beallitas M128 hasznalataval (TCPM: Tool Center Point
Management)

@ A szerszamgép geometrigjataz MP7510 és az azt kdvetd
gépi paraméterekben a gép gyartojanak kell megadni.

Ha a dontott tengely helyzete megvaltozik, akkor a linearis tengelyen
az emiatt kialakul¢ linearis elmozdulasnak ki kell szamolni a
megfeleld 6sszetevdit.

Ha a program futasa kdzben kézikerékkel akarja a dontott tengely

A kézikerékkel valo pozicionalas fix gépi koordinatarendszerben
akkor lehetséges, ha az M128 aktiv.

pozicionalasa utan ne valtoztassa meg a dontott tengely

@5 Hirth kuplungos donto6tt tengely: A szerszam
helyzetét. Ellenkez6 esetben a konturba belemarhat.

M128 utan programozhat egy masik elétolasi értéket, amivel a TNC
a linearis kompenzacios mozgasokat végrehajtja. Ha nem
programozott el6tolast, vagy az nagyobb, minta 7471 paraméterben
megadott érték, akkor a paramétreben megadott értéket vatja be.

@ M128-at t6roini kell M9 1 vagy M92 pozicionalas el6tt és
TOOL CALL ELOTT.

A kontur alametszések elkertiléséhez hasznaljon
gbmbvégti szerszamot M128-cal.

A szerszam hosszat a szerszamcsucs vegeétol kell meérni.

Ha az M128 aktiv, akkor a TNC a kdvetkez6 szimboélumot
jeleniti meg:l@L

254

7 Programozas: Mellék Funkciok @



M128 donthet6 asztalhoz

Ha az M128 utan programoz egy asztal dontést, akkor a TNC a
koordinatarendszernek megfelel6en hajtja végre a mozgatast. Ha
példaul a C tengelyt 90°al elforgatja (pozicionald 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 szerszamkompenzacioval

Ha egy 3-D szerszamkompenzaciot hajt végre aktiv M128-cal és
aktiv G41/G42 sugarkorrekcioval, a TNC automatikusan
pozicionalja a forgastengelyt az egyes gépek geometriai
konfiguracioihoz.

Ervényesség

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 Ujat nem

programozunk, vagy amig az M128 torlésére M129-et nem
programozunk.

M128 torléséhez adjon be M129-ET. A TNC akkor is torliaz M128
hatasat, ha a programfuttatas tizemmaodban egy Uj programot
valasztunk ki.

NC példamondatok

A kompenzacié lemozgasa 1000 mm/mmin el6tolassal.

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.51B-15 F125 M128 F1000 *
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7.5 Forgo6tengelyekre vonatkoz6 mellékfunkcidok

Pontos megallas a sarkokon nem érintéleges
atmenet esetén: M134

Standard beallitas

Alapallapotban a TNC a forgé tengelyek pozicionalasakor az
0sszekot6 elemeket egy nem érintéleges konturelembe illeszti be.
Az 6sszeko6td elemek konturja a gyorsitastol fiigg, a gyorsitas
mértékétodl és a konturtol vald eltérés definialt tdrésétol.

I% Az MP7440 gépi paraméterrel a TNC alapallapota
megvaltoztathato, azért, hogy M134 automatikusan aktiv
legyen egy program valasztasakor (lasd “Altalanos
felhasznal6i paraméterek” oldal 578).

Beallitas M134 hasznalataval

A TNC elmozgatja a szerszamot a forgotengely pozicionalasa alatt,
hogy egy pontos stopot végrehajtson a nem-érintéleges
konturmetszésnél.

Ervényesség
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 tzemmaodban egy Uj programot valasztunk ki.

D6ntott tengelyek kivalasztasa: M138

Standard beallitas

ATNC M114, M128 és a dont6tt 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.

Ervényesség
Az M138 a mondat elején érvényes.

M138 hatasa ugy térohetd, hogy ismét M138-at programozunk, de a
tengely megadasa nélkdl.

NC példamondatok

A C tengely kivalasztasa forgastengelynek:

N50 GO0 Z+100 RO M138 C *
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PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciok gépi
konfiguraciéjanak kompenzacidja: M144
(szoftver opcio 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
pozicionalé mondatba.

Beallitas M144 hasznalataval

A TNC a pozicios értékbe beleszamolja a gép minden kinematikai
valtozasat, ahogy az példaul egy furdorsonal térténik. Ha a dontott
tengely helyzete megvaltozik, a szerszam hegyének pozicidja is
megvaltozik a munkadarabhoz képest. A keletkezett eltolddas a
helyzetkijelzésnél lesz elszamolva.

@ Pozicionald 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.

Ervényesség
Az M144 a mondat elején érvényes. M144 nem érvényes M114,
M128-cal egyiitt, vagy dontdtt megmunkalasi sik esetén.

M144 torlésére M145-t kell programozni.

% A szerszamgép geometriajat az MP7502 és az azt kbvetd
gépi paraméterekben a gép gyartojanak kell megadni. A
szerszamgeép épit6i meghatarozzak a gép beallitasait
automatikus és kézi izemmodokban. Vegye figyelembe
a Gépkonyv elbirasait.
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7.6 Lézeres lemezv

7.6 Lézeres lemezvagogép
mellékfunkcidi

Alapelv

A lézer teljesitményének a vezérlésére a TNC az analog kimeneten
fesziiltségértéket ad ki. Az M200-M204 funkciok segitségével a
pozicionald mondatokkal szinkronban lehet6ség van a
lézerteljesitmény befolyasolasara.

A mellékfunkciok bevitele lézeres lemezvagégép esetén

Ha a lézeres lemezvagdgép pozicionald mondataban egy M kédot
adunk meg, akkor a TNC egy parbeszédablakot jelenit meg, ahol
rakérdez minden sziikséges adatra.

Minden lemezvagdgéphez hasznalhaté M kéd a mondat elején
hatasos.

Programozott fesziiltség kozvetlen kiadasa:
M200

Beallitas M200 hasznalataval
ATNC az M200 V... m6go6tt programozott értéket, mint fesziiltséget
adja ki

Megadhaté tartomany: 0 -t61 9,999 V
Ervényesség

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 fesziiltséget a visszamarado ut
fuggvényében adja ki. A TNC az aktualis fesziiltséget linearisan
noveli vagy csdkkenti a programozott V értékre.

Megadhaté tartomany: 0 -t6l 9,999 V
Ervényesség

Az M201 addig lesz érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal uj fesziiltséget nem adunk ki.
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Fesziiltség kiadasa asebesség fiiggvényében:
M202

Beallitas M202 hasznalataval

A TNC kiadja a fesziiltséget a sebesség fliggvényében. A gépgyarto
a gépi paramétereknél 3 jelleggdrbe segitségével rogziti, hogy
bizonyos el6tolas értékekhez milyen fesziltség tartozik. Az M202
FNR segitségével azt a jelleggorbét valasztjuk ki, amelynek alapjan a
TNC-nek a kiadott fesziiltséget el6 kell allitania.

Megadhato6 tartomany: 1-t61 3-ig

Ervényesség
Az M202 addig lesz érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal Uj fesziiltséget nem adunk ki.

Fesziiltség kiadasa a sebesség fliggvényében
(id6fuggb valtozas): M203

Beallitas M203 hasznalataval

ATNC kiadja aV feszililtséget azidé fliggvényében. ATNC az aktuadlis
feszulltséget linearisan noveli vagy csdkkenti a programozott V
értékre a TIME alatt megadott ideig.

Megadhaté6 tartomany

V fesziiltség: 0 -t61 9,999 Volt

TIME Id6: 0 -t6l 1,999 masodperc
Ervényesség

Az M203 addig lesz érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal uj fesziltséget nem adunk ki.

Fesziiltség kiadasa a sebesség fiiggvényében
(id6fiiggé impulzus): M204

Beallitas M204 hasznalataval

A TNC aV mogott programozott fesziltséget, mintimpulzust adja ki,
hosszat a TIME érték hatarozza meg.

Megadhaté6 tartomany

Vfesziltség: 0 -t6l 9,999 Volt

TIME 1d6: 0 -to6l 1,999 masodperc

Ervényesség

Az M204 addig lesz érvényes, amig az M200, M201, M202, M203
vagy M204 parancsokkal Uj fesziiltséget nem adunk ki.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.1 Megmunkalas ciklusokkal

Jonéhany gyakran hasznalt gépi ciklus standard ciklusként kerlt
specialis ciklusok szintén standard ciklusokként szerepelnek (lasd a
tablazataban a kovetkez6 oldalon).

A 200-as sorszamu megmunkalasi ciklustol kezdve Q
paramétereken kell atadni a beviteli értékeket. Mivel szamos
ciklusban vannak azonos funkciok, ezért azoknak a kiulénb6z6
ciklusokban megegyezik az azonositasi szamuk: Példaul a Q200
mindig a biztonsagi tavolsagot jeldli, a Q202 a furasi mélység, stb.

Azért, hogy elkerllje a hibas beviteleket

QI_% ciklusmeghatarozas alatt, futtasa a grafikus
programtesztet megmunkalas el6tt (lasd “Program
teszt” oldal 529).

Gép-specifikus ciklusok

A HEIDENHAIN ciklusok mellett, a legtdbb gép épit6je sajat
ciklusokat is tarol a TNC-ben. Ezek a ciklusok egy kiilon ciklus-szam
terlletrdl érhetbek el:

Ciklusok G300 - G399-ig
Gép-specifikus ciklusok, melyek a CYCL DEF gombon keresztiil
adhatéak meg

Ciklusok G500 - G599-ig
Gép-specifikus ciklusok, melyek a TOUCH PROBE gombon
keresztul adhatéak meg

@ A specialis funkcidkhoz nézze at a gépkonyv utasitasait.

Esetenként a gép-specifikus ciklusok is atvesznek paramétereket,
melyeket a standard ciklusokban mar hasznala HEIDENHAIN. ATNC
a DEF-aktiv ciklusokat rogton a definialasuk utan végrehajtja (Lasd
meég “Ciklus hivédsa” oldal 265.) A CALL-aktiv ciklusokat csak a
meghivasok utan hajtja végre (Lasd még "“Ciklus hivasa” oldal 265.).
Amikor DEF-aktiv és CALL-aktiv ciklusokat egyidejlileg alkalmazunk,
fontos, hogy a hasznalatban Iév paraméterek fellilirasat
megeldzzik. 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
kdzOsen hasznalt specialis atviteli paraméter.
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Cikl

CYCL
DEF

us definialasa a funkciogombokkal

A funkcibsor a valaszthato ciklus-csoportokat
mutatja.

FURAS/
MENET

A kivant funkcié gombjanak megnyomasa, mint
példaul a Faras / menetfuras.

200

)

Valasszon ciklust, pl. FURAS. A TNC megnyitja a
ciklushoz tartoz6 parbeszédablakot és bekéri a

szUkséges adatokat. Ezzel egyid6ben a beviteli
adatok grafikusan is lathatok a képerny6 jobb
oldalan l1év6 ablakban. Az éppen beadandd adat
szine inverzre valtozik.

Adja meg a TNC altal kért adatokat és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zarjon le.

Amikor minden sziukséges adatot megadott, akkor a
TNC bezarja az ablakot.

NC példamondat
N10 G200 FURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=3 ;MELYSEG

Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYESZTESKOR
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT

Q203=+0 ;FELSZiIN KOORDINATA
Q204=50 ;2.BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0,25;KIVARASI IDO LENT

HEIDENHAIN iTNC 530

(e Programbevitel é&és szerkesztés

Menetemelkedes 7

N1Z0 X+50 V+0%

N130 626 R1S¥

N14@ X+0 V+50%

N15@ GO® G40 X-20%

* N160
6265 HELIXMENETMAR TELIBE
0335=+10  ;NEVLEGES ATMERO
EEEEN ;MENETEMELKEDES
0201=-18  ;MENETMELYSEG
0253=+750 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
0358=+@  ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
0358=+@  ;HOMLOKOLDALI OFFSZET
036@=+@  ;SULLVESZTES
0200=+2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG >

N16@ Z+100 M2*

L €

I
X
X
?
nl E
] %‘;
1*1‘ s
| @
= =2
B =
B £
| ©
=
i
00)

- @



iklusokkal

as Cl

-

8.1 Megmunkal

Ciklus csoportok

Funkciégomb

Oldal

Mélyfaras, dérzsarazas,
kiesztergalas, stillyesztés,
menetfaras, menetvagas

FURAS/
MENET

oldal 272

Zsebmaras, csap és horonymaras

2ZSEBEK/
CSAPOK/
HORNYOK

oldal 323

Furatmintazatok készitése, pl.
furatkor vagy furatsor

PONT-
MINTA

oldal 360

SL ciklusok (Alkontur lista), amelyek
megengedik klildnbdz6 atlapolt
alkonturokbol képzett viszonylag
oOsszetett kontirok megmunkalasat

sL

CIKLUSOK

oldal 367

Ciklusok homlokmarashoz, sik vagy
ferde fellletekhez

SIKMARAS

oldal 407

Koordinatatranszformacios
ciklusok, melyek képesek nullapont
eltolasra, forgatasra, tikrozésre,
konturok nagyitasara és
kicsinyitésére

KOORD.

TRANSZF .

oldal 421

Specidlis ciklusok, mint pl. a
varakozasi, idé, programhivas,
orientalt féorso stop és munkasik
billentése, forgatasa

SPECIALIS
CIKLUSOK

oldal 439

@ Ha a ciklus szama nagyobb mint 200 és indirekt

paraméterbeadas torténik, (Pl. DOO Q210 = Q1) akkor
egy segédparamétert (Pl. Q1) kell felhasznalni ahhoz,
hogy a ciklus definicio ne legyen aktiv. A paramétereket
mindig direkt médon kell definialni. (Pl. DOO Q210)

Azért, hogy futtatni tudja a G83 - G86, G74 - G78 és G56
- G59 ciklusokat régebbi TNC modelleken, egy tovabbi
negtativ el6jelet kell programoznia az értékek el6tt a
biztonsagi tavolsag és a fogasmélység miatt.
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Ciklus hivasa

@ El6feltételek

Egy ciklushivast megel6zéen a kdvetkezé adatokat kell
beallitani:

G30/G31 grafikus kijelzéshez (csak a tesztgrafikahoz
szikséges)

Szerszamhivas

Féorso forgasiranya (M3/M4 mellékfunkciok)

Ciklus meghatarozasa

Egyes ciklusoknal tovabbi beallitasok szukségesek. Ezek
részletesen le vannak irva minden ciklushoz.

A kovetkez6 ciklusok az alkatrészprogramban tortént definialasukkal
automatikusan aktivva valnak. Ezeket nem kell és nem lehet
meghivni:

G220 Ciklus és G221 Ciklus furatmintazatok

SL Ciklus G14 KONTUR GEOMETRIA

SL Ciklus G20 KONTUR ADATOK

Ciklus G62 TURES

A koordinatatranszformacios ciklusok

Ciklus G04 VARAKOZASI IDO

A tébbi ciklust a kbvetkez6 moédon meg kell hivni.

Ciklus hivasa G79-el (CYCL CALL)

A G79 funkcid még egyszer meghivja az utols6 meghatarozott, fix
ciklust. A ciklus kezd6pontja a G79 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 féorsé bekapcsolasahoz), vagy a
parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

Ciklus hivasa G79 PAT-tal (CYCL CALL PAT)

A G79 PAT funkcio a legutoljara definialt fix ciklust hivja meg minden
pozicié meghatarozasahoz a ponttablazatban (lasd “Ponttablazatok”
oldal 268).

HEIDENHAIN iTNC 530

iklusokkal

-

las ci

a

8.1 Megmunk

- @



iklusokkal

as Cl

-

8.1 Megmunkal

Ciklus hivasa G79:G01 (CYCL CALL POS)

A G79:G01 funkcid még egyszer meghivja az utols6 meghatarozott,

fix ciklust.

A ciklus kezdépontja a G79:G01 mondatban

programozott pozicio lesz.

A TNC a szokasos pozicional6 logikaval mozog a CYCL CALL POS
mondatban megadott poziciora.

Ha az aktualis pozicio a szerszamtengelyen nagyobb mint a
munkadarab fels felllete (Q203), akkor az iTNC a szerszamot
elész6r a megmunkalasi sikban mozgatja a programozott
helyzetbe, majd a szerszamtengelyen.

Ha az aktudlis szerszampozicio a szerszamtengelyen a
munkadarab fels6 felllete alatt van (Q203), akkor az iTNC a
szerszamot el6sz0Or a szerszamtengelyen mozgatja a biztonsagi
melységre, majd a megmunkalasi sikban a programozott
helyzetbe.

=y

Mindharom koordinatatengelyt programozni kell a
G79:G01 mondatban. A szerszamtengely koordinataival
egyszerlen valtoztathato a kezd6 pozicié. Ez tovabbi
nullaponteltolasként szolgal.

A G79:G01 mondatban definialt el6tolas csak a
startpoziciora allasra vonatkozik ebben a mondatban.

A TNC a altalaban sugarkorrekcié nélkil (RO) mozog a
G79:G01 mondatban megadott poziciora.

Ha a G79:GO01 funkciodval olyan ciklust hiv meg,
amelyikben egy kezd6pozicié van megadva (példaul 212
Ciklus), akkor a ciklusban megadott pozici6é egy tovabbi
eltolasként szolgal a G79:G01 mondatban. Ezért a
startpoziciot a ciklusban mindig nullaként kell megadni.

Ciklus hivasa M99/89-cel

Az M99 funkcio, amelyik csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programoztuk, az utoljara definialt fix ciklust hivia meg

egyszer. AzM99-et a pozicionald mondat végén kell programozni. A
TNC a megadott poziciéora mozog, majd meghivja az utoljara definialt

fix ciklust.

Ha a ciklust minden egyes pozicionalé mondat végén végre akarjuk
hajtani, akkor az els6 ciklust az M89 mellékfunkcidval kell meghivni

(a 7440 gépi paramétertdl fiigg).

Az M89 tdrléséhez programozzon:

M99-et az utolso startpontra pozicionalé mondatban, vagy
G79, vagy
Adjon meg CYCL DEF-fel egy uj fix ciklust
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Megmunkalas a kiegészité tengelyekkel: U/V/W

A TNC annak a tengelynek a mentén hajtja végre az elmozdulast,
amelyet a TOOL CALL-mondatban f6tengelynek definialtunk. A
mozgasokat a munkasikban hajtja végre csak az X, Y vagy Z mentén.
Kivéve:
A G74 HORONYMARAS és a G75/G76 ZSEBMARAS ciklusokban
az oldalak hosszat programozhatja a kiegészit6 tengelyekkel.
SL-ciklusok programozasanal a kontur geometriajat leird
alprogramban.
A G77/78 (KORZSEB), G251 (NEGYSZOGZSEB), G252
(KORZSEB), G253 (HORONY) és G254 (IVES HORONY)
Ciklusokban a TNC azon a tengelyen hajtja végre, amelyiket a
ciklus hivasa el6tti utols6 pozicional6 mondatban programoztunk.
Ha a Z szerszamtengely aktiv, a kovetkezé kombinaciok
megengedettek:
X/Y
X/
usy
unN
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8.2 Ponttablazatok

8.2 Ponttablazatok

Funkcio

Ha egy ciklust, illetve egymas utan tébb ciklust egy szabalytalan
pontmintazat alapjan akar meghivni, akkor készitsen ponttablazatot.

Faréciklusok hasznalatanal a ponttablazatban a megmunkalasi sik
koordinatai a furatk6zéppontoknak felelnek meg. Amennyiben
marociklusokat hasznal, a ponttablazatban a megmunkalasi sik
koordinatai a mindenkori ciklus kezdépont-koordinatainak felelnek
meg (pl. egy kérzseb k6zéppont-koordinatai). Aféorsé koordinatai a
munkadarab-feliilet 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 fajl tipusat, majd

NEW.PNT er@sitse meg az ENT-TEL.
ENT
A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg a MM
i vagy az INCH funkciégombot. A TNC elvaltja a
programmondatok ablakot, és egy Ures
ponttablazatot jelenit meg.
N A SOR BEILLESZTESE funkciégombbal sztirjon be
LESZTESE egy uj sort, és a kivant megmunkalasi pont

koordinatait adja meg.

Ezt folytassa, amig minden sziukséges koordinatat be nem irt.

@ 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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Egyszerii pontok eltiintetése a megmunkalasi
folyamatbal

A ponttablazat FADE oszlopaban hatarozhatja meg, hogy a
megadott pont el legyen-e rejtve a megmunkalasi folyamat alatt
(lasd “Feltételes mondatkihagyas” oldal 540).

A tablazatban valassza ki az elrejtendd pontot.

Valassza a FADE oszlopot

Aktivalja az elrejtést, vagy

|W| Kapcsolja ki az elrejtést
ENT

Ponttablazat kivalasztasa a programban

A Programbevitel és szerkesztés Uzemmodban valassza ki azt a
programot, amelyikhez a ponttablazatot aktivalni akarjuk.

Nyomja meg a PGM CALL gombot a ponttablazat
L kijeldléséhez.
Nyomja meg a PONTTABLAZAT funkcidégombot.

LISTA

iria be a nevét a ponttablazatnak, és erésitse meg az END-DEL.

NC példamondat
N72 %:PAT: “NAMES*“ *
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8.2 Ponttablazatok

Ciklus hivas osszekapcsolasa a
ponttablazattal

I% A TNC a G79 PAT paranccsal dolgozza fel az utoljara
megadott ponttablazatot (akkor is, ha a ponttabazatot
egy %-kal hivott programban definialtuk).

A TNC az orsotengely koordinatajat biztonsagi
magassagként hasznalja, ahol a szerszam ciklushivas
alatt tartozkodik. A biztonsagi magassag vagy 2.
biztonsagi tavolsag, amik egy ciklusban kulon lettek
meghatarozva, nem lehet nagyobb, mint az a biztonsagi
magassag, ami az 6sszmintaban lett meghatarozva.

Amennyiben a TNC-nek az utoljara megadott megmunkalasi ciklust
olyan pontoknal kell hivnia, amik egy ponttablazatban vannak
megadva, programozzuk a ciklushivast a G79 PAT paranccsal:

A ciklushivas programozasahoz nyomjameg 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
kdzo6tt mozognia kell (ha nem adunk meg semmit, az
utoljara megadott el6tolas van érvényben).

Ha sziikséges, adjon meg kiegészité M funkciot,
majd erdsitse meg az END gombbal.

A TNC a kezd6pontok koz6tt visszahlizza 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 el6pozicionalasnal a f6orsot csokkentett el6tolassal akarjuk
mozgatni, hasznaljuk az M103-as mellékfunkciot (lasd “El6tolasi
tényez6 fogasvételi mozgasoknal: M103” oldal 240).

Ponttablazat hatasa a Ciklus G83, G84 és G74 - G78-re

A TNC a megmunkalasi sik pontjait a furatk6zéppont koordinataiként
értelmezi. A f6orso tengely koordinataja hatarozza meg a
munkadarab felsé feliiletét, igy a TNC automatikusan tud
elépozicionalni (el6szdr a munkasikban, majd a féorso tengelye
mentén).

Ponttablazat hatasa az SL ciklusokra és a G39 ciklusra
A TNC a pontokat kiegészit6 nullponteltolasként értelmezi.
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Ponttablazat hatasa a Ciklus G200 - G208 és G262 - G267-re

ATNC a megmunkalasi sik pontjait a furatkzéppont koordinataiként
értelmezi. Ha a ponttablazatban definialt féors6-koordinatakat
kezd6pont-koordinatakként akarjuk hasznalni, a munkadarab fels6
sikjanak értéke (Q203) 0 kell, hogy legyen.

Ponttablazat hatasa a Ciklus G210 - G215-re

A TNC a pontokat kiegészit6 nullponteltolasként értelmezi. Ha a
ponttablazatban definialt pontokat kezdépont-koordinatakként
akarjuk hasznalni, a kezd6épontok és a munkadarab felsé sikjanak
értéke (Q203) a mindenkori marociklusban 0 kell, hogy legyen.

Ponttablazat hatasa a Ciklus G251 - G254-re

A TNC a megmunkalasi sik pontjait a cikluskezdépont
koordinataiként értelmezi. Ha a ponttablazatban definialt féorso-
koordinatakat kezdépont-koordinatakként akarjuk hasznalni, a
munkadarab felsé sikjanak értéke (Q203) O kell, hogy legyen.
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8.3 Furéciklusok, menetfuras

Attekintés

A TNC minden tipusu faré mvelethez 16 ciklust ajanl:

Ciklus

Funkciégomb

Oldal

G240 KOZPONTOZAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal, atmérd
kdzpontozas vagy meélység
kdzpontozas opcionalis
megadasaval

240 g
w72

oldal 274

G200 FURAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

oldal 276

G201 DORZSARAZAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

oldal 278

G202 KIESZTERGALAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

202

oldal 280

G203 UNIVERZALIS FURAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal,
forgacstoréssel, fogasvétel
csOkkentéssel

203

oldal 282

G204 HATRAFELE SULLYESZTES
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

204

oldal 284

G205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal,
forgacstoréssel, elblassitassal

205 4|

oldal 287

G208 FURATMARAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

208

oldal 290

G206 UJ MENETFURAS

Kiegyenlité tokmannyal, automatikus

elé-pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

oldal 292

G207 UJ MEREVSZARU
MENETFURAS
Kiegyenlit6tokmany nélkdl,
automatikus el6-pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

oldal 294
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Ciklus

Funkciégomb

Oidal

G209 FURATMARAS/FORGACS TRS
Kiegyenlit6tokmany nélkil,
automatikus el6-pozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsaggal,
forgacstoréssel

209 = FT
717

oldal 296

G262 MENETMARAS
Menetmaras el6éfurt furatba.

262

oldal 300

G263 MENETMARAS/SULLYESZT
Menetmaras eléfart furatba és
sillyesztés

263

oldal 302

G264 MENETMARAS/MARAS
Telibefuras és menetmaras egy
szerszammal.

264

oldal 306

G265 HELIXMENETMAR TELIBE
Ciklus szilard anyagba tortén6
menetmarashoz

265

oldal 310

G267 KULSO MENETMARAS
Ciklus kiils6 menetmarashoz és
sillyesztett letbréshez

-

oldal 314
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KOZPONTOZAS (Ciklus 240)

1

A TNC gyorsmenetben, az FMAX maximalis el6tolassal
pozicionalja a szerszamot a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam a programozott F el6tolassal van kdzpontotzva, a
megadott atmérd és mélység kdzpontozas szerint.

Ha be van dllitva, akkor a szerszam a k6zpontozasi mélységen
marad.

Végll, a szerszam FMAX-al mozog el a biztonsagi tavolsagra,
vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

kovetkezoket:

A kezdbpontra (furatkzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil G40 kell programozni.

A Q344 (atmérd) vagy Q201 (mélység)
ciklusparaméterre vonatkozo6 algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat. Ha atméré vagy mélység=0 -t
programoz, akkor a ciklus nem hajtodik végre.

ql_% Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy

a TNC hibalizenetet 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 atmérét vagy
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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2o Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A Példa: NC mondatok 7))
7.7 szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti ‘©
tavolsag. Mindig pozitiv érték. N100 GOO Z+100 G40 _S
Valasszon Mélység/atméré-t (0/1) Q343: N110 G240 KOZPONTOZAS =
Valasszon, hogy a kbzpontozas a megadott atmérdén Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG )
vagy meélységen alapuljon. Ha a kdzpontozas a = . Z 2 (-
megadott atmérédn alapul, akkor a szerszam Q343=1 ;YALASSZA KI'A MELYSEG/ ()
szogpontjat a TOOL.T szerszamtablazat CUT. ATM. E
oszlopaban kell meghatarozni. Q201=+0 ;MELYSEG -
Furatmélység Q201 (inkremens érték): A Q344=-9 ;ATMERO L4
munkadarab felllete és a kdzpontozas alja - = - (o)
(k6zpontfuro hegye) kdzotti tavolsag. Csak akkor Q206=250 ;EEOTOLAS ., n
Atméré (el6jel) Q344: Kbzpontozd atmérd. Csak Q211=0,1 ;KIVARASIIDO LENT E
akkor érvényes, haa Q343=1. Q203=+20 ;FELSZiIN KOORDINATA (&)
Munkameneti elétolas Q206: Megmunkalasi Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG .e
sebesség a kozpontozas ideje alatt mm/percben. N120 X+30 Y+20 M3 M99 E
Varakozasi ido lent Q211: Azaz id6
masodpercekben, amit a szerszam a furat aljan LRGN AR L (o]
eltolt. N140 Z+100 M2 d

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.
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FURAS (Ciklus G200)

1 ATNC gyorsmenetben, a maximalis el6tolassal pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, a biztonsagi tavolsagra.

2 Aszerszam az els6 fogasvételt az elGirt F el6tolassal teszi meg.

3 ATNC gyorsjaratban tér vissza a biztonsagi tavolsagra, itt kivar
(ha a varakozasi id6t megadtuk), majd gyorsjaratban mozog az
els6 furatmélység folé.

4 A szerszam ekkor az elsé fogasvételnél mélyebbre far, a
programozott F el6tolassal.

5 ATNC addig ismétli a 2-4 Iépéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

6 Afurat aljarél a szerszam gyorsjaratban mozog el a biztonsagi

tavolsagra, vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

2. biztonsagi tavolsag

=y
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil G40-et kell programozni.

A furatmeélyseégre vonatkoz¢ algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC hibalizenetet 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 kozo6tti
tavolsag. Mindig pozitiv érték.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja kdz6tti 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 mélyseggel
a fogasvétel nagyobb, mint a mélység

Varakozasi ido fent Q210: Az azid6d
masodpercekben, amit a szerszam a biztonsagi
tavolsagra visszamozogva ott eltélt, miutan a
fogasvételi mélységrél elmozgott.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkdzés nélkil el tud mozogni.

Varakozasi ido lent Q211: Azaz id6
masodpercekben, amit a szerszam a furat aljan
eltolt.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

N100 GOO Z+100 G40

N110 G200 FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q291=-15 ;MELYSEG

Q206=250 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0,1 ;KIVARASIIDO LENT

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99

N140 Z+100 M2
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DORZSARAZAS (Ciklus G201)

1 ATNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot, a
szerszamtengely irdnyaban, a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

2 Aszerszam az el6irt F el6tolassal hajtja végre a dorzsarazast a
programozott mélységig.

3 Haprogramoztunkidét, a furat aljan a szerszam a megadott id6ig
varakozik.

4 Afurat aljarél a szerszam gyorsjaratban mozog el a biztonsagi
tavolsagra vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

=y

278

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

A kezdbpontra (furatkzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil G40-et kell programozni.

A furatmelysegre vonatkoz¢ algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitié¢ben 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 fellilete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozo6tti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja kdzo6tti tavolsag.

Munkameneti el6tolas Q206: Megmunkalasi
sebesség a dorzsarazas ideje alatt mm/percben.

Varakozasi ido 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 dorzsarazasi el6tolas értékével
huzza ki.

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.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

N100 GO0 Z+100 G40
N110 G201 DORZSARAZAS

Q200=2
Q201=-15
Q206=100

Q211=0,5
Q208=250
Q203=+20
Q204=100

N120 X+30 Y+20 M3 M99
N130 X+80 Y+50 M99
N140 GO0 Z+100 M2
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;ELOTOLAS E
SULLYESZTESKOR -
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;ELOTOLAS VISSZAHUZAS 8
;FELSZIN KOORDINATA =
;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG —
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KIESZTERGALAS (Ciklus G202)

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan eld
kell készitenie a Ciklus G202 alkalmazasahoz.

1 ATNC gyorsmenetben, a maximalis el6tolassal pozicionalja a
szerszamot a munkadarab f6l€, a biztonsagi tavolsagra.

A szerszam a megadott el6tolasi értékkel kimunkalja a furatot.

3 Haprogramoztunkid6ét, a furat aljan a szerszam a megadott id6ig
varakozik bekapcsolt féorso6 forgassal.

4 ATNC egy f6orsoorientalassal a @336 PARAM ETERBEN
MEGADOTT POZICIOBA ALLITJA A FOORSOT.

5 Haavisszahulzast kivalasztottuk, elmozgataskor a TNC a
megadott iranyba 0,2 mm-t elmozdul (allando6 érték).

6 Ezutan a szerszam a megadott el6tolassal visszaall a biztonsagi
tavolsagra, majd onnan a masodik biztonsagi tavolsagra mar
gyorsjaratban mozog. Ha Q214=0 a szerszam pont a furat falan
marad.

N

@ Mieldtt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A kezdbpontra (furatkzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkil G40-et kell programozni.

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = O -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A ciklus végeztével a TNC a féorso6 forgatasara és a
hitévizre vonatkoz6 -a ciklus bevaltasa el6tti- adatokat
ismét érvényesiti.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjeben adhatdé meg, hogy
@5 a TNC hibalizenetet adjon-g, (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 fellilete alatt!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozo6tti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja kdzo6tti tavolsag.

Munkameneti el6tolas Q206: Megmunkalasi
sebesség a kiesztergalas ideje alatt mm/percben.

Varakozasi ido 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 kiesztergalasi el6tolas értékével
huzza ki.

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.

Elmozgatas iranya (0/1/2/3/4) Q214: Megadja a
felulett6l valé elmozgatas iranyat
(f6orsopozicionalas utan).

Nincs visszahuzas

A szerszamot a ref. tengely negativ iranyaban hiuzza vissza

A szerszamot a melléktengely negativ iranyaban huzza vissza
A szerszamot a ref. tengely pozitiv iranyaban hlzza vissza

A szerszamot a melléktengely pozitiviranyaban huzza vissza

Utkozésveszély

Valassza ki az iranyt, amelyikben a szerszam a furattol
szélét6l elmozog.

programozza (peldaul a Pozicionalas kézi
értékbeadassal izemmaodban). Valassza ki azt a szoget,
amikor a szerszamcsucs parhuzamos a tengellyel.

A visszahuzas alatt a TNC automatikusan figyelembe
veszi a koordinatarendszer aktiv elforgatasat.

F6orso orientacio szogértéke Q336 (abszolut
érték): A sz6g, amibe a TNC pozicionalja a
szerszamot, miel6tt visszahtzna azt.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: 7
\©

N100 GOO Z+100 G40 —
N110 G202 KIESZTERGALAS -
Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG "q")
Q201=-15 ;MELYSEG 5
Q206=100 ;ELOTOLAS =
SULLYESZTESKOR "

Q211=0,5 ;KIVARASIIDO LENT =
Q208=250 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS 8
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA =
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG =
Q214=1  ;ELTAVOLODASI IRANY _8
Q336=0 ;FOORSO SZOGERTEKE Ja
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UNIVERZALIS FURAS (Ciklus G203)

1

N

A TNC gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot, a
szerszamtengely irdnyaban, a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételt az el6irt F el6tolassal teszi meg.

Ha forgacstorést 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 gyorsjaratban raall az elsé furatmélységre.

Miutan a szerszam elérte az elsé furatmélységet, azutan
munkameneti el6tolassal fur le a kovetkezd fogasmélységre. Ha
megadta, a furasi mélység csdkken minden fogasvételnél.

A TNC addig ismétli a 2-4 Iépéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

Programozhato, hogy a szerszam mennyit varakozzon a furat
aljan és utannavisszaalljon a biztonsagi tavolsagra a visszahlzasi
el6tolassal. Ha megadta a 2. biztonsagi tavolsagot, akkor a
szerszam egymast kovetéen mozog arra a poziciora
gyorsjaratban.

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil G40-et kell programozni.

A furatmélyseégre vonatkoz¢ algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

a TNC hibatlizenetet adjon-g, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

ql_% Az MP7441 gépi paraméter 2. bitieben 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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Példa: NC mondatok

N110 G203 UNIVERZALIS FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG

Q206=150 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
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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o0 Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A (7))
%.7) szerszamcsucs és a munkadarab feliilete koz6tti ‘
tavolsag. .S
Furatmélység Q201 (inkremens érték): A "l_;

munkadarab felllete és a furat alja kdz6tti tavolsag Q

(furd csucsa). c
Munkameneti elgtolas Q206: Megmunkalasi 0

sebesség a furas ideje alatt mm/percben. E

Fogasvétel Q202 (inkremens érteék): El6tolas x"

foganként. A mélységnek nem kell a fogankénti o

el6tolas tobbszordsének lennie. A TNC egy N

mozgassal megy a mélységre, ha: =

a fogasvétel egyenl6 a furasi mélyseggel E

a fogasvétel nagyobb, mint a mélység 6

Varakozasi idé fent Q210: Az az id6 ‘O
masodpercekben, amit a szerszam a biztonsagi Do |

tavolsagra visszamozogva ott eltélt, miutan a L

fogasvételi mélységrél elmozgott. ™
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 d

(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkdzés nélkil el tud mozogni.

Fogasvétel Q212 (inkremens érték): Valdjaban
degresszid, minden fogasvétel utan ezzel csdkkenti
a fogasvétel értékét.

Forgacstorések szamavisszahtizas el6ttQ213: A
forgacstorések szama, ahanyszor a TNC
visszamozgatja a szerszamot a furatbdl a
forgacstoréshez. Minden egyes forgacstoréskor a
TNC a Q256-ban megadott értékkel hiizza vissza a
szerszamot.

Min. Fogasvétel Q205 (inkremens érték): Ha
megad egy értéket, akkor a TNC nem vesz ennél
kisebb fogast.

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 farasi el6tolas Q206 értékével
huzza ki.

Visszahtizas forgacstoréshez Q256 (inkremens
érték): Az az érték mellyel a TNC visszahtzza a
szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos
forgacs.
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HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus G204)

E

@ Ehhez a ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

Specialis furérud sziikséges ehhez a ciklushoz.

nnek a ciklusnak a segitségével egy furat alsé részébe egy nagyobb

atmeérgja sullyesztést forgacsolhatunk.

1

2

A TNC gyorsmenetben, a maximalis elétolassal pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, a biztonsagi tavolsagra.

A TNC végrehajt egy féorso orientalast és 0°-nal megallitjia a
féorsot és elmozgatja a szerszamot.

A szerszam lemozog a mar kialakitott furatba az elépozicionalasi
el6tolassal, egészen a kivant also biztonsagi mélységig.

Ekkor a TNC kozpontositja a szerszamot; beall a furat k6zepére,
bekapcsolja a f6orso forgasat, a hiitévizet, és az el6toldmozgas
elindul.

Ha varkozasi id6t is megadott, akkor a szerszam meg fog allni a
furat fels6 részén, majd elmozog a furat falatél. A TNC ismét
végrehajtegy féorso orientalast és a szerszamot ujbél elmozgatja
a megadott tavolsagra.

A furat aljarél a szerszam az el6pozicionalt elétolassal mozog a
biztonsagitavolsagra, majd onnan, ha van, akkor gyorsjaratban a
masodik biztonsagi tavolsagra.

@ Mieldtt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A kezdbpontra (furatkzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkil G40-et kell programozni.

A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Megjegyzés: A pozitiv el6jel, a
féors6 mentén val6 pozitiv mozgast jelol.

A megadott szerszamhossz ne csak a fogazott rész
hossza legyen hanem a teljes kinyulas.

A TNC kiszamolja a furat kezdépontjat, figyelembe veszi
a falvastagsagot és a szerszamhosszat is.
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozo6tti
tavolsag.

Siillyesztési mélység Q249 (inkremens érték): A
furat teteje és a munkadarab alja k6z6tti tavolsag. A
pozitiv el6jel, a f6orsé mentén valo6 pozitiv mozgast
jelol.

Anyagvastagsag Q250 (inkremens érték): A
munkadarab vastagsaga.

Excentricitas tavolsag Q251 (inkremens érték):
Excentricitasi tavolsaga a furorudnak;
adattablazatbol szarmazo érték.

Elmagassag Q252 (inkremens érték): Afurorad alsd
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 siillyesztés
felsé részén masodpercben.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab feliilet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam Utkdzés nélkil el tud mozogni.

Elmozgatas iranya (0/1/2/3/4) Q214: Megadja a

feltlett6l vald elmozgatas iranyat az excentricitas
tavolsagaval (féorsopozicionalas utan).

A f6tengelyt negativ iranyba mozgatja el

A melléktengelyt negativ iranyba mozgatja el.
A fétengelyt pozitiv iranyba mozgatja el

A melléktengelyt pozitivirdnyba mozgatja el.

HOON =
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Példa: NC mondatok (7))
N110 G204 HATRAFELE SULLYESZTES ~E
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG :".3
Q249=+5 ;SULLYESZTES MELYSEGE )
Q250=20 ;ANYAGVASTAGSAG 5
Q251=3.5 ;EXCENTRICITAS E
Q252=15 ;VAGOEL MAGASSAGA n
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR 'g
Q254=200 ;ELOTOL. SULLYESZTKOR [72)
Q255=0 ;KIVARASI IDO =
Q203=+20 ;FELSZiIN KOORDINATA '5
Q204=50 ;2.BIZTONSAGI TAVOLSAG O
Q214=1  ;ELTAVOLODASI IRANY E,
Q336=0 ;FOORSO SZOGERTEKE LL
0

(o0

- @



”

klusok, menetfuras

uroci

”

8.3F

&

286

Utkozésveszély!

programozza (példaul a Pozicionalas kézi
értékbeadassal izemmaodban). Valassza ki azt a szoget,
amikor a szerszamcsucs parhuzamos a tengellyel.
Valassza ki az iranyt, amelyikben a szerszam a furattol
szélétél elmozog.

Foorsoé orientacio szogértéke Q336 (abszolut
érték): Az a sz6g ahova a TNC a szerszamot a
feltlettdl vald elmozgatas el6tt forgatja.

8 Programozas: Ciklusok @



UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus G205)

1

N

H

A TNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot, a
szerszamtengely iranyaban, a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételt az el6irt F el6tolassal teszi meg.

Ha forgacstérést programozott, akkor a TNC visszahuzzza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam gyorsjarattal mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd gyorsjaratban raall az elsé furatmélységre.

Miutan a szerszam elérte az els6 furatmélységet, azutan
munkameneti elétolassal fur le a kovetkez6 fogasmélységre. Ha
megadta, a furasi mélység csokken minden fogasvételnél.

A TNC addig ismétli a 2-4 1épéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

Programozhato, hogy a szerszam mennyit varakozzon a furat
aljan és utannavisszaalljon a biztonsagi tavolsagra a visszahuzasi
elétolassal. Ha megadta a 2. biztonsagi tavolsagot, akkor a
szerszam egymast kOvetéen mozog arra a poziciora
gyorsjaratban.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezéket:

A kezd6pontra (furatkzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil G40-et kell programozni.

A furatmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Az MP7441 gépiparaméter 2. bitjiében 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!
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja kdzotti 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
el6tolas tobbszorosének lennie. A TNC egy
mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvétel egyenl a furasi mélységgel
a fogasvétel nagyobb, mint a mélység

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.

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 valo 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 utolsé fogasvételi
mélységre vonatkozik.

z A % Q206
N
Q200 Q204
0203 =
— Q202
7l - // Q201
7 Q211 >%
e
X

Példa: NC mondatok

N110 G205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG

Q206=150 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

Q202=15 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q203=+100;FELSZiN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
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

I% Ha a Q258 és Q259 nem egyenld akkor a TNC a két érték Q379=7,5 ;KIINDULASI PONT
kozotti értékeket fogja felvenni a fogasvételekkor.
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
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Mélység forgacstoréshez Q257 (inkremens
érték): ATNC ilyen magassagba emel ki a forgacs
megszakitasahoz. 0 érték esetén nincs
forgacstoreés.

Visszahuzas forgacstoréshez Q256 (inkremens
érték): Az az érték mellyel a TNC visszahuzza a
szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos
forgacs.

Varakozasi id6 lent Q211: Azazid6
masodpercekben, amit a szerszam a furat aljan
eltolt.

Lesiillyesztett kiindulasi pont Q379 (inkrementalis
a munkadarab feluletéhez viszonyitva): A faras
kiindulasi pozicidja, ha egy rovidebb szerszammal
mar megmunkaltuk a furatot egy bizonyos
mélységig. A TNC a biztonsagi tavolsagrol az
elépozicionalasi el6tolassal mozog a sullyesztett
kiindulasi pontig.

El6pozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam
sebessége a pozicionalas alatt a biztonsagi
tavolsagrol a lesullyesztett kiindulasi pozicidig mm/
percben. Csak akkor érvényes, ha a Q379 értéke
nem O.

% Ha Q379-et hasznal a lesullyesztett kiindulasi pont
megadasahoz, a TNC csupan a megmunkalas
kezdépontjat valtoztatja meg. A TNC nem valtoztat a
visszahuzasi elmozdulasokon, ezért azok a munkadarab
feliletének koordinatai alapjan szamitédnak.
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FURATMARAS (Ciklus G208)

1 ATNC gyorsjaratban a munkadarab feliilete folé pozicionalja a
szerszamot figyelembe véve a biztonsagi tavolsagot, majd
elmozgatja a szerszamot a furat keriletére egy iv mentén (ha
elegendo hely all rendelkezésre).

2 ATNC az aktualis poziciojarol az els6 furatmélységig egy

csavarvonal mentén mozog lefelé, a programozott F elétolassal.

3 Haelérte a furasi mélységet, akkor a TNC Gjra végigmegy a
kordn, hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa.

4 ATNC ismét a furatkdzéppontra pozicional

5 Végil a TNC gyorsjaratban kiemel a biztonsagi tavolsagra. Ha
megadta a 2. biztonsagi tavolsagot, akkor a szerszam egymast
kdvetéen mozog arra a poziciora gyorsjaratban.

=y
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkeziket:

A kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkil G40-et kell programozni.

A furatmeélyseégre vonatkoz¢ 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.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitieében adhatdé meg, hogy
a TNC hibalizenetet 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
szerszam also éle és a munkadarab felllete k6zotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja kdzo6tti tavolsag.

Munkameneti el6tolas 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 sullyed, akkor a
munkadarab vagy a szerszam karosodhat.

Ennek elkeriléséhez adja meg a szerszamtablazatban a
maximalis fogasvételi szoget az ANGLE adatsorban (lasd
“Szerszamadatok” oldal 165). Ekkor a TNC
automatikusan kiszamolja a maximalis el6tolast és
felllirja a hibas adatot.

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.

Célatméro Q335 (abszolut érték): Furat atmérdéje.
Ha a megadott furatatmérd és a szerszam atmérdéje
megegyezik, akkor a TNC nem csavarvonalon fog
mozogni, hanem egy normal furatot hoz létre.

El6fart atmérd Q342 (abszolut érték): Abban az
esetben ha a Q342 értékeként egy nullanal nagyobb
értéket ad meg, a TNC nem figyeli tovabb a
furatatmér6 és a szerszam atmérdéje kdzotti
kulonbséget. Ez lehetbvé teszi olyan furatok
nagyolasat, amelyek atmérgje kétszer nagyobb,
mint a szerszam atmérdje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

N120 G208 FURATMARAS
:BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG

Q206=150 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

Q200=2

Q334=1,5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q203=+100;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50
Q335=25

Q342=0

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;CELATMERO
;ELOFURT ATMERO
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UJ MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal
(Ciklus G206)

1 ATNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot, a
szerszamtengely iranyaban, a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

N

A menetfuras egyetlen fogasban torténik.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet a féorso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. Ha megadta a
2. biztonsagi tavolsagot, akkor a szerszam egymast kdvetéen
mozog arra a poziciora gyorsjaratban.

4 Abiztonsagi tavolsagnal a forgasirany ismét megvaltozik.

=y
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoOket:

A kezdbpontra (furatkzéppont) pozicionalast
sugarkorrekcio nélkil G40-et kell programozni.

A furatmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ehhez a fajta menetfurashoz kiegyenlité tokmany
szukséges. Ennek kell kompenzalnia az el6tolas és a
féorso fordulatszama kozotti eltérést a menetfaras alatt.

A ciklus futasa alatt az f6orsé6 fordulatszam override-
gomb nem hasznalhat6. Az el6tolas override-gomb csak
a gép épitdi altal meghatarozott tartomanyban aktiv (lasd
a gépkonyvet).

Jobbos menethez M3-at kell hasznalni, a baloshoz az
M4-et.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitig¢ben 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 feliilete alatt!
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zos Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A (7))
aa szerszamcsucs (a kezdd pozicional) és a 7 A ‘
munkadarab fellilete k6z6tti tavolsag. Standard .h
érték: megkozelitbleg 4 menetemelkedésnyi. E
Teljes furatmélység Q201 (menet hossza, 'a;
inkremens érték): Amunkadarab felllete és a menet (-
vége kozaotti tavolsag. Q204 Q
F El6tolas Q206: A szerszam sebessége menetfuras Q202 E
alatt. "
Varakozasi idé lent Q211: Adjon meg 0 és Q201 %
0,5 masodperc kozotti értéket, hogy elkerrilje a N
szerszam beékel6dését visszahuzaskor. @ =
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 2N ~= - K
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai. X '5
2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az ‘O
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a Példa: NC mondatok ~5
szerszam Utkozés nélkul el tud mozogni. . S— LL
N250 G206 UJ MENETFURAS
Az eldtolas a kﬁvetkezﬁképpen szamithat6: F=S x p Q200=2 'BIZTONSAGI TAVOLSAG m
) [ ]
F El6tolas (mm/min) Q201=-20 ;MELYSEG o0

S: F6orso fordulatszam [rpm]?

p: Menetemelkedés (mm) Q206=150 ;ELOTOLAS

SULLYESZTESKOR
Kiallas a program megszakitasa utan Q211=0,25 ;KIVARASI IDO LENT
Ha megszakad a program futasa menetfiuras kdzben, akkor a TNC Q203=+25 :FELSZIN KOORDINATA
)

felkinal egy olyan funkciot, amellyel ki lehet allni a furatbol. . - -
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
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UJ MEREVSZARU MENETFURAS (Ciklus G207)

=

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specidlis kilakitasunak kell lennie.

A TNC egy vagy tobb lIépésben kiegyenlité tokmany nélkil is képes
menetet farni.

1 ATNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot, a
szerszamtengely iranyaban, a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

N

A menetfuras egyetlen fogasban torténik.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet a féorso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. Ha megadta a
2. biztonsagi tavolsagot, akkor a szerszam egymast kdvetéen
mozog arra a poziciora gyorsjaratban.

4 A TNC megallitja a f6orso forgasat a biztonsagi tavolsagnal.

&

294

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A kezdbpontra (furatk6zéppontra) pozicionalashoz
sugarkorrekcié nélkil G40-et kell programozni.

A teljes furat mélységére vonatkozo algebrai jel
meghatarozza a megmunkalas iranyat.

A TNC a féorso6 fordulatszamaboél szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt a féorso fordulatszamat
valtoztatjuk az override-gombbal, az el6tolas is igazodik.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhato.

Aciklus végén a f6ors6 megall. A kdvetkez6 miivelet el6tt
Ujra kell inditani a f6ors6t M3-mal (vagy M4-el).

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjeben 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
el6pozicionalast, 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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207 Rr Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
a2 szerszamcsucs (a kezdd pozicional) és a
munkadarab felllete kdz6tti tavolsag.

Teljes furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Emelkedés Q239

Amenetemelkedése. Az elbjel-kiildnbség ajobb- és
balmenet k6z6tt:

+= jobbmenet

—= balmenet

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.

Kiallas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kilsé stop billenty(vel
menetfaras alatt, a TNC felkinalja a KEZI MOZGATAS
funkcidgombot. A KEZI MOZGATAS funkciégomb megnyomasaval
elmozgathatja a szerszamot. Az aktiv szerszamtengely pozitiv
tengelymozgat6é gomjaval egyszertien ki lehet allni a furatbol.
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MENETFURAS FORGACSTORESSEL
(Ciklus G209)

@ A ciklus hasznalatdahoz a gépnek és a vezérlének

specialis kilakitasunak kell lennie.

A szerszam tobb fogast vesz miel6tt elérni a programozott
mélységet. Paraméteresen meghatarozhato, hogy a szerszamot
telejsen kiemelje-e a forgacstoréshez.

1

(4]

A TNC gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a munkadarab
folé, a megadott biztonsagi tavolsagra. Ezzel egyidében egy
orientalt féorsostop Iép életbe.

A szerszam lemozog a programozott fogasmeélységre,
megforditja a f6orso forgasiranyat, majd a programozott
paramétertdl fliggéen vagy teljesen vagy egy adott tavolsagra
visszahuzza a szerszamot a forgacstoréshez.

Megfordul a féorso forgasirany és uUjra fogast vesz a szerszam.
A TNC addig ismétli a 2-3 I1épéseket, amig ki nem munkalta a
teljes menetmélységet.

A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra. Ha megadta a 2.
biztonsagi tavolsagot, akkor a szerszam egymast kdvetéen
mozog arra a poziciéra gyorsjaratban.

A TNC megallitja a f6orso6 forgasat a biztonsagi tavolsagnal.

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

kovetkezoket:

A kezdbpontra (furatk6zéppontra) pozicionalashoz
sugarkorrekcié nélkil G40-et kell programozni.

A menetmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat.

A TNC a féorso6 fordulatszamaboél szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt a féorso fordulatszamat

valtoztatjuk az override-gombbal, az el6tolas is igazodik.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhato.

A ciklus végén a féorsé megall. A kbvetkez6 mvelet el6tt
Ujra kell inditani a f6ors6t M3-mal (vagy M4-el).

ql_% Az MP7441 gépi paraméter 2. bitiében adhaté meg, hogy

a TNC hibalizenetet adjon-g, (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 fellilete alatt!
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zos  pr Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
71%) szerszamcsucs (a kezd6 pozicional) és a
munkadarab felllete kdz6tti tavolsag.

Menetmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Emelkedés Q239

Amenetemelkedése. Az elbjel-kiildnbség ajobb- és
balmenet k6z6tt:

+= jobbmenet

—= balmenet

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.

Mélység forgacstoréshez Q257 (inkremens
érték): ATNC ilyen magassagba emel ki a forgacs
megszakitasahoz.

Visszahuzas forgacstoréshez Q256: ATNC a
programozott értéket 6sszeszorozza a
menetemelkedéssel és ennyivel visszahuzza 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.

F6orso orientacio szogértéke Q336 (abszolut
érték): A sz6g, amibe a TNC pozicionalja a
szerszamot, miel6tt megmunkalna a menetet. Ez
lehetbvé teszi a menet tobb lIépésben vald
megmunkalasat, ha szikséges.

Kiallas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kils6 stop billenty(vel
menetfuras alatt, a TNC felkinalja a KEZI MOZGATAS
funkcidégombot. A KEZI MOZGATAS funkciégomb megnyomasaval
elmozgathatja a szerszamot. Az aktiv szerszamtengely pozitiv
tengelymozgat6é gomjaval egyszertien ki lehet allni a furatbol.
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Menetmaras alapjai

El6feltételek

A szerszamgépnek rendelkeznie kell belsd hitéssel (hitéfolyadék
nyomasa minimum 30 bar, leveg&é minimum 6 bar).

A menetmaraskor gyakran bekodvetkezhet a menetprofil torzulasa.
Ennek az elkeriiléséhez sziiksége van azokra a
szerszamkorrekcios adatokra, melyeket a szerszamgyarto a
szerszamkatalébgusban megadott. Ezt az értéket a
szerszamhivaskor a DR értéknél kell megadni.

A 262, 263, 264 és 267 ciklusok csak jobbos forgdszerszammal
hasznalhatok. A 265. ciklus jobbos és balos szerszammal egyarant
hasznalhatok.

A megmunkalasi iranyt a kovetkezd paraméterek hatarozzak meg:
A Q239 paraméter el6jele: (+ jobbmenet / — = balmanet) és marasi
eljaras Q351 (+1 =egyiranyu / —1 = elleniranyu). Az alabbi tablazat
az egyes beviteli paraméterek kdzotti kapcsolatokat illusztralja.

Egyiranyua/ Megmunkalas

Bels6 menet Emelkedés Elleniranyu iranya

Jobbos + +1(RL) Z+
Balos - -1(RR) Z+
Jobbos + -1(RR) Z—
Balos - +1(RL) Z-

Egyiranyu/ Megmunkalas

Kiils6 menet Emelkedés Elleniranyt irdnya

Jobbos + +1(RL) Z—

Balos - -1(RR) Z-

Jobbos + -1(RR) Z+

Balos - +1(RL) Z+
298
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@ Utk6zésveszély!

A fogasvételeket mindig azonos el6jellel kell
programozni: A ciklusok tdbb szekvenciat hasznalnak

”

uras

("™
melyek fliggetlenek egymastol. Az eljarasok végrehajtasi by
sorrendije a ciklusoknal mar leirt megmunkalasi o
sorrendtdl figg. Ha egy specialis ciklusmiveletet c
szeretne megismételtetni -példaul csak egy stillyesztést- Q
, akkor a menetmélységre adjon meg 0-t. Ekkor a E
megmunkalas iranyat a sullyesztés mélysége fogja n
meghatarozni. =
Szerszamtorés esetén kovetendo eljaras 8
Ha a szerszamtorés a menetfuras kozben torténik, akkor E
allitsa le a program futasat, pozicionaljon MDI Y
Uzemmodban és a szerszamot egy linearis palyan '5
mozgassa a furatk6zéppont felé. Ezutan a szerszamot a O
fogasvételi iranyban elmozgathatjuk, majd -
kicserélhetjlk. N |

LL

@ A TNC menetmaraskor a programozott elétolast mindig a ‘.‘Q_

szerszam forgacsolasi élén veszi figyelembe. Mivel o0

ennek ellenére a TNC mégis a szerszamkdzéppont
sebesseégét jeleniti meg, ezért a kijelzett és a
programozott elétolas nem egyezik meg.

Ha egy menetmaré ciklust a 8 Ciklus TUKROZES -sel
egyutt hasznaljuk, megvaltozik a menet
megmunkalasanak iranya.
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MENETMARAS (Ciklus G262)

1

A TNC gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot, a
szerszamtengely irdnyaban, a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

A szerszam a programozott elétolassal elépozicional a kiindulasi
sikra. A kiindulasi sik a menetemelkedés el6jelébdl, a marasi
eljarasbol (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasonkénti
menetszambol adodik.

A szerszam egy csavaravonal palyan, érintéiranyban all ra a
névleges menetatmérére. A helikalis konturraallas el6tt a
szerszam, a hosszkorrekcio értékét figyelembevéve, a menet
programozott kezd@sikjara pozicional.

A paraméterben megadott menetszamol fliggéen a szerszam
egy vagy tébb bekezdéssel, vagy egy folyamatos csavarvonal
palyan marva alakithatja ki a menetet.

Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lév6 kiindulasi pontra.

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 kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil G40-et kell programozni.

A menettmelysegre vonatkoz6 algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz,
a ciklus nem hajtodik végre.

Amenetatmérdjére a kdozéppontbol egy félkor mentén all
a szerszam. Egy oldaliranyu el6pozicionalasi mozgas
kerul végrehajtasra, ha aa szerszam atmér6 emelkedése
negyedakkora, mint a névleges menet atmérgje.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjeében adhatdé meg, hogy
@5 a TNC hibatiizenetet 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!

300

Y

Q207
iy

QD

éﬁ\, =
X
=
=
N Q239
z | Q253
B Q200 Q204
<§/ Q201
Q203
X
—@F\ -
Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

8 Programozas: Ciklusok @



262

Célatmeéro Q335: Nevleges menetatméro.

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. Az
el6jel-kulbnbség a jobb- és balmenet kdzo6tt:

+= jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozatti
tavolsag.

Bekezdések szama Q355: A menetek szama,
amelyeket a szerszam eltolasa alakit ki, lasd a jobb
also abrat

0 = egy 360°-0s csavarvonal a menetmélység
eléréseéig.

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes
hosszan

>1 =1t6bb csavarvonal palya raallasokkal és
leallasokkal; ezek kozott 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 elleniranya maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

—1 =elleniranyu

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kdzo6tti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab feliilet 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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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MENETMARAS / KITORES (Ciklus G263)

1 ATNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot, a
szerszamtengely irdnyaban, a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

Siillyesztés

2 Aszerszam a biztonsagi tavolsaggal cstkkentett kitorési
mélységre elépozicional, majd a sullyesztési el6tolassal megy a
kitorési mélységre.

3 Hanem ad meg biztonsagi tavolsagot, akkor az egész
elépozicionalas el6tolasban torténik.

4 Arendelkezésre all6 helyt6l fliggéen a TNC a kor kdzéppontjara
érint6legesen, vagy egy oldalon elépozicional és egy koriv
mentén all ra a magatmeérdre.

Homlokoldali kitorés

5 Aszerszam a programozott el6tolassal elépozicional a
sillyesztési mélységre.

6 ATNC a szerszamot szerszamkorrekcio nélkil, egy félkoriv

palyan pozicionalja a kitdrés oldalahoz, majd a kitorést egy
kdrpalyan valé elmozdulassal alakitja ki.

7 Aszerszam egy félkdriven mozog a furatk6zéppontra.
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Menetmaras

8 ATNC aszerszamot a programozott el6tolassal el6pozicionalja a
menet kiindulasi sikjara. A kiindulasi sik a menetemelkedés
el6jelétdl és a marasi eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu)
adodik.

9 Ezutan a szerszam érint6 iranyban egy 360°-0s csavarvonal
palyan mozog a menet atméréjére és megmunkalja a menetet.

10 Ezutan a szerszam érint6iranyban elhagyja a kontart és visszatér
a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

11 Aciklus végén a TNC gyorsmenetben hizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdket:

A kezd6pontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil G40-et 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. Sullyesztési mélység

3. Mélység a furat falan

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem
hajtja végre azt a Iépést.

Ha a szerszam homlokfellletével szeretné kialakitani a
kitorést, akkor a kitorési mélységre irjon nullat.

A menetmélységnek legalabb egy menetnyivel
kisebbnek kell lennie, mint kitdorés mélysége.

a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

@ Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjiében adhaté 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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263

304

Célatmérd Q335: Nevleges menetatmérd.

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. Az
el6jel-kulonbség a jobb- és balmenet kdzo6tt:

+= jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab fellulete és a menet vége kodzotti
tavolsag.

Siillyesztési mélység Q356 (inkremens érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felsé felulete
kdzotti tavolsag.

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 felllete kozotti
tavolsag.

Oldals6 biztonsagi tavolsag Q357 (inkremens
érték): A szerszam éle és a fal kdzotti tavolsag.

Homlokoldali mélység Q358 (inkremens érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felsé felulete
kdzo6tti 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 Példa: NC mondatok (7))
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai. . - 4v]
N250 G263 MENETMARAS/SULLYESZT e

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az = s |
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a Q335=10 ;CELATMERO _|"|=
szerszam Utkozés nélkil el tud mozogni. Q239=+1,5;MENETEMELKEDES Q
Siillyesztési el6tolas Q254: Megmunkalasi Q201=-16 ;MENETMELYSEG GC,
sebesség a sullyesztés ideje alatt mm/percben. Q356=-20 ;SULLYESZTESI MELYSEG E
Mar?5| elétolas Q207: Megmunkalasi sebesség a Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR -
maras alatt mm/percben. LY,
Q351=+1 ;MARASFAJTA 0o

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG g

Q357=0,2 ;OLDALSO BIZT. TAV. :

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG C-)

Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI OFFSZET 0O

Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA ~;

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG LL

Q254=150 ;ELOTOL. SULLYESZTKOR CQ_

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR o0)
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MENETMARAS TELIBE (Ciklus G264)

1 ATNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot, a
szerszamtengely irdnyaban, a munkadarab folé, a 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 gyorsjarattal mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd gyorsjaratban raall az els6 furatmélységre.

4 Miutan a szerszam elérte az els6 furatmélységet, azutan
munkameneti el6tolassal fur le a kovetkezd fogasmélységre.

5 ATNC addig ismétli a 2-4 1épéseket, amig ki nem munkalta a
teljes furatmélységet.

Homlokoldali kitorés

6 A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a
sullyesztési mélységre.

7 ATNC a szerszamot szerszamkorrekcié nélkil, egy félkoriv

palyan pozicionalja a kitorés oldalahoz, majd a kitorést egy
kdrpalyan valé elmozdulassal alakitja ki.

8 A szerszam egy félkdriven mozog a furatk6zéppontra.
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Menetmaras

9 ATNC aszerszamot a programozott el6tolassal el6pozicionalja a
menet kiindulasi sikjara. A kiindulasi sik a menetemelkedés
el6jelétdl és a marasi eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu)
adodik.

10 Ezutan a szerszam érint6 iranyban egy 360°-0s csavarvonal
palyan mozog a menet atméréjére és megmunkalja a menetet.

11 Ezutan a szerszam érint6iranyban elhagyja a kontuart és visszatér
a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

12 A ciklus végén a TNC gyorsmenetben hizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdket:

A kezd6pontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil G40-et 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.

a TNC hibauizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

@ Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjigében adhaté meg, hogy
ha pozitiv mélység van megadva.

Utk6zésveszély!

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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Célatmérd Q335: Nevleges menetatmérd.

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. Az
el6jel-kulonbség a jobb- és balmenet kdzo6tt:

+= jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab fellulete és a menet vége kodzotti
tavolsag.

Teljes furatmélység Q356 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a furat alja kdz6tti tavolsag.

El6pozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé
és onnan kifelé mozgaskor aktualis el6tolasérték
mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranyi maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

—1 = elleniranyu

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. A mélységnek nem kell a fogankénti
elétolas tobbszorésének lennie. A TNC egy
mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvétel egyenl a furasi mélységgel
a fogasvétel nagyobb, mint a mélység

Felsd biztonsagitavolsag Q258 (inkremens érték):
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
forgacstoreés.

Visszahuzas forgacstoréshez Q256 (inkremens
érték): Az az érték mellyel a TNC visszahuzza a
szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos
forgacs.

Homlokoldali mélység Q358 (inkremens érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab felsé felllete
kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali eltolas Q359 (inkremens érték): Aza
tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a szerszamot a
furatk6zépponttol.

YA

Q207
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A Példa: NC mondatok (7))
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozo6tti . . 4v]
tavolsag. N250 G264 MENET FURAS/MARAS .S
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 Q335=10 ;CELATMERO =
(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai. Q239=+1,5;MENETEMELKEDES [
2. Biztco_n§égi tévols:{ng Q204 (inkremen:? érték): Az Q201=-16 ;MENETMELYSEG qc,
Szerzim kG268 eIkt ol ud mozogn Q356=-20 ;TELJES FURATMELYSEG =
Munkameneti el6tolas Q206: Megmunkalasi 0253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR x"
sebesség a furas ideje alatt mm/percben. Q351=+1 ;MARASFAJTA o
Marasi elétolas Q207: Megmunkalasi sebesség a Q202=5  ;SULLYESZTESI MELYSEG (2]
maras alatt mm/percben. Q258=0,2 ;FELSO BIZTONSAGI TAV. :5‘
Q257=5 ;MELYS. FORGCSTORESIG '6
Q256=0.2 ;UT FORGACSTORESKOR O
Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG ~E
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI OFFSZET LL
Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG )
Q203=+30 ;FELSZiN KOORDINATA o0)

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q206=150 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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HELIKALIS MENETMARAS TELIBE
(Ciklus G265)

1 ATNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot, a
szerszamtengely iranyaban, a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

Homlokoldali kitorés

2 Haasillyesztés a menetvagas el6tt van, akkor a szerszam a

homlokfellleti sullyesztési mélységre munkamenetben mozog.

Ha a sullyesztés a menetmegmunkalas utan van, akkor a
szerszam a silllyesztési el¢pozicionalasi pontra mozog
el6tolasban.

3 ATNC a szerszamot szerszamkorrekcio nélkil, egy félkoriv
palyan pozicionalja a kitdérés oldalahoz, majd a kitérést egy
korpalyan valo elmozdulassal alakitja ki.

4 A szerszam egy félkdriven mozog a furatk6zéppontra.

Menetmaras

5 ATNC aszerszamot a programozott el6tolassal el6pozicionalja a

menet kiindulasi sikjara.

6 A szerszam egy csavaravonal palyan, érintéiranyban raall a
menetatmérdére.

7 A szerszam folyamatosan halad egy csavarvonalon, amig el nem

éri a szukséges furatmélységet.

8 Ezutan aszerszam érint6iranyban elhagyja a konturt és visszatér

a munkatérben lév6 kiindulasi pontra.

magassagra.

L/é—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A kezdbpontra (furatk6zéppont) pozicionalast
sugarkorrekcié nélkil G40-et kell programozni.

A megmunkalas iranyat a menetmeélység vagy kitorési
meélység elbjele hatarozza meg. Amegmunkalas iranyat a
kdévetkez6 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 (egyiranyu/
elleniranyu), mivel csak igy lehetséges a megmunkalas.

310

A ciklus végén a TNC gyorsmenetben hlzza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
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Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjig¢ben adhaté meg, hogy
@ a TNC hibalzenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utk6zésveszély!

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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Célatmérd Q335: Nevleges menetatmérd.

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. Az
el6jel-kulonbség a jobb- és balmenet kdzo6tt:

+= jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab fellulete és a menet vége kodzotti
tavolsag.

El6pozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé
és onnan kifelé mozgaskor aktualis el6tolasérték
mm/percben.

Homlokoldali mélység Q358 (inkremens érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab felsé felllete
kodzotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan.

Homlokoldali eltolas Q359 (inkremens érték): Aza
tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a szerszamot a
furatk6zépponttol.

Siillyesztés Q360: Letorés végrehajtasa
0 = menetmegmunkalas el6tt
1 = menetmegmunkalas utan

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag.
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Q207

Q335

Q201
. Q203
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»
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Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 Példa: NC mondatok 7))
(abszolut érték): A munkadarab felilet koordinatai. . ‘
N250 G265 HEL. MENETMARAS TELIBE e

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az = s |
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a Q335=10 ;CELATMERO "l_;
szerszam Utkdzés nélkil el tud mozogni. Q239=+1,5;MENETEMELKEDES Q
Siillyesztési el6tolas Q254: Megmunkalasi Q201=-16 ;MENETMELYSEG GC,
sebesség a sullyesztés ideje alatt mm/percben. Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR E
Mar?5| elétolas Q207: Megmunkalasi sebesség a Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG -
maras alatt mm/percben. LY,
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI OFFSZET o

Q360=0 ;SULLYESZTES g

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG <

Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA 6

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 0O

Q254=150 ;ELOTOL. SULLYESZTKOR ~5

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR L.

™

o0)
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KULSO MENETMARAS (Ciklus G267)

1

A TNC gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot, a
szerszamtengely irdnyaban, a munkadarab folé, a biztonsagi
tavolsagra.

Homlokoldali kitorés

2

5

A TNC a megmunkalasi sik referenciatengelyén a csap
kdzéppontjatol a kiindulasi pontra mozog. A kiindulasi pontot
meghatarozza a menet sugara, a szerszam sugara és a
menetemelkedés.

A szerszam a programozott elétolassal el6pozicional a
sullyesztési mélységre.

A TNC a szerszamot szerszamkorrekcio nélkil, egy félkoriv
palyan pozicionalja a kitdérés oldalahoz, majd a kitérést egy
korpalyan valo elmozdulassal alakitja ki.

A szerszam egy félkériven mozog a kezdépontra.

Menetmaras

6

A TNC a kiindulasi pontra pozicionalja a szerszamot, ha a
homlokoldalon el6z6leg még nem alakitott ki stllyesztést. A
maras kiindulasi pontja = a homlokoldali stillyesztés kiindulasi
pontja.

A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a kiindulasi
sikra. A kiindulasi sik a menetemelkedés el6jelébdl, a marasi
eljarasbol (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasonkénti
menetszambol adodik.

A szerszam egy csavaravonal palyan, érintéiranyban raall a
menetatmérére.

A paraméterben megadott menetszamol figgéen a szerszam
egy vagy tébb bekezdéssel, vagy egy folyamatos csavarvonal
palyan marva alakithatja ki a menetet.

10 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér

a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

314
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11 Aciklus végén a TNC gyorsmenetben hlizza vissza a szerszamot (7))
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi ~E
magassagra. =

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a )
kovetkezoket: GC,
A kezd6pontra (csapkdzéppont) pozicionalast Q
sugarkorrekcio nélkil G40-et kell programozni. E
A homlokoldali letorés el6tt sziikséges eltolast korabban n
kell meghatarozni. Meg kell adni az értéket a csap £
kdzéppontjatol a szerszam kdzéppontjaig (nem korrigalt (@)
értek). g
A megmunkalas iranyat a menetmélység, sullyesztési E
mélység vagy kitorési meélyseég el6jele hatarozza meg. A —
megmunkalas iranyat a kovetkezé sorrendben (&)
definialjuk: 0O
1. Menetmélység ~h
2. Mélység a furat falan I.:IE
Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC nem ™
hajtja végre azt a lépést. .

(o0

A menettmélységre vonatkozo6 algebrai jel meghatarozza
a megmunkalas iranyat.

a TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

@ Az MP7441 gépi paraméter 2. biti¢ben adhaté meg, hogy
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 felllete alatt!
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Célatmérd Q335: Nevleges menetatmérd.

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. Az
el6jel-kulonbség a jobb- és balmenet kdzo6tt:

+= jobbmenet

— = balmenet

Menetmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab fellulete és a menet vége kodzotti
tavolsag.

Bekezdések szama Q355: A menetek szama,
amelyeket a szerszam eltolasa alakit ki (lasd a jobb
also abrat):

0 = egy csavarvonal a menetmélység eléréseéig.

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes
hosszan

>1 =t06bb csavarvonal palya raallasokkal és
ledllasokkal; ezek k6zotta TNC a Q355 és a
menetemelkedés szorzataval tolja el a szerszamot.

El6pozicionalasi el6tolas Q253: A furatba befelé
és onnan kifelé mozgaskor aktualis el6tolasérték
mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranyi maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 =egyiranyu

—1 =elleniranyu

YA

Q207
W

D
" Q335

@

z A

Q355 =1 Q355> 1
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A Példa: NC mondatok n
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozo6tti I . 4v]
tavolsag. N250 G267 KULSO MENETMARAS S
N
Homlokoldali mélység Q358 (inkremens érték): A Q335=10 ;CELATMERO "l_;
szerszam csucsa és a munkadarab felsé felllete Q239=+1,5;MENETEMELKEDES [
kozotti tavolsag stillyesztéskor a szerszam c
homlokoldalan. Q201=-20 ;MENETMELYSEG o
Homlokoldali eltolas Q359 (inkremens érték): Az a I e s
tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a szerszamot a Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR n
csap kozeppontjatdl. Q351=+1 ;MARASFAJTA %
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 = ; < < :
(abszoldt érték): A munkadarab feliilet koordinatai. S EIGIONSRUIRIAVOESSC g
=+ ;HOMLOKOLDALI MELYSE —
2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az e CmlONOMEOKD SES ¥
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI OFFSZET -6
szerszam utkozes neélkul el tud mozogni. Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA O
Siillyesztési el6tolas Q254: Megmunkalasi Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG ~E
sebesség a sullyesztés ideje alatt mm/percben. L
Q254=150 ;ELOTOL. SULLYESZTKOR
Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a ()
maras alatt mm/percben. Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR .
o0)
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8.3 léciklusok, menetfuras

-< |

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa
Ciklus meghatarozasa

()
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8.3 iéciklusok, menetfiaras

HEIDENHAIN iTNC 530

1 furat megkozelitése, féorsé BE
El6pozicionalas a féorso tengelyen, ciklus hivas
Mozgas a 2 furatra, ciklus hivasa

Elhuzas a féorso tengely mentén

Furat 3 megkodzelitése

Elépozicionalas a f6orsoé tengelyen, ciklus hivas
Mozgas a 4 furatra, ciklus hivasa
Szerszamtengely visszahlUzasa, program vége
Ciklus hivasa

- @



8.3 l’()ciklusok, menetfuras

Program sorrend

W Furociklusok programozasa a féprogramban

W Program-megmunkalas az alprogramban
(lasd “Alprogramok” oldal 471)

(2]

20

100

70+

20

20 70 100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

MENETFURAS ciklus meghatarozasa

Furat 1 megkozelitése

Alprogram 1 hivasa

Furat 2 megkozelitése

Alprogram 1 hivasa

Szerszam elhlzasa, féprogram vége

1. Alprogram: Menetfiuras

F6orsoorientalas sz6gének meghatarozasa

Orientalt f6orso6 (lehetéve teszi az ismételt forgacsolast)
Utkdzésvédé szerszam eltolas a szerszam fogasvételekor (fiigg
a magatmero6tol és szerszamtol)

Mozgas a kezdémélységre

Szerszam furatko6zépre allitasa

Ciklus 18 hivasa

Szerszam elhtzasa

Az 1-es alprogram vége
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Példa: Furdciklus hivas 6sszekapcsolasa a ponttablazattal

A furat koordinatai a TAB1.PNT ponttablazatban
keriilnek mentésre és a TNC G79 PAT. -tal
hivhatja be.

A szerszamradiuszok kivalasztasa utan minden
egyes megmunkalasi lépés lathato a grafikus
teszten.
Program sorrend

Kozpontositas

Furas

Menetfuras

%1 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+4 *

N40 G99 T2 L+0 R+2.4 *

N50 G99 T3 L+0 R+3 *

N60 T1 G17 S5000 *

N70 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N80 %:PAT: “TAB1“ *

N90 G200 FURAS
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 TAVOLSAG
Q211=0,2 ;KIVARASIIDO LENT
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Nyersdarab meghatarozasa

Kozpontfuras szerszamdefinicidja
Szerszam definicio: fard
Menetfuras szerszamdefinicidja
Kdzpontfluro hivasa

Szerszam mozgatasa a biztonsagi magassagra (F érték
megadasa.

A TNC minden ciklus utan a biztonsagi tavolsagra pozicional.)
Ponttablazat definicio
Ciklus definicio: Kbzpontositas

itt 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban megadott

itt 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban megadott

- @
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klusok, menetfu

uroci

”

8.3F

N100 G79 ,,PAT“ F5000 M3 *

N110 GOO G40 Z+100 M6 *
N120 T2 G17 S5000 *
N130 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N140 G200 FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-25 ;MELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.

Q204=0 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q211=0,2 ;KIVARASIIDO LENT
N150 G79 “PAT“ F5000 M3 *
N160 GOO G40 Z+100 M6 *
N170 T3 G17 S200 *
N180 GOO G40 Z+50 *
N190 G84 P01 +2 P02 -15 P03 0 P04 150 *
N200 G79 “PAT“ F5000 M3 *
N210 GOO G40 Z+100 M2 *
N99999999 %1 G71 *

TAB1.PNT ponttablazat

TAB1.PNT MM

NR X Y z
+10 +10 +0
+40 +30 +0
+90 +10 +0
+80 +30 +0
+80 +65 +0
+90 +90 +0
+10 +90 +0
+20 +55 +0
[END]

N O a A O N = O

322

Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal
Pontok kozti el6tolas: 5000 mm/min
Szerszam visszahuzas, 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 visszahuzas, szerszamcsere
Szerszamhivas menetfurashoz

Szerszam mozgatasa a biztonsagi tavolsagra
Ciklus meghatarozasa menetfurashoz

Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal

Szerszamtengely visszahlizasa, program vége
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8.4 Zsebmaras, csap és

horonymaras
Attekintés

Ciklus

-n
c
=
=
9,
O

Q
o
3
T

Oldal

G251 NEGYSZOGZSEB
Nagyol6/simito ciklus, valaszthat6
megmunkalasi moddal és helikalis
fogasvétellel

N
a
@H

oldal 324

G252 KORZSEB

Nagyol6/simito ciklus, valaszthat6
megmunkalasi moddal és helikalis
fogasvétellel

oldal 329

G253 HORONYMARAS
Nagyol6/simito ciklus, valaszthat6
megmunkalasi moddal és valtakozo
iranyu/helikalis fogasvétellel

N
a
mm

oldal 333

G254 IVES HORONY
Nagyol6/simito ciklus, valaszthat6
megmunkalasi moddal és valtakozo
iranyu/helikalis fogasvétellel

N
a
mh

oldal 338

G212 ZSEB SIMITASA (négyszdg)
Ciklus befejezése automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag

oldal 343

G213 CSAP SIMITASA (négysz6g)
Ciklus befejezése automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag

oldal 345

G214 KORZSEB SIMITASA
Ciklus befejezése automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag

oldal 347

G215 KORCSAP SIMITASA
Ciklus befejezése automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag

oldal 349

G210 HORONY VALT. LENGETVE
Nagyol6/simito6 ciklus automatikus
el6pozicionalassal, valtakozo iranyu
sillyesztési el6tolassal

oldal 351

G211 IVES HORONY
Nagyol6/simito ciklus automatikus
el6pozicionalassal, valtakozo iranyu
sillyesztési el6tolassal

oldal 354
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NEGYSZOGZSEB (Ciklus G251)

Hasznalja a G251 NEGYSZOGZSEB Ciklust a négyszogzsebek teljes
megmunkalasahoz. A ciklus paramétereitdl fliggben az alabbi
megmunkalasi alternetivak lehetségesek:

Teljes megmunkalas: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa
Csak nagyolas

Csak a fenék simitasa, oldalak simitasa

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

@ Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggdleges

bemerilés adhaté meg (Q366=0) mert a bemerulési
sz6g nem meghatarozott.

Nagyolas

1

2

3

A szerszam raall a modunkadarab folott a zseb kdzepére és
megteszi az els6 fogasvételt. A Q366 paraméterrel pontosithatja
a sullyedési eljarast.

A TNC kinagyolja a zsebet bellilrél kifelé haladva, tartva az
atfedési tényez6t (Q370 paraméter) és besimitja a rahagyast
(Q368 és Q369 paraméter)

A nagyol6 muvelet végén a TNC a szerszamot érintéleges
iranyban elmozgatja a zseb falatol, majd a jelenlegi furasi
mélység folé biztonsagi tavolsagra all és visszahlzza
gyorsjaratban a szerszamot a zsebk6zéppontba.

Ezt a miveletet ismétli mindaddig, amig a megadott
zsebmélységet el nem éri.

324
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Simitas

5 Amennyiben a simitasi rahagyas adott, a TNC besimitja a zseb
oldalait, ha megadott tébb fogasvétellel. A zseb oldalait
érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

6 Ezutana TNC besimitja a zseb aljat belllr6l kifelé haladva. A zseb
fenekét érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban a
kezd&pontra RO sugarkorrekcioval kell programozni.
Vegye figyelembe a Q367 paramétert (zseb pozicio).

ATNC azon a tengelyen (munkasik) hajtja végre a ciklust,
amellyel megkozeliti a kezdd poziciot. Példaul, X-ben és
Y-ban ha G79:G01 X... Y...-t programozott, vagy U-ban
ésV-ben G79:G0O1 U... V...-t

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 kezd¢
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. biti¢ben 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
el6pozicionalast, 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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Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Mdvelet
meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthat6 végre, ha a simitasi rahagyas (Q368, Q369)
meg lett hatarozva.

Elso6 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.

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Elforgatas szoge Q224 (abszolut): Szdg, amellyel a
teljes zsebet elforgatjuk. A forgatas k6zéppontja az
az a pozicio, ahol a szerszam talalhat6, amikor a
ciklust meghivjuk.

Zseb pozicié Q367: A zseb pozicidja a szerszam
jobboldali kb6zépsd képet):

0: Szerszam pozicid = Zseb kdzéppontja

1: Szerszam pozicié = Bal als6 sarok

2: Szerszam pozicié = Jobb als6 sarok

3: Szerszam pozicioé = Jobb felsé sarok

4: Szerszam pozicié = Bal fels6 sarok

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranyt maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

—1 = elleniranyu

YA Q218
(& N !
< &
© Fv y
oo
N b ) ||
N |
X
\% YA
£ Q367=0
Q367=1 L Q367=2
X X
\% YA
Q367=3 Q367=4
NY — N —
X X
Y
if-—@:#ﬁ
E>_0_35_1z+,1»_/
“ o
K X
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Furatmélység Q201 (inkremens érték): A (7]
munkadarab felllete és a zseb feneke kdzotti ~E
tavolsag.

g _ 5]
Fogasvétel Q202 (inkremens érték): ElGtolas B Q206 E
fogankeént. Adjon meg nullanal nagyobb értéket. zA % >
Simitasi rahagyas a fenéken Q369 (inkremens c
érték): Simitasi rahagyas a szerszamtengelyen. Qass e
Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam (o]
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/ Q202 L
percben. Q201 (7))

N
Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): El6tolas o
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban. %
=
Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A X (7]
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kdzotti (&)
tavolsag. -
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 ~$
(abszolut érték): A munkadarab felilet abszolut Z A |
koordinatai ®
2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az E
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a 0
szerszam {itkozés nélkiil el tud mozogni. 8
N
Q200 Qe Q204
<T
{1 aseo o0
Q203
P ~
X
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Atlapolasi faktor Q370: Q370 x szerszamsugar = Példa: NC mondatok

Iépésfaktor k. . -
N10 G251 NEGYSZOGZSEB

Q215=0 sMEGMUNKALAS JELLEGE
Q218=80 ;1. OLDAL HOSSZA

Meriilési stratégia Q366: Merlilési stratégia tipusa.

0 = fuggodleges sullyedés. ATNC merdlegesen
sillyed, tekintet nélkil a stllyedési SZOG szogre,

ami a szerszamtablazatban lett meghatarozva. Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA

1 = helikalis sullyedés. A szerszamtablazatban az Q220=5 :SAROKSUGAR

aktiv szerszam slillyedési szogének SZOG 0°-ként !

kell definialni. Ellenkezé esetben a TNC egy Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
hibatizenetet kild. Q224=+0 ;ELFORDITASI SZOG

2 = valtakoz6 iranyu sillyedés. A = .
szerszamtablazatban az aktiv szerszam stillyedési Q367=0 e e
sz8gének SZOG nem 0°-ként kell definialni. Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Ellenkez6 esetben a TNC egy hibaiizenetet kiild. A Q351=+1 :MARASFAJTA
valtakozo iranyd mozgas hossza fligg a sullyedési ?
sz6gtél. Minimalis értékkénta TNC a Q201=-20 ;MELYSEG

szerszamatmeéro kétszeresét veszi. Q202=5 :SULLYESZTESI MELYSEG

Elgtolas simitashoz Q385: Megmunkalasi 0369=0.1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
sebesség az oldalak és a fenék simitasa alatt mm/
percben. Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

Q338=5 ;FOGASVETEL SIMITAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q370=1 ;PALYAATFEDES
Q366=1 ;BEMERULES
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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KORZSEB (Ciklus G252)

H

asznalja a 252 KORZSEB Ciklust a kér alaku zsebek teljes

megmunkalasahoz. A ciklus paramétereitdl 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

@ Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggdleges

bemerilés adhatdé meg (Q366=0) mert a bemerulési
sz6g nem meghatarozott.

Nagyolas

1

2

3

H

A szerszam raall a modunkadarab fol6tt a zseb kbzepére és
megteszi az els6 fogasvételt. A Q366 paraméterrel pontosithatja
a stullyedési eljarast.

A TNC kinagyolja a zsebet bellilrél kifelé haladva, tartva az
atfedési tényez6t (Q370 paraméter) és besimitja a rahagyast
(Q368 és Q369 paraméter)

A nagyol6 m(ivelet végén a TNC a szerszamot érint6leges
iranyban elmozgatja a zseb falatol, majd a jelenlegi furasi
mélység folé biztonsagi tavolsagra all és visszahuzza
gyorsjaratban a szerszamot a zsebk6zéppontba.

Ezt a mUiveletet ismétli mindaddig, amig a megadott
zsebmélységet el nem éri.
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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 Ezutan a TNC besimitja a zseb aljat belulrél kifelé haladva. A zseb

fenekét érintélegesen kozeliti meg a szerszam.

=y

330

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban a
kezd6pontra (kor kozéppontja) RO sugarkorrekcioval kell
programozni.

ATNC azon a tengelyen (munkasik) hajtja végre a ciklust,
amellyel megkozeliti a kezd6 poziciot. Példaul, X-ben és
Y-ban ha G79:G01 X... Y...-tprogramozott, vagy U-ban
ésV-ben G79:GO1 U... V...-t

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.
Figyelje a Q204 paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

A furatmeélysegre vonatkoz¢ 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. bitig¢ben 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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252 Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Mdvelet
(@] meghatarozasa: % A
0: Nagyolas és simitas
1: Csak nagyolas
2: Csak simitas
Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor QUEU]
hajthat6 végre, ha a simitasi rahagyas (Q368, Q369) Q207

meg lett hatarozva.

Kor atmérdje Q223: A besimitott zseb atmérdje.
Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

as

Q223

horonymar

-

as, csap es

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a i\ -
maras alatt mm/percben. X

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

—1 = elleniranyu

4

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a zseb feneke kdzotti
tavolsag.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanal nagyobb értéket.

Simitasi rahagyas a fenéken Q369 (inkremens cest
érték): Simitasi rahagyas a szerszamtengelyen. Q202 {}

8.4 Zsebmar

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/
percben.

Q201

Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban.

=Y
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab feliilet abszolut
koordinatai

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam utkdzés nélkil el tud mozogni.

Atlapolasi faktor Q370: Q370 x szerszamsugar =
|épésfaktor k.

Meriilési stratégia Q366: Meriilési stratégia tipusa.

0 = fuggodleges sullyedés. ATNC merdlegesen
sillyed, tekintet nélkil a stillyedési SZOG szogre,
ami a szerszamtablazatban lett meghatarozva.

1 = helikalis sullyedés. A szerszamtablazatban az
aktiv szerszam slillyedési szogének 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.

zA
Q200 Q368 Q204
Q369 | [15
Q203 L
1 i

=
X

Példa: NC mondatok

N10 G252 KORZSEB

Q215=0 ;MEGMUNKALAS JELLEGE
Q223=60 ;KOR ATMEROJE
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
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 KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q370=1 ;PALYAATFEDES

Q366=1 ;BEMERULES

Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS
N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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HORONYMARAS (253 Ciklus)

Hasznalja a 253 Ciklust egy horony teljes megmunkalasahoz. A
ciklus paramétereitdl figg6en az alabbi megmunkalasi alternetivak
lehetségesek:

Teljes megmunkalas: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa
Csak nagyolas

Csak a fenék simitasa, oldalak simitasa

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

@ Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggdleges

bemerilés adhatdé meg (Q366=0) mert a bemerulési
sz6g nem meghatarozott.

Nagyolas

1

2

3

H

A szerszam a horony baloldaliivének kdzepérdélindulva, valtakozo
iranyl mozgassal, a szerszamtablazatban megadott sillyedési
sz0ggel mozog az els6 fogasvételi mélységre. A Q366
paraméterrel pontosithatja a sullyedési eljarast.

A TNC kinagyolja a hornyot, megtartva a simitasi rahagyast
(Q368 paraméter).

Ezt a muiveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
horonymélységet el nem éri.
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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 érint6leges palyan kozeliti

meg.

5 Ezutan a TNC besimitja a horony aljat. A horony aljat
érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

=y

334

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban a
kezd6pontra RO sugarkorrekcioval kell programozni.
Vegye figyelembe a Q367 paramétert (horony pozicioja).

ATNC azon a tengelyen (munkasik) hajtja végre a ciklust,
amellyel megkozeliti a kezdd poziciot. Példaul, X-ben és
Y-banha G79:GO01 X... Y...-t programozott, vagy U-ban
ésV-ben G79:G0O1 U... V...-t

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.
Figyelje a Q204 paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

A furatmélysegre 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
atmeéro6jének 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. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC hibatlizenetet 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 fellilete 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
hajthat6 végre, ha a simitasi rahagyas (Q368, Q369)
meg lett hatarozva.

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 atmérojével megegyez6
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
m(iveletet fogja végrehajtani (horonymaras).
Maximalis horonyszélesség nagyolaskor: A
szerszamatmeérd kétszerese

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Elforgatas szoge Q224 (abszolut): Szdg, amellyel a
teljes hornyot elforgatjuk. A forgatas kézéppontja 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 k6zéps6 képet):
0: Szerszam pozicié = Horony k6zéppontja

1: Szerszam pozicié = Horony bal vége

2: Szerszam pozicidé = Horony bal korivének
kdzéppontja.

3: Szerszam pozicidé = Horony jobb korivének
kdzéppontja.

4: Szerszam pozicié = Horony jobb vége

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Egyeniranyi vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

—1 =elleniranyu
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Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a horony alja kdz6tti
tavolsag.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanal nagyobb értéket.

Simitasi rahagyas a fenéken Q369 (inkremens
érték): Simitasi rahagyas a szerszamtengelyen.

Munkameneti elétolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sillyed mm/
percben.

Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): Elétolas
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban.

Q338

Q202 <

Q201

o3 |
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A (7))
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kdzotti ‘(C
tavolsag. zA E
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 E
(abszolut érték): A munkadarab felilet abszolut >
koordinatai c
2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az e
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a Q200 Q204 o
szerszam Utkdzés nélkil el tud mozogni. LS o
Meriilési stratégia Q366: Merlilési stratégia tipusa. @ Q369 | [ 5 (/)]
Q203 .
0 = fuggolleges sullyedés. ATNC mer6legesen o
sullyed, tekintet nélkil a stillyedési SZOG szogre, /A Af Q
ami a szerszamtablazatban lett meghatarozva. X> (1]
1 = helikalis sullyedes. A szerszamtablazatban az 8
aktiv szerszam sullyedési sz6gének SZOG nem 0°- -
ként kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy Példa: NC mondatok 7))
hibalizenetet kiild. Csak elegendé hely esetén ‘S
merul be csavarvonal mentén. N10 G253 HORONYMARAS ]
2 =valtakoz6 iranyu sillyedés. A Q215=0 :MEGMUNKALAS JELLEGE ©
szerszémtébl_é_zatban az aktiv szerszam sullyedési E
szbgének SZOG 0°-ként kell definialni. Ellenkezd Q218=80 ;HORONY HOSSZA 0
esetben a TNC egy hibaiizenetet kiild. Q219=12 ;HORONYSZELESSEG Q
El6tolas simitashoz Q385: Megmunkalasi Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT m
sebesség az oldalak és a fenék simitasa alatt mm/ =
percben. Q224=+0 ;ELFORDITASI SZ0OG ﬂ:
Q367=0 ;A HORONY HELYZETE (o'0)

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 KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q366=1 ;BEMERULES
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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iVES HORONY (254 Ciklus)

Hasznalja a 254 Ciklust egy ives horony teljes megmunkalasahoz. A
ciklus paramétereitdl figgben az alabbi megmunkalasi alternetivak
lehetségesek:

Teljes megmunkalas: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa
Csak nagyolas

Csak a fenék simitasa, oldalak simitasa

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

@ Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggdleges
bemerilés adhaté meg (Q366=0) mert a bemerulési
sz6g nem meghatarozott.

Nagyolas

1 Aszerszam a horony kdzepén valtakozo iranyu mozgassal, a
szerszamtablazatban megadott sullyedési sz6ggel mozog az
els6 fogasvételi mélységre. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
sullyedési eljarast.

2 ATNC kinagyolja a hornyot, megtartva a simitasi rahagyast
(Q368 paraméter).

3 Ezta miuveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
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 falat
érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

5 Ezutan a TNC besimitja a horony aljat. A horony aljat
érintélegesen kozeliti meg a szerszam.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban RO
sugarkorrekcioval kell programozni. Definialja a Q367
paramétert (Referencia horonypoziciéhoz)
megfeleléen.

A TNC azon atengelyen (munkasik) hajtja végre a ciklust,
amellyel megkozeliti a kezdd poziciot. Példaul, X-ben és
Y-banha G79:GO1 X... Y...-t programozott, vagy U-ban
ésV-ben G79:GO1 U... V...-t

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.
Figyelje a Q204 paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

A furatmélysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = O -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atmérbjének 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. bitigében 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!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: Mdvelet
meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthat6 végre, ha a simitasi rahagyas (Q368, Q369)
meg lett hatarozva.

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
szerszamatmeéro kétszerese

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban.

Koriv atmérdje Q375: Adja meg a koriv atmérgjét.

képest amikor a ciklust meghivja (lasd a jobboldali
kdzépsb képet):

1: Szerszam pozicioé = Horony bal korivének
k6zéppontja. A kiindulasi sz6g Q376 azonositja ezt a
poziciét. A megadott koriv kbzéppontjat nem veszi
figyelembe.

2: Szerszam pozicié = Kbzépvonal kdzéppontja. A
kiindulasi sz6g Q376 azonositja ezt a poziciot. A
megadott kériv kbzéppontjat nem veszi figyelembe.
3: Szerszam pozicié = Horony jobb kdrivének
k6zéppontja. A kiindulasi sz6g Q376 azonositja ezt a
poziciét. A megadott koriv kbzéppontjat nem veszi
figyelembe.

Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A koriv kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Csak Q367 = 0 esetén
érvényes.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A koriv kbzéppontja 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.

Q217 \\ '/
.. S
~__| . —
N >
! Q216 X
Y YA
Q367-0 o Q367-1
KD
B\ — N —
X X
\ YA
Q367=2 Q367-3
®
(]
B\ — N —
X X
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Sz0g novekmény Q378 (inkremens érték): Szog,
amellyel a teljes hornyot elforgatjuk. A forgatas
kdzéppontja megegyezik a koriv kozéppontjaval.

as

Ismétlések szama Q377: A megmunkalasi
muveletek szama a koriven.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén.

+1 = egyiranyu

—1 =elleniranyu

horonymar

-

as, csap es

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a horony alja kdzotti
tavolsag.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanal nagyobb értéket.

4

Simitasi rahagyas a fenéken Q369 (inkremens
érték): Simitasi rahagyas a szerszamtengelyen.

5
Munkameneti eltolas Q206: A szerszam =
megmunkalasi sebessége amig siillyed mm/ zZh ~~
percben.

Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): El6tolas Q338

foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban.
0 avfog e || 2

8.4 Zsebmar

Q201
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Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozotti
tavolsag.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab feliilet abszolut
koordinatai

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam utkdzés nélkil el tud mozogni.

Meriilési stratégia Q366: Merllési stratégia tipusa.

0 = fugglleges sullyedés. ATNC merblegesen
sillyed, tekintet nélkil a stllyedési SZOG szogre,
ami a szerszamtablazatban lett meghatarozva.

1 = helikalis sullyedés. A szerszamtablazatban az
aktiv szerszam siillyedési sz6gének SZOG nem 0°-
ként kell definialni. Ellenkez6 esetben a TNC egy
hibaiizenetet kiild. Csak elegendd hely esetén
merul be csavarvonal mentén.

2 =valtakoz6 iranyu sillyedés. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam sullyedési
szdgének SZOG 0°-ként kell definialni. Ellenkezd
esetben a TNC egy hibalizenetet kiild.

El6tolas simitashoz Q385: Megmunkalasi
sebesség az oldalak és a fenék simitasa alatt mm/
percben.

Q203

zA
Q200 Q368 Q204

{1 ass9

1%

=
X

Példa: NC mondatok
N10 G254 [VES HORONY

Q215=0 ;MEGMUNKALAS JELLEGE
Q219=12 ;HORONYSZELESSEG
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q375=80 ;0SZTOKOR ATMEROJE
Q367=0 ;HIVATK. HORONYPOZ.
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
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 KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q366=1 ;BEMERULES

Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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ZSEBSIMITAS (Ciklus G212)

1

H

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan
mozgatja a kbvetkezd helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha
programozott- 2. biztonagi pozicio, a zseb kdzepe.

Azseb kdzéppontjarol a szerszam a megmunkalas kezddépontjara
mozog a megmunkalasi sikban. A TNC figyelembe veszi a
rahagyast és a szerszam sugarat a kezdépont szamitasakor. Ha
sziilkséges, a TNC athalad a zseb kézéppontjan.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor 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 lévd kiindulasi pontra.

Ezt a mUiveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahuzza a szerszamot gyorsjaratban a
kdvetkez6 helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha programozott-
2. biztonagi pozici6 és végiil a zseb kdzepe (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmeélyseégre 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 keresztéli maroét (ISO 1641) és kis
el6tolast.

A zseb minimalis mérete: A szerszamsugar
haromszorosa.

a TNC hibauizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)

@ Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben 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 felilete kozotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a zseb alja kdzdtti tavolsag.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/
percben. Beszlraskor az anyagba adjon meg kisebb
értéket, mint a Q207-ben definialt érték.

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 zseb kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A zseb kdzéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

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.

Példa: NC mondatok

N350 G212 ZSEBSIMITAS

Q200=2
Q201=-20
Q206=150

Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;MELYSEG

;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

;SULLYESZTES| MELYSEG
;ELOTOLAS MARASKOR
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;1. TENGELY KOZEPE

;2. TENGELY KOZEPE

;1. OLDAL HOSSZA

;2. OLDAL HOSSZA
;SAROKSUGAR
;RAHAGYAS 1. TENG.
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CSAPSIMITAS (Ciklus G213)

1

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen mozgatja a kovetkez6
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 korulbelll a szerszamradiusz 3-szeresére van.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor gyorsjarattal
a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehaijtja az els6
fogasvételt.

A szerszam érint6legesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érint6éiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

Ezt a m(iveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
meélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahuzza a szerszamot gyorsjaratban a
kdvetkez6 helyekre: biztonsagi pozicid, vagy -ha programozott-
2. biztonagi pozicié és végil a csap kdzepe (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezéket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmeélységre vonatkoz¢ 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 keresztéli maro6t (ISO 1641) és kis
elétolast.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjigben adhaté meg, hogy
@ a TNC hibauzenetet 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 felilete kozotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a csap alja kdzo6tti tavolsag.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/
percben. Beszlraskor az anyagba adjon meg kisebb
értéket; ha mar megmunkalt csaprol van szo, adjon
meg nagyobb el6tolasi értéket.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanéal nagyobb értéket.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

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.

Koézéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A csap kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kodzéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A csap k6zéppontja 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
melléktengelyével.

Saroksugar Q220: Csap sarkanak radiusza.

Rahagyas az 1. tengelyen Q221 (inkremens
érték): Rahagyas el6épozicionalaskor a munkasik

referenciatengelyén a csap hosszara vonatkoztatva.

Példa: NC mondatok

N350 G213 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
;MELYSEG

;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

;SULLYESZTES| MELYSEG
;ELOTOLAS MARASKOR
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;1. TENGELY KOZEPE

;2. TENGELY KOZEPE

;1. OLDAL HOSSZA

;2. OLDAL HOSSZA
;SAROKSUGAR
;RAHAGYAS 1. TENG.

8 Programozas: Ciklusok @



KORZSEBSIMITAS (Ciklus G214)

1

H

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan
mozgatja a kbvetkezd helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha
programozott- 2. biztonagi pozicio, a zseb kdzepe.

Azseb kdzéppontjarol a szerszam a megmunkalas kezddépontjara
mozog a megmunkalasi sikban. A TNC figyelembe veszi a
munkadarab nyers atmérg6jét és a szerszam sugarat a kezdépont
szamitasakor. Ha a nyersdarab atmérg6jére nullat ad meg, a TNC
a zseb kdzepén szur be.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor gyorsjarattal
a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehajtja az elsé
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 lévé kiindulasi pontra.

Ezt a m(iveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
mélységet el nem éri.

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huizza vissza a szerszamot a
biztonsagi magassagra, vagy, ha programozott,

a 2. biztonsagi tavolsagra és végiil a zseb kdzepére (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezéket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmélysegre 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 TNC hibaiizenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0)
ha pozitiv mélység van megadva.

Utkozésveszély!

@ Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy

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 kozotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a zseb alja kdzdtti tavolsag.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/
percben. Beszlraskor az anyagba adjon meg kisebb
értéket, mint a Q207-ben definialt érték.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként.

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 zseb kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A zseb kdzéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Munkadarab nyers atméréje Q222: A zseb
megmunkalas el6tti atmérdje az elbpozicionalas
kiszamitasahoz. Adja meg a munkadarab nyers
atmérdjét, ami kisebb lesz, mint a kész darab
atmérdje.

Kész darab atmérdje Q223: A besimitott zseb
atmérdje. Adja meg a besimitott munkadarab
atmérdjét, ami nagyobb lesz, mint a nyersdarab
atmérdbje és nagyobb, mint a szerszam atmérgje.

Példa: NC mondatok

N420 G214 KORZSEBSIMITAS

Q200=2
Q201=-20
Q206=150

Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=79
Q223=80

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;MELYSEG

;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

;SULLYESZTES| MELYSEG
;ELOTOLAS MARASKOR
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;1. TENGELY KOZEPE

;2. TENGELY KOZEPE
;NYERSDARAB ATMEROJE
;KESZDARAB ATMEROJE

8 Programozas: Ciklusok @



KORCSAPSIMITAS (Ciklus G215)

1

H

A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan
mozgatja a kbvetkezd 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 feluletétdl korulbelul a szerszamradiusz kétszeresére van.

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor gyorsjarattal
a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen végrehaijtja az els6
fogasvételt.

A szerszam érint6élegesen raall a konturra és a teraszos marast
alkalmazva egy teraszt kimar.

Ezutan a szerszam érint6éiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkatérben lévé kiindulasi pontra.

Ezt a m(iveletet (3-5) ismétli mindaddig, amig a megadott
meélységet el nem éri.

A ciklus végén, a TNC visszahuzza a szerszamot gyorsjaratban a
kdvetkez6 helyekre: biztonsagi pozicid, vagy -ha programozott-
2. biztonagi pozici6 és végll a zseb kdzepe (véghelyzet =
kiindulasi helyzet).

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezéket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A furatmeélységre vonatkoz¢ 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 keresztéli maro6t (ISO 1641) és kis
elétolast.

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjigben adhaté meg, hogy
@ a TNC hibauzenetet 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 felilete kozotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a csap alja kdzo6tti tavolsag.

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/
percben. Beszlraskor az anyagba adjon meg kisebb
értéket; ha mar megmunkalt csaprol van szo, adjon
meg nagyobb el6tolasi értéket.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): El6tolas
foganként. Adjon meg nullanéal nagyobb értéket.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

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.

Koézéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A csap k6zéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kodzéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A csap k6zéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Munkadarab nyers atmérdéje Q222: A csap
megmunkalas el6tti atmérdje az elépozicionalas
kiszamitasahoz. Adja meg a munkadarab nyers
atmérdjét, ami nagyobb lesz, mint a kész darab
atmérdje.

Készdarab atmérdje Q223: A besimitott csap
atmérdgje. Adja meg a készdarab simitott atmérdgjét,
ami kisebb lesz, mint a nyersdarab atmérdgje.

Példa: NC mondatok

N430 G215 KORCSAPSIMIiTAS

Q200=2
Q201=-20
Q206=150

Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=81
Q223=80

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;MELYSEG

;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

;SULLYESZTES| MELYSEG
;ELOTOLAS MARASKOR
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;1. TENGELY KOZEPE

;2. TENGELY KOZEPE
;NYERSDARAB ATMEROJE
;KESZDARAB ATMEROJE

8 Programozas: Ciklusok @



HORONY valtakozé iranya megmunkalas
(Ciklus G210)

Nagyolas

1

4

S
5

A TNC gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a 2. biztonsagi
tavolsagra és azutan a baloldali lekrekités k6zéppontjaba. Innen
a TNC a szerszamot a munkdarab f6lé mozgatja a biztonsagi
mélységre.

A szerszam a programozott elétolassal mozog a munkadarab
fellletére. Ezutan a szerszam hossziranyban folyamatosan
sillyed az anyagba, amig el nem éri a jobb oldali lekerekités
kdzepét.

A szerszam visszaall a bal oldali kor k6zéppontjara, tovabb
sillyedve az anyagba. Ezt a muveletet ismétli mindaddig, amig a
megadott mélységet el nem éri.

A marasi méalységen, a TNC a szerszamot mint homlokmaroét
mozgatja a horony masik végeéig, majd vissza a horony kdzepére.

imitas
A TNC a szerszamot a bal oldali kor kdzepére pozicionalja, majd
érint6legesen raall a horony bal oldali végére. Egyeniranyu

marassal ezutan a szerszam megmunkalja a kontart (M3 esetén),
ha megadott, tébb fogasban.

Amikor a szerszam eléri a kontur végét, akkor érint6 iranyban all
le réla, majd visszatér a bal koriv kozéppontjahoz.

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A nagyolas alatt a szerszam oldaliranyu valtakozo
mozgassal meril bele az anyagba az egyik végétdél a
masikig. El6furas ezért nem sziikséges.

A furatmélységre vonatkoz¢ 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 atmeérg@jének 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. bitjeben adhatdé meg, hogy
a TNC hibalizenetet 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 fellilete alatt!

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag.

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a horony alja kdzotti
tavolsag.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Fogasvétel Q202 (inkremens érték): Teljes
meélység, ameddig a szerszam siillyed a valtakozé
iranyl mozgas alatt.

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: M(velet
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 nélkul
el tud mozogni.

Koézéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A horony kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Koézéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A horony kdzéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Elsd 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 atméraéjével
megegyezd horonyszélességet ad meg, a TNC csak
a nagyolasi mdveletet fogja végrehajtani
(horonymaras).

Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Szdg,
amellyel a teljes hornyot elforgatjuk. A forgatas
kdzéppontja megegyezik a kdriv kdzéppontjaval.

Példa: NC mondatok

N510 G210 HORONY VALT.

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
;SULLYESZTES|I MELYSEG
;MEGMUNKALASI MUVELET
;FELSZIN KOORDINATA

2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
1. TENGELY KOZEPE

;2. TENGELY KOZEPE

1. OLDAL HOSSZA

2. OLDAL HOSSZA
;ELFORDITASI SZOG
;FOGASVETEL SIMITAS

;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

8 Programozas: Ciklusok @



Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): El6tolas (7))
foganként. Q338=0: Simitas egy fogasban. ~E
Munkameneti elétolas Q206: A szerszam (1v]
megmunkalasi sebessége amig sullyed mm/ E
percben. Simitas alatt hatasos, ha a simitasi fogas >
adott. c
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1

4

A TNC gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a 2. biztonsagi
tavolsagra és azutan a jobb oldali lekrekités kbzéppontjaba.
Innen a TNC a szerszamot a munkdarab f6lé mozgatja a
biztonsagi mélységre.

A szerszam a programozott elétolassal mozog a munkadarab
feliletére. Innen a szerszam folyamatosan meril bele azanyagba
a horony masik végéig.

A szerszam ezutan lefelé iranyul6 szogben visszaall a
kezd®pontra, szintén ferde iranyl marassal. Ezt a miveletet (2-
161 3.-ig) ismétli mindaddig, amig a megadott mélységet el nem
éri.

A TNC a szerszamot homlokmaroként mozgatja a marasi
mélységen a horony masik végéig.

Simitas

5

3

A TNC a szerszamot érint6legesen mozgatja a horony kézepérél
a kész munkadarab konturjara. Egyeniranyu marassal ezutan a
szerszam megmunkalja a konturt (M3 esetén), ha megadott,
tobb fogasban. A simitasi mlvelet kezdépontja a jobb oldali koriv
kdzéppontja.

Amikor a szerszam eléri a kontar végét, érint6 iranyban leall réla.

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.
% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot.

A nagyolas alatt a szerszam oldaliranyu valtakozo
csavarmozgassal meril bele az anyagba az egyik végétoél
a masikig. El6furas ezért nem sziikséges.

A furatmeélysegre vonatkoz¢ algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A szerszam atmér6je 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 ellenkezé esetben nem tudja
végrehajtani a ciklust.
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@ Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjig¢ben adhaté meg, hogy

a TNC hibalzenetet adjon-e, (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0) e
ha pozitiv mélység van megadva. ®
Utkozésveszély! ;
Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az c
elépozicionalast, ha egy pozitiv mélységet ad meg. Ez (o)
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen P
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a (@]
munkadarab feliilete alatt! L
(7))

211 Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A Példa: NC mondatok ‘O
= szerszamcsucs és a munkadarab fellilete k6zotti . o
tavolsag. N520 G211 IVES HORONY (v}

= : A i i N

Furatmélység Q201 (inkremens érték): A Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG o
munkadarab fellilete és a horony alja kozd4tti Q201=-20 ;MELYSEG n
tavolsag. 7
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR o

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a = : .
maras alatt mm/percben. Q202=5 ,SULLYESZT'ES'I MEL)(SEG ®
Fogasvétel Q202 (inkremens érték): Teljes 0215=0 ;MEGM'UNKALASI M'UVELET E
mélység, ameddig a szerszam siillyed a valtakozo Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA 0
irany( mozgas alatt. 0204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 8

meghatarozasa:
0: Nagyolas és simitas Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE Q:
1: Csak nagyolas Q244=80 ;0SZTOKOR ATMEROJE 0

2: Csak simitas
s . Q219=12 ;2. OLDAL HOSSZA
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203

(abszolut érték): A munkadarab fellilet koordinatai. Q245=+45 ;KIINDULASI SZOG
2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Q248=90 ;NYITASI SZOG
Az a Z koordinata, ahova a szerszam utkdzés nélkil Q338=5 :FOGASVETEL SIMITAS
el tud mozogni. = -
Q206=150 ;ELOTOLAS
Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték): SULLYESZTESKOR

A horony k6zéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A horony k6zéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Koriv atméréje Q244: Adja meg a koriv atmérgjét.
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2. oldal hossza Q219: Adja meg a horony
szélességét. Haa szerszam atmérdjével megegyezd
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
muveletet fogja végrehajtani (horonymaras).

Kiindulasi szég Q245 (abszolut érték): Adja meg a
kezd6pont polar szogét.

Nyitasi szog Q248 (inkremens érték): Adja meg a
horony nyitasi szogét.

Simitasi mélység Q338 (inkremens érték): El6tolas
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.
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Példa: Zsebek, csapok és hornyok marasa

%C210 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+6 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 T1 G17 S3500 *

N60 GOO G40 G90 Z+250 *

N70 G213 CSAPSIMITAS

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;MELYSEG

;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
;SULLYESZTES|I MELYSEG
;ELOTOLAS MARASKOR
;FELSZIN KOORD.

Q200=2
Q201=-30
Q206=250
Q202=5
Q207=250
Q203=+0
Q204=20
Q216=+50
Q217=+50
Q218=90
Q219=80
Q220=0
Q221=5

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;1. TENGELY KOZEPE

;2.
H |
;2

TENGELY KOZEPE

. OLDAL HOSSZA
. OLDAL HOSSZA

;SAROKSUGAR
;RAHAGYAS 1. TENG.
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Szerszamdefinicié nagyolashoz/simitashoz

Horonymar6 meghatarozasa

Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz

Szerszam visszahuzasa

Ciklusdefinicio a kiilsé kontur megmunkalasahoz
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N80 G79 M03 *

N90 G252 KORZSEB

Q215=0
Q223=50
Q368=0.2
Q207=500
Q351=+1
Q201=-30
Q202=5
Q369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1
Q366=1
Q385=750

;MEGMUNKALAS JELLEGE
;KOR ATMEROGJE
;RAHAGYAS OLDALT
;ELOTOLAS MARASKOR
;MARASFAJTA

;MELYSEG
;SULLYESZTESI MELYSEG
;RAHAGYAS MELYSEGBEN
;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
;FOGASVETEL SIMITAS
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;FELSZIN KOORDINATA
;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;PALYAATFEDES
;BEMERULES

;SIMITASI ELOTOLAS

N100 GOO G40 X+50 Y+50 *
N110Z+2 M99 *

N120 Zz+250 MO6 *

N130 T2 G17 S5000 *

N140 G254 IVES HORONY

Q215=0
Q219=8
Q368=0.2
Q375=70
Q367=0
Q216=+50
Q217=+50
Q376=+45
Q248=90
Q378=180
Q377=2
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5

358

;MEGMUNKALAS JELLEGE
;HORONYSZELESSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;0SZTOKOR ATMEROJE
;HIVATK. HORONYPOZ.
;1. TENGELY KOZEPE

;2. TENGELY KOZEPE
;KIINDULASI SZOG
;NYITASI SZOG

;LEPESI SZOG
;MEGMUNKALASOK SZAMA
;ELOTOLAS MARASKOR
;MARASFAJTA

;MELYSEG
;SULLYESZTESI MELYSEG

Ciklus hivasa a kulsé kontir megmunkalasahoz

KORZSEB MARASA ciklus definialasa

KORZSEB MARASA ciklus hivasa
Szerszamvaltas

Horonymaro hivasa
HORONY ciklus definialasa

Nem sziikséges el6pozicionalas X/Y-ban

Masodik horony kezd6pontja
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Q@369=0.1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN

as

Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR E
Q338=5  ;FOGASVETEL SIMITAS E
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG Sn
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA g
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG B
Q366=1 ;BEMERULES -
Q385=750 ;SIMITASI ELOTOLAS (7)]
N150 GO1 X+50 Y+50 F10000 M03 G79 * HORONY ciklus hivasa "2-
N160 GO0 z+250 M02 * Szerszamtengely visszahlizasa, program vége ]
N99999999 %C210 G71 * 8
N

‘G

1 S

£

0

Q

(2]

N

<

(00)
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8.5 Ciklusok furatmintazatok

készitéséhez
Attekintés
A TNC két ciklust kinal fel kozvetlentil furatmintazatok
létrehozasahoz:
Ciklus Funkciogomb Oldal
G220 LYUKKOR oldal 361
G221 LYUKSOR MINTAZAT 221 oldal 363
222

A kovetkezo6 fix ciklusokkal lehet a G220 és G221 Ciklusokat

kombinalni:

@ Ha szabalytalan pontmintazatokat szeretne Iétrehozni,

hasznalja a G79 "PAT"-ot ponttablazatok
kidolgozasahoz (lasd “Ponttablazatok” oldal 268).

Ciklus G240
Ciklus G200
Ciklus G201
Ciklus G202
Ciklus G203
Ciklus G204
Ciklus G205
Ciklus G206
Ciklus G207

Ciklus G208
Ciklus G209
Ciklus G212
Ciklus G213
Ciklus G214
Ciklus G215
Ciklus G251
Ciklus G252
Ciklus G253
Ciklus G254

Ciklus G262
Ciklus G263
Ciklus G264
Ciklus G265
Ciklus G267

360

KOZPONTOZAS

FURAS

DORZSARAZAS

KIESZTERGALAS

UNIVERZALIS FURAS

HATRAFELE SULLYESZTES
UNIVERZALIS MELYFURAS

UJ MENETFURAS kiegyenlit tokmannyal

UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlit6
tokmany nélkul

FURATMARAS

MENETFURAS FORGACSTORESSEL
ZSEB SIMITASA

CSAP SIMITASA

KORZSEB SIMITASA

KORCSAP SIMITASA
NEGYSZOGZSEBEK

KORZSEB MARASA
HORONYMARAS

[VES HORONY (csak a Ciklus 220-al
kombinalhato)

MENETMARAS

MENETMARAS / SULLYESZTES
MENETMARAS TELIBE
HELIKALIS MENETMARAS TELIBE
KULSO MENETMARAS
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LYUKKOR (Ciklus G220)

1 ATNC a szerszamot az aktualis poziciorol az els megmunkalasi
muvelet kezd6pontjara mozgatja gyorsjaratban.

Sorrend:

Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagra (féorso tengely)
Raallas a kezd6pontra a féorso tengelyén.

Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete folé
(féorso tengelye).

N

Errél a poziciorol a TNC végrehajtja az utoljara definialt ciklust.

3 Aszerszam egy egyenes vonalon a kovetkezd megmunkalas
kezddpontjara mozog a biztonsagi tavolsag (vagy a 2. biztonsagi
tavolsag) figyelembevételével.

4 Ezta miveletet (1-3) ismétli mindaddig, amig az 6sszes
muveletet végre nem hajtja.

o=y

220

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdket:

Ciklus G220 DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a Ciklus G220
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust.

Ha a Ciklus G220-at kombinalja a G200 - G209, G212 -
G215 ¢és G262 - G267 fix ciklusok valamelyikével, a Ciklus
G220-ban megadott biztonsagi tavolsag, a munkadarab
fellilet és a 2. biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix
ciklusban is érvényes lesz.

Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
A koriv kbzéppontja a munkasik
referenciatengelyén.

Kozéppont az 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
A koriv k6zéppontja a munkasik masodlagos
tengelyén.

Koriv atmérdje Q244: A lyukkor atmérdje.

Kiindulasi sz6g Q245 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az els6 megmunkalasi
muvelet kezd6épontja kdzo6tti szog.

Zaré szog Q246 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az utols6 megmunkalasi
miuvelet kezddpontja kdzo6tti szog (nem ad teljes
kort). Ne adjon ugyanolyan értéket a zar6- és a
kezd6szognek. Ha zar6szdogként nagyobb értéket
ad meg, mint kiindulasi szogként, amegmunkalas az
oOramutato jarasaval ellentétes, ellenkez6 esetben
megegyezo.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Ciklusok furatmintazatok k

Szoglépés Q247 (inkremens érték): A lyukkorén
Iévd két alakzat altal bezart sz6g. Ha erre nullat ad
meg, a TNC a kiindulasi és zar6szdgekbdl és az
ismétlések szamabol kiszamolja a [épési szdget. Ha
erre nullatél kilonbdzo értéket ad meg, a TNC nem
veszi figyelembe a zardszoget. A szbglépésben
megadott el6jel meghatarozza a megmunkalas
iranyat (- = 6ramutato jarasaval megegyezd).

Ismétlések szama Q241: A megmunkalasi
miiveletek szama a koriven.

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kdzotti
tavolsag. Mindig pozitiv érték.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): A munkadarab felllet koordinatai.

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens érték): Az
a koordinata a szerszamtengelyen, ahova a
szerszam utkdzés nélkil el tud mozogni.

Mozgas biztonsagi tavolsagra Q301: Két
megmunkalas kdzo6tti mozgas meghatarozasa.

0: M(iveletek k6z6tt mozogjon a biztonsagi
tavolsagra

1: Mérési pontok k6z6tt a 2. biztonsagi tavolsagra
mozog

Mozgas fajtaja? Egyenes=0/koriv=1 Q365: Két
megmunkalas kozotti mozgas palyajanak
meghatarozasa.

0: Egyenes vonalu mozgas a miveletek kdzott

1: A szerszam az 0sztokéron mozog a miveletek
kozott

Példa: NC mondatok
N530 G220 LYUKKOR

Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q244=80 ;0SZTOKOR ATMEROJE
Q245=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q246=+360;ZAR0SZ0G

Q247=+0 ;LEPESI SZOG

Q241=8 ;MEGMUNKALASOK SZAMA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=1 ;MOZGAS BIZT.MAGSRA
Q365=0 ;MOZGAS FAJTAJA
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LYUKSOROK (Ciklus G221) al,
<

o . ‘O

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a 7]
kovetkezéket: ‘@

Ciklus G221 DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a Ciklus G221 N
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust. y,

Ha a Ciklus G221-at kombinalja a G200 - G209, G212 - ‘0

G215 ¢és G262 - G267 fix ciklusok valamelyikével, a Ciklus
G221-ban megadott biztonsagi tavolsag, a munkadarab
felllet és a 2. biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix
ciklusban is érvényes lesz.

1 ATNC a szerszamot az aktudlis poziciérél automatikusanaz elsé
megmunkalasi mivelet kezd6pontjara mozgatja.

Sorrend:

Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagra (féorsoé tengely)
Raadllas a kezdbpontra a féorso tengelyén.

Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete folé % A
(f6orso tengelye).

N

Errél a poziciorol a TNC végrehajtja az utoljara definialt ciklust.

3 Aszerszam a referenciatengely pozitiviranyaban a kdvetkez6 @ Q238
megmunkalas kezdépontjara mozog a biztonsagi tavolsag (vagy
a 2. biztonsagi tavolsag) figyelembevételével. ,@ a @

4 Eztamiveletet (1-3) ismétli mindaddig, amig az Gsszes ‘\\,O’l .
m(iveletet az els6 sorban végre nem hajtja. A szerszam az elsé @/@/ 02‘3"2 @
sor utolso pontja fol6tt all. _

5 A szerszam ezutan a masodik sor végére mozog ahol folytatja a Q224
megmunkalast. Q226 @/6/

6 Ebbdl a poziciobol a szerszam a kévetkez6 megmunkalasi R\
mvelet kiindulasi pontjara mozog a referenciatengely negativ
iranyaban. Q225

7 Eztamiveletet (6) ismétli mindaddig, amig az 6sszes miveletet

az masodik sorban végre nem hajtja.

A szerszam a kovetkez6 sor kiindulasi pontjara mozog.

9 Minden ezutan kévetkezd sor megmunkalasi iranya az el6z6h6z
képest ellentétes.

8.5 Ciklusok furatmintazatok k
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221

364

Kezdo6pont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték):
A kezdbpont koordinatai a munkasik
referenciatengelyén.

Kezdd6pont a 2. tengelyen Q226 (abszolut érték): A
kezd6pont koordinatai a munkasik masodlagos
tengelyén.

Tavolsag az 1. tengelyen Q237 (inkremens érték):
A sorban lév6 pontok tavolsaga.

Tavolsag a 2. tengelyen Q238 (inkremens érték):
Sorok kozti tavolsag.

Oszlopok szama Q242: A megmunkalasi miveletek
szama egy sorban.

Sorok szama Q243: Sorok szama.

Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Szdg,
amellyel a teljes pontmintazatot elforgatjuk. A
forgatas kdzéppontja a kiindulasi pont.

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felilete kozotti
tavolsag.

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.

Mozgas biztonsagi tavolsagra Q301: Két
megmunkalas kdz6tti mozgas meghatarozasa.

0: Mozgas a biztonsagi tavolsagra

1: Mérési pontok k6zott a 2. biztonsagi tavolsagra
mozog.

Példa: NC mondatok

N540 G221 LYUKSOROK
Q225=+15 ;KIIND. PONT 1. TENG.
Q226=+15 ;KIIND. PONT 2. TENG.
Q237=+10 ;TAVOLSAG 1. TENG.
Q238=+8 ;TAVOLSAG 2. TENG.
Q242=6 ;0SZLOPOK SZAMA
Q243=4 ;SOROK SZAMA
Q224=+15 ;ELFORDITASI SZOG
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGSRA
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

8.5 Ciklusok furaﬁintézatok k

Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa
Ciklus definicio: furas
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N70 G220 LYUKKOR

Q216=+30 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+70 ;2. TENGELY KOZEPE
Q244=50 ;0SZTOKOR ATMEROJE
Q245=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q246=+360;ZAR0SZ0G

Q247=+0 ;LEPESI SZOG

Q241=10 ;MEGMUNKALASOK SZAMA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGSRA
Q365=1 ;MOZGAS FAJTAJA

N80 G220 LYUKKOR

Q216=+90 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+25 ;2. TENGELY KOZEPE
Q244=70 ;0SZTOKOR ATMEROJE
Q245=+90 ;KIINDULASI SZOG
Q246=+360;ZAR0SZ0G

Q247=30 ;LEPESISZOG

Q241=5  ;MEGMUNKALASOK SZAMA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGSRA
Q365=1 ;MOZGAS FAJTAJA

N90 GO0 G40 z+250 M02 *
N99999999 %MINTAZAT G71 *

366

Ciklus definialasa 1. lyukkdrh6z, 200 Ciklus automatikus hivasa,
Q200, Q203 és Q204 a 220 Ciklusban megadottak

Ciklus definialasa 2. lyukkdrhéz, 200 Ciklus automatikus hivasa,
Q200, Q203 és Q204 a 220 Ciklusban megadottak

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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8.6 SL Ciklusok

Alapismeretek

Az SL ciklusok lehetévé 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
G37 KONTURGEOMETRIA bemenetei.

@ Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memoéria
mérete (beleértve az 6sszes konturleird alprogramot)
behatarolt. A programozhaté conturelemek szama fiigg a
kontur tipusatol (kilsé vagy bels6) és a konturleird
alprogramok szamatol. Példaul egy korilbeliil 8192
egyenesbdl allé kontur kimeriti ezt a feltételt.

Az SL ciklusok a megmunkalasi miveletek eredményeivel
atfogo és komplex belsé szamitasokat végeznek.
Biztonsagi okokbd6l megmunkalas elétt mindig futtasson
grafikus programtesztet! Ez az egyetlen méd arra, hogy
kidertljon, hogy a TNC altal kalkulalt program az
elvarasoknak megfeleléen mikdodik-e.

Az alprogramok jellemzdi

Akoordinatatranszformaciok megengedettek. Egy konturleirasnal
alkalmazott transzformacio hatassal van a kdvetkez6 alprogramra

is, hacsak az nincs torolve a ciklus hivasa utan.

ATNC figyelmen kiviil hagyja az el6tolast (F) és a mellékfunkcidkat

(M).
A TNC zsebnek értelmezi, ha a szerszam a konturon beliil halad,

példaul egy, az 6ramutato jarasaval egyez6 iranyban haladoé kontur

G42 sugarkorrekcioval.
A TNC szigetnek értelmezi, ha a szerszam a konturon kivil halad,

példaul egy, az 6ramutato jarasaval egyez6 iranyban halado kontar

G41 sugarkorrekcioval.

Az alprogramok nem tartalmaznak szerszamtengely iranyu
koordinatakat.

A megmunkalasi sik meghatarozasa az alprogram elsé pozicional6

mondataban torténik. A kiegészité tengelyek (U, V, W) hasznalata
megengedett.

Ha Q paramétereket alkalmaz, akkor csak a szamitasokat és
beosztasokat hajtsa végre az érintett kontar alprogramokban.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Program felépitése: Megmunkalas SL
Ciklusokkal

%SL2 G71 *

N120 G37 ... *
N130 G120 ... *

N160 G121 ... *
N170 G79 *

N180 G122 ... *
N190 G79 *

N220 G123 ... *
N230 G79 *

N260 G124 ... *
N270 G79 *

N500 GOO G40 Z+250 M2 *
N510 G98 L1 *

N550 G98 LO *
N560 G98 L2 *

N600 G98 LO *

N99999999 %SL2 G71 *
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8.6 SL Ciklusok

Fix ciklusok jellemzéi
Ciklusok el6tt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
poziciondlja a szerszamot.

Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkil
forgacsol, amig egy szigethez nem ér.

A belsé sarkok sugara programozhat6 — a szerszam folyamatosan
halad a kontur megseértése nélkil a belsé sarkoknal (ezt
alkalmazza nagyolasnal és a kontur simitasanal is).

Simitaskor a konturt érint6 iven kozeliti meg.

Afenék simitasakor a szerszam szintén egy érint6 iven kozeliti meg
a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy Z/X
siku iv).

A kontur megmunkalasanal végig vagy kiemel, vagy koérbemar.

I% Az MP7420 paraméterben beallithatd, hogy a szerszam
hova pozicionaljon a G121 - G124 Ciklusok végén.

A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a Ciklus G120 KONTURADATOK-nal adhatok
meg.
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SL ciklusok attekintése

Ciklus Funkciogomb Oldal
G37 KONTURGEOMETRIA (alap) = oldal 370
G120 KONTURADAT (alap) o oldal 374
G121 ELOFURAS (opcionalis) R oldal 375
2]
G122 NAGYOLAS (alap) oldal 376
) L
G123 FENEKSIMITAS (opcionalis) oldal 377
L |7
G124 OLDALSIMITAS (opcionalis) 124 oldal 378
@ &
Bovitett ciklusok:
Ciklus Funkciégomb Oldal
G125 ATMENO KONTUR oldal 379
|l
G127 HENGERPALAST oldal 381
RS
G128 HENGERPALAST horonymaras [@ oldal 383
1
G129 HENGERPALAST gerincmaras [z oldal 385
G139 HENGERPALAST kiils6 kontur  [= oldal 387
marasa 10

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL Ciklusok

KONTURGEOMETRIA (Ciklus G37)

A kontur leirasat tartalmazo 0sszes alprogram a G37
KONTURGEOMETRIA Ciklusban van felsorolva.

&

a7

LBL 1...N

370

Mieldtt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A Ciklus G37 DEF aktiv, tehat a programban val6
definialasa utan azonnal érvénybe lép.

A Ciklus G37-ben legfeljebb 12 szubrutint (alkontart)
lehet kilistaztatni.

A kontar cimkeszama: Adjon meg minden konturt
definiald sziikséges alprogramhoz egy
cimkeszamot. Fogadjon el minden cimkét az ENT
gombbal. Amikor az 6sszes cimkeszamot bevitte
nyomja meg az END gombot.

YA

@

Példa: NC mondatok

=<V

N120 G37 PO1 1 P025 P03 7 P048*
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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 kovetkezd példa konturalprogramokat a G37
KONTURGEOMETRIA Ciklussal hivtuk meg a
féprogramban.

8.6 SL Ciklusok

Az A és B zsebek atlapoltak.

A TNC kiszamitja az S1 és S2 metszéspontokat (ezeket nem kell
beprogramozni).

A zsebeket teljes korként kell programozni.

1. Alprogram: A Zseb

N
>
T
=<
[=]
«Q
=
Y
3
w
N
7]
0]
(=3
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8.6 SL Ciklusok

B felllet:
Kivont teriilet

K02z0s teriilet

Az A és B fellletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt

fellletet is:

1 Az A és B fellletnek zsebnek kell lennie.

1 Az els6 zsebnek (Ciklus G37-ben) a kezd6pontja a masodikon
kivil kell hogy legyen.

A felllet:

Az A fellletet a B-vel atlapolt feluletet kivéve kell kimunkalni:

W Az Afelllet zseb a B pedig sziget.
1 Az A fellletet a B-n kivil kell kezdeni.

A fellilet:

o3}
—
o)
=
@
o

(2]

72
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Metszett teriilet

Csak az A és B felliletek altal atlapolt felliletet munkalja ki. (A csak A
vagy csak a B altal takart felilet megmunkalatlan marad.)

1 Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie.

1 Az A fellletet a B-n belll kell kezdeni.

W >

>
T T
] 2

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL Ciklusok

KONTURADATOK (Ciklus G120)

A Ciklus G120-ban kell megadni az alkonturokat leird
alprogramokhoz tartoz6 megmunkalasi adatokat.

&

120
KONTUR-
ADATOK

Mieldtt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A Ciklus G120 DEF aktiv, tehat a programban vald
definialasa utan a Ciklus G120 azonnal érvénybe lép.

A furatmélységre vonatkoz¢ algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
TNC a kovetkez6 ciklust nem hajtja végre.

A Ciklus G120-ban megadott adatok érvényesek a G121
- G124 Ciklusokra is.

Ha a Q-Paraméter-Programban Sl ciklust hasznal, akkor
a Q1-Q19 paraméterek nem hasznalhatok
programparaméterként.

Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
munkadarab felllete és a zseb alja kdz6tti 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 feliilet abszolut
koordinatai

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felillete kozotti
tavolsag.

Pozicionalasi magassag Q7 (abszolut érték):
Abszolut magassag amelyen a szerszam nem
Utkdzik a munkadarabbal (k6zbensd

pozicionalaskor és a ciklus végén a visszahuzaskor).

Bels6 sarok radiusza Q8: Belsé sarok lekerekités
sugara; megadott érték a szerszam kdzéppontjanak
palyajara vonatkozik.

Forgasirany? Oramutaté jarasaval megegyez6 =
-1 Q9: Zsebek megmunkalasi iranya.

Oramutaté jarasa szerint (Q9 = -1 elleniranyu
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 felulirhatok.

374

Y

y4

Q6

a7
71// %mo -
& Z

&

ol

Példa: NC mondatok

N57 G120 KONTURADAT

Q1=-20  ;MARASI MELYSEG

Q2=1 ;PALYAATFEDES

Q3=+0,2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q4=+0,1 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q5=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q6=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q7=+80 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q8=0.5 ;LEKEREKITESI SUGAR
Q9=+1 ;FORGASIRANY
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ELOFURAS (Ciklus G121)

Ny

Az el6furasi pontok szamitasanal a TNC nem veszi
figyelembe a T mondatban programozott DR korrekcios
értéket.

Sz(ik tertileten a TNC nem tudja végrehajtani az eléfurast
olyan szerszammal, ami nagyobb mint a
nagyolészerszam.

Folyamat

Ugyanaz, mint Ciklus G83 Mélyfuras (lasd “Fuarociklusok,
menetfuras” oldal 272).

Alkalmazas

A Ciklus G121 a szerszam fogasvételi pontjainak ELOFURASAT
végzi. Figyelembe veszi a fenék és oldal rahagyasokat valamint a
nagyol6 szerszam sugarat. A szerszam fogasvételi pontjai szolgalnak
a nagyolas kezd6pontjainak is.

121

@]

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Méret, amellyel
a szerszam fogasonként eléfur (negativ
megmunkalasi iranyhoz negativ eldjel).

Munkameneti elétolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége mm/perc-ben furas soran.

Nagyol6 szerszam szama Q13: A nagyol6
maroszerszam szama.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

N58 G121 ELOFURAS
Q10=+5 ;SULLYESZTESI MELYSEG

Q11=100 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

Q13=1 ;KINAGYOLO SZERSZAM
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8.6 SL Ciklusok

KINAGYOLAS (Ciklus G122)

1 ATNC afogasvételi pontra poziciondlja a szerszamot az oldals6
rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasveételi mélységen, a szerszam a marasi elétolassal
marja ki a konturt, beltlrél kifelé haladva.

3 El6szor a sziget konturjat (C és D a jobb oldali abran) nagyolja ki
amig a zsebkontart (A, B) megkozeliti.

4 Ezutan a zsebkontur kinagyolasra keril és a szerszam a
biztonsagi magassagba huzodik vissza.

=y

122

o &

376

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéli hosszlyukmarot
(1ISO 1641) vagy furjon el6 Ciklus G121-¢l.

Ha kinagyol6 szerszamhoz meghatarozza a sullyedési
szOget a szerszamtablazat SZOG oszlopaban, a TNC egy
csavarvonal palya mentén halad a megfeleld kinagyolasi
mélységbe (lasd “Szerszamtablazat: Standard
szerszamadatok” oldal 167).

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sullyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti elétolas Q11: Megmunkalasi
sebesség a bemeriilés alatt mm/percben.

Marasi el6tolas Q12: A maras el6tolasi sebessége
mm/percben.

Durva nagyoldészerszam szama Q18: Annak a
szerszamnak a szama, amellyel a TNC a kontur
elénagyolasat végzi. Ha nincs elénagyolas, adjon
meg nullat; ha nullatél kilénbdzd értéket ad meg, a
TNC csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket
nem tudott elénagyolni.

Ha a TNC a simitand6 konturra nem tud oldalrol
raalini, akkor a TNC folyamatosan meriil6 (lengetési)
el6tolassal all ra; Emiatt az LCUTS paraméterben a
szerszamhosszat és a SZOG paraméterben a
maximalis mertilési széget meg kell adniaa TOOL.T
(lasd “Szerszamadatok” oldal 165)
szerszamtablazatban. 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 visszahuzza
megmunkalas utan mm/percben. Ha a Q208 = 0,
akkor a furasi el6tolas Q12 értékével huzza ki.

Példa: NC mondatok

N59 G122 KINAGYOLAS
Q10=+5  ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;ELOTOLAS

SULLYESZTESKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASIELOTOLAS
Q18=1 ;ELONAGYOLO SZERSZAM

Q19=150 ;LENGESIELOTOLAS
Q208=99999;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
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FENEKSIMITAS (Ciklus G123)

Ny

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
fuggoleges érint6koriven). Ezutan a szerszam eltavolitja a nagyolas
utan maradt simitasi rahagyast.

123

L ™S

Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam
sebessége bemertlés alatt.

Marasi el6tolas Q12: Maras sebessége.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

N60 G123 FENEKSIMITAS

Q11=100 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

Q12=350 ;KINAGYOLASIELOTOLAS
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8.6 SL Ciklusok

OLDALSIMITAS (Ciklus G124)

Az alkonturokra a raallas és leallas egy érint6 koriven torténik.
Minden egyes alkontar simité marasa kuloén-kulon kerdl
végrehajtasra.
I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

A simité mar6 sugaranak és a Q14-ben megadott
oldalrahagyas 6sszegének kisebbnek kell lenni mint a
Ciklus G120-ban megadott Q3-as oldalrahagyas és a
nagyold maro6 sugaranak 6sszege.

Ez az 6sszefliggés akkor is igaz, ha a Ciklus G124-et a
nagyolo G122-es Ciklus nélkiil programozzuk; ebben az
esetben a nagyolo szerszam sugarara nullat adjunk meg.

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kiindulasi
pontjat. A kiindulasi pont fligg a rendelkezésre allo
helytél a zsebben.

Ciklus G124-et konturmarashoz is hasznalhatja. Ehhez:

definialja a megmunkalando konturt egyetlen
szigetként (zsebhatar nélkil), és

adja meg a simitasi rahagyast (Q3) a Ciklus G120-ban,
ami nagyobb legyen, mint a Q14 simitasi rahagyas +
hasznalt szerszam sugara.

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kiindulasi
pontjat. A kiindulasi pont fiigg a rendelkezésre allo
helyt6l a zsebben és a Ciklus G120-ban megadott
rahagyastol.

124 Forgasirany? Oramutaté jarasaval megegyezé =
C e -1Q9:

Megmunkalas iranya:

+1: Oramutato jarasaval ellentétes

—1: Oramutato6 jarasaval megegyezé

Fogasveétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sullyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam
sebessége bemerllés alatt.

Marasi el6tolas Q12: Maras sebessége.

Simitasi rahagyas oldalt Q14 (inkremens érték):
Adjuk meg a rahagyast a killonb6z6 simitomarasi
mveletekhez. Ha Q14 = 0-at adunk meg, a
megmarado simitasi rahagyas tordlve lesz.

378
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Példa: NC mondatok
N61 G124 OLDALSIMITAS

Q9=+1 ;FORGASIRANY

Q10=+5 ;SULLYESZTESI MELYSEG

Q11=100 ;El_._6TOLAs :
SULLYESZTESKOR

Q12=350 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS

Q14=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
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ATMENO KONTUR (Ciklus G125)

Ez a ciklus - kombinalva a G37 KONTURGEOMETRIA Ciklussal -
el6seqiti az olyan nyitott konturok megmunkalasat, ahol a kontar
kezddpontja és végpontja nem esik egybe.

ACiklus G125 ATMENO KONTUR-nak szamos elénye van egy nyitott
kontur hagyomanyos eljarassal (pozicionalé6 mondatokkal) torténé
megmunkalasaval szemben:

A vezérlés feliigyeli a megmunkalast, hogy megakadalyozza az
alametszéseket vagy a felllet karosodasokat. Kérjuk a végrehajtas
el6tt grafikus szimulacioval ellendrizze le a kontuart!

Ha a kivalasztott szerszam sugara tul nagy, a kontar sarkait djra
lehet munkalni.

A kontur teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalhaté meg. A maras tipusa még akkor is
megmarad, amikor a konturt tikrozzik.

Amarasnal a szerszam a kilénb6z6 fogasmélységeken oda-vissza
mozoghat: Ez gyorsabb megmunkalast eredményez.

Az ismételt nagyolasi és simitasi miveletek végrehajtasa céljabol
rahagyast lehet megadni.

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A furatmeélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A TNC csak a G37 KONTURGEOMETRIA Ciklus els6
cimkéjét veszi figyelembe.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memoria mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban 1024
egyenes elmozdulast tud programozni.

Ciklus G120 KONTURADAT nem sziikséges.

A Ciklus G125 utan névekményesen programozott
pozicidk a szerszamnak a ciklus végi helyzetéhez vannak
viszonyitva.

@ Utkozésveszély!
Az Utkozés elkeruléséhez,
A Ciklus G125 utan ne programozzon ndvekményesen
a szerszamnak a ciklus végi helyzetéhez viszonyitva.

Mozgassa a szerszamot az 6sszes 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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8.6 SL Ciklusok

125 Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A Példa: NC mondatok

munkadarab felllete és a kontur feneke kozotti . - .
tavolsag. N62 G125 ATMENO KONTUR
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték): Q1=-20  ;MARASI MELYSEG
Simitasi rahagyas a munkasikban. Q3=+0 :RAHAGYAS OLDALT
Munkadarab feliiletének koordinataja Q5 Q5=+0 ;FELSZiIN KOORDINATA

(abszolut érték): A munkadarab fellletének a

munkadarab nullapontra vonatkoztatott abszolut Q7=+50  ;BIZTONSAGI MAGASSAG

koordinataja. Q10=+5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Pozicionalasi magassag Q7 (abszolut érték): Q11=100 ;ELOTOLAS
Abszolat magassag, amelyen a szerszam nem SULLYESZTESKOR

litkdzik a munkadarabbal. A ciklus végén a = :
visszahlizas pozicioja. Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR
Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig Q15=-1 LA UG

sullyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti elétolas 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

Elleniranyu maras: Beviteli érték = -1

Hogy lehet6vé tegylk az egymast valto elleniranyu
és elleniranyu marast:Beviteli érték =0

380 8 Programozas: Ciklusok @



HENGERPALAST (Ciklus G127,
szoftver opci6 1)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus lehet6vé teszi hogy egy két dimenzids konturt - miutan a
programjat elkészitettiik - henger palaston megmunkaljuk.
Vezetéhornyok marasahoz a hengerpalaston hasznalja a Ciklus
G128-at.

A kontur a G37-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 elérhet6 Gtvonal funkcidk a
G1,G11,G24, G25 és G2/G3/G12/G13 R-rel.

A méretek a forgastengelyen kivansag szerint megadhatok fokban
vagy milliméterben (vagy inch). A kivant mérettipus a
ciklusdefiniciéban kivalaszthato.

1 ATNC afogasvételi pontra poziciondlja a szerszamot az oldalso
rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott kontart.

3 Akonturvégén, a TNC visszamozgatja a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra, majd visszaall a bemetszési ponthoz.

4 Az 1..3lépéseketismétli mindaddig, amig a megadott Q1
melységet el nem éri.

5 Aszerszam visszadll a biztonsagi tavolsagra.
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A konturprogram els6 NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhatd
memoria mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban 1024
egyenes elmozdulast tud programozni.

A furatmélységre vonatkoz¢ algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztél(i hosszlyukmarot
(1ISO 1641).

A hengert a kdrasztal kozepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a korasztalra mer6legesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesiil, a TNC hibaiizenetet kiild.

Ezt a ciklust dontdtt 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 MP810.x=0
gépi paramétert kell beallitani erre az értékre.

Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
hengerpalast és a kontur alja kozo6tti tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a hengerpalast kiteritett sikjaban.

Ez a rahagyas a sugarkorrekcié 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 el6tolas 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
mmy/inch (1)-ben vannak megadva.

Példa: NC mondatok

N63 G127 HENGERPALAST

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100

Q12=350
Q16=25
Q17=0

;MARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;SULLYESZTES|I MELYSEG

;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR
;MERTEMEGADASI MOD

8 Programozas: Ciklusok @



HENGERPALAST horonymaras (Ciklus G128,
szoftver opci6 1)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

Ennek a ciklusnak a segitségével egy henger palastjaba marhatunk
kuléonb6z6 alaku hornyokat. A G127-es Ciklussal ellentétben a
szerszam tengelye az aktiv sugarkorrekcio mellett is mindig a henger
kdzéppontjara mutat. A konturpalya k6zéppontjat a szerszam
sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a TNC elleniranyu vagy
egyeniranyu marassal munkalja-e meg a hornyot:

1 ATNC a szerszamot a fogasvételi pont f6lé pozicionalja.

2 Az els6 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..3lépéseket ismétli mindaddig, amig a megadott Q1
meélységet el nem éri.

5 A szerszam visszadll a biztonsagi tavolsagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezéket:

A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memoria mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban 1024
egyenes elmozdulast tud programozni.

A furatmélyseégre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéll hosszlyukmarot
(ISO 1641).

A hengert a kdrasztal kozepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a kdrasztalra mer6legesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesiil, a TNC hibaiizenetet 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 MP810.x=0
gépi paramétert kell beallitani erre az értékre.
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Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
hengerpalast és a kontur alja kozo6tti tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a hengerpalast kiteritett sikjaban.

Ez a rahagyas a sugarkorrekcio iranyaban érvényes.

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a hengerpalast felllete kozotti
tavolsag.

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sullyed 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
konturt megmunkaljuk.

Mértékegység? szdg/egy. Q17: Az alprogram
forgastengelyének méretei vagy fokokban (0) vagy
mm/inch (1)-ben vannak megadva.

Horony szélessége Q20: A megmunkalando
horonyszélesség.

Tiirés? Q21: Ha a Q20 programozott horony
szélességénél kisebb szerszamot hasznal, a
torzulasok keletkezhetnek a horony falan ott, ahol a
palya egy korivet vagy ferde egyenest kovet. Ha Q21
tirést ad meg, a TNC tovabbi marasi mlveleteket
végez, annak érdekében, hogy a horony méretei
minél inkabb kdzelitsenek a megmunkald szerszam
szélességével megegyez6 szélességu horonyhoz. A
Q21 paraméterrel megadhato a megengedett
eltérés ett6l az idealis horonytol. A tovabbi marasi
miiveletek szama fligg a henger sugaratol, a
hasznalt szerszamtol 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.

0: Funkci6 inaktiv

Példa: NC mondatok

N63 G128 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
SULLYESZTESKOR

;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR
;MERTEMEGADASI MOD
;HORONYSZELESSEG
;TOLERANCE

8 Programozas: Ciklusok @



CYL SURFACE RIDGE (Ciklus G129, szoftver
opcio 1)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének

specialis kilakitasunak kell lennie.

Ennek a ciklusnak a segitségével egy henger gerincére marhatunk
kulonboz6 alaka hornyokat. Ezzel a ciklussal a szerszam tengelye az
aktiv sugarkorrekcié mellettis mindig a henger k6zéppontjara mutat.

egyutt kell programozni. A sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a
TNC elleniranyd vagy egyeniranyu 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 folé pozicionalja. ATNC a
gerinc szélességébol 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 sugarkorrekciéo meghatarozza, hogy a megmunkalas a
gerinc bal (1, RL = egyeniranyu maras) vagy jobb (2, RR =
elleniranyl 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 fiiggben, a simitasi rahagyast
meghagyja.

Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott kontart.

Ezutan a szerszam érint6éiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a megmunkalas kiindulasi pontjara.

Az 2..4 |épéseket ismétli mindaddig, amig a megadott Q1
meélységet el nem éri.

Végul, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus el6tti utolsé programozott poziciéra (a
7420 gépi paramétertdl fliggéen).
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezOket:

A konturprogram els6 NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

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 furatmélysegre vonatkoz¢ algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A hengert a kdrasztal kozepére kell régziteni.

A szerszam tengelyének a kdrasztalra merélegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesil, 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 hibalizenet esetén azMP810.x=0
gépi paramétert kell beallitani erre az értékre.

Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
hengerpalast és a kontur alja k6zo6tti tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a gerinc falan. A simitasi rahagyas
agerinc szélességéta megadott érték kétszeresével
noveli.

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a hengerpalast felllete k6zotti
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.

Gerinc szélessége Q20: A megmunkalandoé
gerincszélesség.

Példa: NC mondatok

N50 G129 HENGERPALAST GERINC

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100

Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

;MARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;SULLYESZTES|I MELYSEG

;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR
;MERTEMEGADASI MOD
;RIDGE WIDTH

8 Programozas: Ciklusok @



HENGERPALAST FELSZIN (Ciklus G139,
szoftver opci6 1)

@ A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus lehet6vé teszi hogy egy nyitott két dimenzids kontart -
miutan a programjat elkészitettlik - henger palaston megmunkaljuk.
Ezzel a ciklussal a szerszam tengelye az aktiv sugarkorrekcié mellett
is mindig a henger k6zéppontjara mutat.

A 28 és 29 Ciklusoktol eltéréen, a kontur alprogramban a
megmunkalandé aktualis kontart definialja.

1 ATNC a szerszamot a kiindulasi pont folé pozicionalja. ATNC a
kiindulasi pontot a kontur alprogram elsé definialt pontjahoz
rakja, eltolva a szerszam atmérdéjével.

2 Miutan a TNC az els6 fogasvételi mélységre pozicionalt, a
szerszam egy koriv mentén érint6legesen mozog a konturra Q12
el6tolassal. Programozastol fuggden, a simitasi rahagyast
meghagyja.

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott kontart.

4 Ezutan a szerszam érint6éiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a megmunkalas kiindulasi pontjara.

5 Az2..41épéseket ismétli mindaddig, amig a megadott Q1
meélységet el nem éri.

6 Végll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus el6tti utolsé programozott poziciéra (a
7420 gépi paramétertdl fiiggden).

@ 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 furatmélyseégre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = O -t programoz, a
ciklus nem hajtodik végre.

A hengert a kdrasztal kozepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a korasztalra merélegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesiil, a TNC hibaiizenetet 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 MP810.x=0
gépi paramétert kell beallitani erre az értékre.
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Marasi mélység Q1 (inkremens érték): A
hengerpalast és a kontur alja kozo6tti tavolsag.

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkremens érték):
Simitasi rahagyas a kontur falan.

Biztonsagi tavolsag Q6 (inkremens érték): A
szerszamcsucs és a hengerpalast felllete kozotti
tavolsag.

Fogasvétel Q10 (inkremens érték): Eddig a méretig
sullyed a szerszam minden fogasvételkor.

Munkameneti el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a szerszamtengelyen.

Marasi el6tolas 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.

Példa: NC mondatok

N50 G139 CYL. KONTUR

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
SULLYESZTESKOR

;ELOTOLAS MARASKOR
;SUGAR
;MERTEMEGADASI MOD

8 Programozas: Ciklusok @
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Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio: faré

Szerszamdefinicié nagyolashoz/simitashoz
Szerszamhivas: furé

Szerszam visszahtzasa

Kontur alprogram definialasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek definialasa
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8.6 SL Ciklusok

N90 G121 ELOFURAS

Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG

Q11=250 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

Q13=0 ;KINAGYOLO SZERSZAM

N100 G79 M3 *

N110 Z+250 M6 *

N120 T2 G17 S3000 *
N130 G122 KINAGYOLAS

Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;E|_._6TOLi\s :
SULLYESZTESKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q18=0 ;ELONAGYOLO SZERSZAM
Q19=150 ;LENGESI ELOTOLAS

Q208=2000;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
N140 G79 M3 *
N150 G123 FENEKSIMITAS

Q11=100 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR
Q12=200 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
N160 G79 *

N170 G124 OLDALSIMITAS

Q9=+1 ;FORGASIRANY
Q10=-5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;El_._6TOLAs :
SULLYESZTESKOR
Q12=400 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q14=0 ;RAHAGYAS OLDALT
N180 G79 *

N190 GOO Z+250 M2 *

390

Ciklus definicio: El6faras

Ciklus hivasa: El6faras

Szerszamvaltas

Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz
Ciklus definicio: Durva nagyolas

Ciklus hivasa: Kinagyolas
Ciklus definicio: Fenéksimitas

Ciklus hivasa: Fenéksimitas
Ciklus definicio: Oldal simitasa

Ciklus hivasa: Oldal simitasa

Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

8 Programozas: Ciklusok @
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1. Kontur alprogram: bal zseb

2. Kontur alprogram: jobb zseb

3. Kontur alprogram: bal oldali négyzet sziget

4. Kontur alprogram: jobb oldali haromszo6g sziget
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[2)

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Kontur alprogram definialasa
Megmunkalasi paraméterek definialasa

Ciklus hivasa
Szerszamtengely visszahlizasa, program vége

8 Programozas: Ciklusok @
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Kontur alprogram
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Megjegyzés:
1 A henger a forg6asztalon kdzpontos
© Nullapont a forgoasztal kdzepén

[2)

94

60

20

30 50 157

Szerszam definicio

Szerszamhivas, a szerszamtengely az Y
Szerszam visszahtuzasa

Kontur alprogram definialasa
Megmunkalasi paraméterek definialasa

Forgbasztal el6pozicionalasa
Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahlizasa, program vége

8 Programozas: Ciklusok @



Kontur alprogram

A fokokban megadott adat a kdrasztalra

' N110C+114.652+20*  Arajzméretei at lettek valtva mm-b6l fokba (157 mm = 360°)

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL Ciklusok

Megjegyzések:
1 A henger a forg6asztalon kdzpontos

© Nullapont a forgoasztal kdzepén

1 A felez6pont palyajanak leirdsa a kontur
alprogramban

40 60 157

Szerszam definicio

Szerszamhivas, a szerszamtengely az Y
Szerszam visszahluzasa

Kontur alprogram definialasa

Szerszam pozicionalasa a forgoasztal kbzepére
Megmunkalasi paraméterek definialasa

Forgbasztal el6pozicionalasa
Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahlizasa, program vége

[2)
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HEIDENHAIN iTNC 530

Kontur alprogram, a felez6pont palyajanak leirasa
A mm-ben megadott adat a kdrasztalra (Q17=1)

8.6 SL Ciklusok
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8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

Alapismeretek

Az SL ciklusok és a kontur formulak lehet6vé teszik komplex
konturok leirasat, melyek alkonturokbdl allnak (zsebek vagy
szigetek). Az egyes alkonturokat (geometriai adatokat) kiilén
programokban irja le. Igy mindegyik tetsz6legesen felhasznalhat6. A
valasztott alkonturokbdl, melyeket a konturképlet segitségével
osszekapcsol, a TNC kiszamitja az Gj konturt.

@ Egy SL ciklushoz tartoz6 tarolé (minden konturleiré
programra érvényes) maximalisan 128 kontuart tud
eltarolni. A programozhat6 conturelemek szama fiigg a
kontur tipusatol (kiulsé vagy belsd) és a konturleird
alprogramok szamatol. Legfeljebb 16384 konturelemet
programozhat.

Az SL ciklusok konturképlettel valé hasznalatnak
el6feltétele a struktaralt programfelépités, ugyanakkor
lehet6ve teszi, hogy az ismétlédé konturokat kilon
programokban tarolja. A konturképlet segitségével
kapcsolja 6ssze az alkonturokat egy k6z0s konturra,
majd hatarozza meg, hogy az egyes konturokat a TNC
zseb- vagy szigetmarasként értelmezze.

A TNC az "SL Ciklusok kontur formulaval "funkciojanak
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 transzformacié hatassal van a kbvetkez6 alprogramra
is, hacsak az nincs torélve a ciklus hivasa utan.

Az alprogramok tartalmazhatnak f6orsé koordinatakat is, de
ezeket a TNC figyelmen kivil hagyja.

A megmunkalasi sik meghatarozasa az alprogram els6 pozicional
mondataban torténik. A kiegészitd tengelyek (U, V, W) hasznalata
megengedett.

Fix ciklusok jellemzéi
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).

398

Példa: Program felépitése: Megmunkalas SL
Ciklusokkal és kontar formulaval

%KONTUR G71 *

N50 %:CNT: “MODEL*
N60 G120 Q1=...
N70 G122 Q10= ...
N80 G79 *

N120 G123 Q11=...
N130 G79 *

N160 G124 Q9= ...
N170 G79

N180 GOO G40 G90 Z+250 M2 *
N99999999 %KONTUR G71 *

Példa: Program felépitése: Alkonturok
szamitasa kontuar formulaval

%MODEL G71 *

N10 DECLARE CONTOUR QC1 = “CIRCLE1* *
N20 DECLARE CONTOUR QC2 = “CIRCLE31XY* *
N30 DECLARE CONTOUR QC3 = “TRIANGLE* *
N40 DECLARE CONTOUR QC4 = “SQUARE* *
N50 QC10=(QC1|QC3|QCc4)\QcC2*
N99999999 %MODEL G71 *

%CIRCLE1 G71 *
N10 1+75 J+50 *

N20 G11 R+45 H+0 G40 *

N30 G13 G91 H+360 *

N99999999 %CIRCLE1 G71 *

%CIRCLE31XY G71 *

8 Programozas: Ciklusok @



Simitaskor a konturt érinté iven kozeliti meg.

Afenék simitasakor a szerszam szintén egy érint6 iven kozelitimeg
a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy Z/X
siku iv).

A kontur megmunkalasanal végig vagy kiemel, vagy kérbemar.

@ Az MP7420 paraméterben beallithatd, hogy a szerszam
hova pozicionaljon a G121 - G124 Ciklusok végén.

A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a Ciklus G120 KONTURADATOK-nal adhatok
meg.

Konturdefiniciokat tartalmazé programok
hivasa

A %:CNT funkcioval egy konturdefiniciokat tartalmazé programot
hivunk, amib&l a TNC a konturleirasokat kiolvashatja:

Aprogramhivas funkcié valasztasa: PGM CALLgomb
e megnyomasaval.

Nyomja meg a KONTUR VALASZTAS
funkciogombot.

Adja meg a konturdefiniciokat tartalmazo programok
teljes nevét, a bevitelt az END gombbal zarja le.

A %:CNT mondatot az SL Ciklus elé programozza. A 14-
es KONTUR GEOMETRIA Ciklus a %:CNT hasznalata
esetén mar szikségtelen.

Konturleirasok definialasa

A KONTURMEGHATAROZAS funkcioval megadjuk az elérési utat
azokhoz a programokhoz, amikben a TNC megtalalja a
konturleirasokat:

Nyomija meg a MEGHATAROZAS funkciégombot.

DECLARE

Nyomja meg a KONTUR funkciégombot.

CONTOUR

Adja meg 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 kilonb6z6 konturokat 6sszeadni
(atlapolni).

A DECLARE STRING funkciéval definialunk egy
szOveget. Az id6hoz ez a funkcié nem értékel6dik ki.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

Konturképletek megadasa

A funkcibgombok segitségével egy matematikai képletben
osszekapcsolhat kilénb6z6 konturokat.

Q paraméter funkcio valasztasa: Nyomja meg a Q gombot (a
numerikus billentylizeten, lent, jobbra). A funkciésor mutatjaa Q
paraméter funkciokat.

Funkci6 valasztasa a konturképlet megadasahoz, nyomja meg a
KONTURKEPLET funkciégombot. Ezutan a TNC az alabbi
funkciogombokat mutatja:

Logikai parancs Funkciégomb
Metszetképzés C
pl. @C10 =QC1 & QC5
Unioképzés oo
pl. @C25 =QC7 | QC18 3
Uni6 a metszet kivonasaval o
pl. @C12=QC5 " QC25 3
Kivont teriilet komplementere oo
pl. @C25 =QC1\QC2

Konturtartomany komplementere
pl.Q12=#Q11

Zaréjel nyitasa
pl.QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

Zardjel bezarasa
pl.QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

Egyedi kontir meghatarozasa
pl.QC12=QC1

400
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Atlapolt kontarok

A TNC egy programozott konturt alapvetéen zsebnek tekint. A
konturképlet funkcioival lehetésége van ezt megvaltoztatni, hogy a
TNC a konturt szigetként értelmezze.

Uj kontur kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek
atlapolhatok. Egy zseb méretét megnoévelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecsdkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: Atlapolt zsebek

% A soronkovetkez6 programozasi példak olyan konturleird
programok, amelyeket egy konturmeghatarozo6
programmal hatarozunk meg. A konturmeghatarozo
programot a %:CNT funkcion keresztil 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 kdrként kell programozni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. Kontuarleiré program: A Zseb
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Ko0z0s teriilet

Az A és B feliiletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt
feluletet is:

W Az A és B részfeliileteket kiilén programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkul.

W A konturképletben az A és a B fellletet az ,Uni6¢” funkcioval tudjuk
kiszamolni.

8.7 SL (lusok kontur formulaval

Kontarmeghatarozé program:

»H
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Kivont teriilet
Az A fellletet a B-vel atlapolt felliletet kivéve kell kimunkalni:

Az A és B részfellileteket kiilon programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkil.

A konturképletben az A és a B felliletet az ,Kivont terilet
komplementere” funkcioval tudjuk kiszamolni.

Konturmeghatarozo6 program: B

N50 ... A
N60 ...

N70 KONTURMEGHATAROZAS QC1 = “POCKET_A.H“ *
N80 KONTURMEGHATAROZAS QC2 = “POCKET_B.H* *
N90 QC10 =QC1\QC2 *

N100 ...

N110 ...

Metszett teriilet

Csak az A és B felliletek altal atlapolt felliletet munkalja ki. (A csak A
vagy csak a B altal takart feltilet megmunkalatlan marad.)

Az A és B részfellileteket kiilon programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkul.

A konturképletben az A és a B feliiletet a ,metszéspont” funkcioval
tudjuk kiszamolni. QA oB
Konturmeghatarozo6 program:

N50 ...

N60 ...

N70 KONTURMEGHATAROZAS QC1 = “POCKET_A.H“ *
N80 KONTURMEGHATAROZAS QC2 = “POCKET_B.H* *
N90 QC10 =QC1 &QC2 *

N100 ...
N110 ...

8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

Konturmegmunkalas SL Ciklusokkal

@ Az komplett kontur megmunkalasa a G120 - G124. SL
Ciklusokkal torténik (lasd “SL Ciklusok” oldal 367).

HEIDENHAIN iTNC 530 403 @



8.7 SL Ciklusok kontur formulaval

Példa: Kontir formulaval leirt kontar nagyolasa és simitasa

%C21 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+2.5 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 T1 G17 S2500 *

N60 GOO G40 G90 Z+250 *

N70 %:CNT: “MODEL* *

N80 G120 KONTURADAT
Q1=-20 ;MARASI MELYSEG
Q2=1 ;PALYAATFEDES
Q3=+0,5 ;RAHAGYAS OLDALT
Q4=+0,5 ;RAHAGYAS MELYSEGBEN
Q5=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q6=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q7=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q8=0,1 ;LEKEREKITESI SUGAR
Q9=-1 ;FORGASIRANY

404
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Nyersdarab meghatarozasa

Nagyol6szerszam definialasa

Simitdészerszam definialasa

Nagyoloszerszam hivasa

Szerszam visszahlizasa

Konturmeghatarozo program pontositasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek definialasa
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N90 G122 KINAGYOLAS Ciklus definicio: Kinagyolas
Q10=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;EI:GTOLAS :
SULLYESZTESKOR
Q12=350 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q18=0 ;ELONAGYOLO SZERSZAM

Q19=150 ;LENGESI ELOTOLAS
Q208=750 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS

N100 G79 M3 * Ciklus hivasa: Kinagyolas
N110 T2 G17 S5000 * Simitészerszam hivasa
N150 G123 FENEKSIMITAS Ciklus definicio: Fenéksimitas
Q11=100 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR
Q12=200 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
N160 G79 * Ciklus hivasa: Fenéksimitas
N170 G124 OLDALSIMITAS Ciklus definicié: Oldal simitasa
Q9=+1 ;FORGASIRANY

Q10=-5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;ELOTOLAS

SULLYESZTESKOR
Q12=400 ;KINAGYOLASIELOTOLAS
Q14=0 ;RAHAGYAS OLDALT
N180 G79 * Ciklus hivasa: Oldal simitasa
N190 GO0 Z+250 M2 * Szerszamtengely visszahlizasa, program vége

N99999999 %C21 G71 *

Konturleiré program kontar formulaval

%MODEL G71 * Konturmeghatarozé program

N10 DECLARE Kondurleiras definialasa a “CIRCLE1“ programhoz

CONTOUR QC1 = “CIRCLE1“ *

N20 D00 Q1 PO1 +35 * A PGM “CIRCLE31XY“-ben hasznalat paraméterértékek beallitasa

N30 D00 Q2 P01 50 *
N40 DOO Q3 PO1 +25 *

N50 DECLARE Konurleiras definialasa a “CIRCLE31XY*“ programhoz
CONTOUR QC2 = “CIRCLE31XY*“ *

N60 DECLARE Konurleiras definialasa a “TRIANGLE" programhoz
CONTOUR QC3 = “TRIANGLE*“ *

N70 DECLARE Konurleiras definialasa a “SQUARE" programhoz
CONTOUR QC1 = “SQUARE*“ *

N80 QC10=(QC1|QC2)\QC3\AQc4* Kontuar formula

N99999999 %MODEL G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530 405
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8.7 SL (lusok kontur formulaval

Konturleir6 program:

»H

06

Konturleiré program: kor jobbra

Konturleir6é program: kor balra

Konturleiré program: haromszdg jobbra

Konturleiré program: négyszog balra
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8.8 Ciklusok lépteté eljarasokhoz

Attekintés

A TNC harom ciklust ajanl fel a kbvetkez6 fellilettipusok

megmunkalasahoz:

CAD-/CAM-rendszerrel |étrehozott

Sik, négyszdgletdi felllet
Sik, sokszogdi felllet
Tetszbleges felllet
Csavart fellletek

Ciklus Funkciogomb Oldal
G60 RUN 3-D DATA = oldal 408
Toébblépési megmunkalas 3-D 20, AoATOR

adatokbdl kilénbdz6 elétolasokkal

G230 LEPTETO MEGMUNKALAS oldal 409
Sik, négyszogletes felliletekhez A

G231 SZABALYOS FELULET CEE oldal 411
Ferde, lejt6s, vagy csavart 7

feliletekhez

G232 SIKMARAS oldal 414
Téglalap alaku feliiletekhez I A

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Ciklusok Iéptetd el

RUN 3-D DATA (Ciklus G60)

1

Az aktualis poziciorél a TNC gyorsjaratban mozgatja a
szerszamot a szerszamtengelyen a biztonsagi tavolsagra, a
programozott ciklus MAX pontja folé.

Ezutan a szerszam gyorsjaratban a munkasikon a programozott
ciklus MIN pontjara mozog.

Errél a pontrél a szerszam az elsé konturpontra mozog a
sillyedési el6tolassal.

A TNC minden 3-D ponton kersztiilvezeti a szerszamot a marasi
el6tolassal. Sziikség esetén a TNC a megmunkalasi miveletek
kdzott a digitalizalt pontokrol kiemel a biztonsagi taolsagra.

A ciklus végén a szerszam gyorsjaratban all el a fellilettol.

@ Mieldtt programoz, vegye figyelembe a

kovetkezoket:

A Ciklus G60 lehet6vé teszi 3-D adat futtatasat tobbféle
el6tolassal, ami egy off-line programozasi rendszerrel
lett I1étrehozva.

30

i 3-D adatok PGM neve: Adja meg annak a fajinak a
e nevét, amelybe a digitalizalt adatokat elmentette. Ha

a fajl nem az aktualis konyvtarba keriilt elmentésre,
akkor adja meg a teljes elérési utvonalat.

A tartomany min. pontja: A megmunkalando6
tartomany legals6 koordinatai (X, Y és Z
koordinatak).

A tartomany max. pontja: A megmunkalando
tartomany legfels6 koordinatai (X, Y és Z
koordinatak).

Biztonsagi tavolsag ' (inkremens érték): A
szerszam éle és a munkadarab felulete kdzo6tt 1€vo
tavolsag a gyorsmenet végén.

Fogasvétel 2 (inkremens érték): El6tolas
foganként.

Munkameneti el6tolas =: Megmunkalasi sebesség
a bemerulés alatt mm/percben.

Marasi el6tolas <: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Kiegészité M funkcié: Opcionalisan
mellékfunkciok is megadhatok, példaul M13.

408

YA

MAX
o>
P -
MIN X
£
~

4|
~» -
X

Példa: NC mondatok

N64 G60 PO1 BSP.I PO1 X+0 P02 Y+0
P03 Z-20 P04 X+100 PO5 Y+100 P06 Z+0
P07 2 P08 +5 P09 100 P10 350 M13 *
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LEPTETO MEGMUNKALAS (Ciklus G230)

1

H

A TNC a szerszamot a megmunkalasi sikban és a

szerszamtengelyen az aktualis pozicidbol el6szor a kezdépontba
pozicionalja; a TNC a szerszamot a sugartél balra és fel

mozgatja.

Ezutan gyorsjaratban a biztonsagi pozicioba mozog a szerszam.

Innen a programozott kiindulasi pontra all a szerszamtengelyen a

sillyedési el6tolassal.

Majd a szerszam a programozott el6tolassal mozog a végpontra
. ATNC kiszamolja a végpontot a programozott kezd6pontbdl, a
hosszbol és a szerszam sugarabol.

A TNC eltolja a szerszamot a kdvetkez kezdéponthoz. Az (j
kezd6pont a szélesség és a fogasok szamabol szamolhato ki.

Miutan végigment az anyagon a szerszam ellentétes iranyban
kezd el mozogni.

A |éptetd maras addig ismétldédik, amig a fellilet nincs
készremunkalva.

A ciklus végén a szerszam gyorsjaratban all el a feltilettdl.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezdket:

A TNC az aktualis poziciorol a kezdépontra pozicional,
el6szo6r a munkasikra és aztan a tengelyre

A szerszam el6pozicionalasa biztositja azt, hogy ne
Utkdzzon a szerszam.

EIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Ciklusok Iéptetd el

230

I

410

Kezdo6pont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték):
Afelllet minimum pontjanak koordinatai a munkasik
referenciatengelyén.

Kezdd6pont a 2. tengelyen Q226 (abszolut érték): A
feltilet minimum pontjanak koordinatai a munkasik
masodlagos tengelyén.

Kezdd6pont az 3. tengelyen Q227 (abszolut érték):
A legmagasabb pont a f6orsé tengelyén, amit a
léptetébmaras tartalmaz.

Els6 oldal hossza Q218 (inkremens érték): A
megmunkalando felilet hossza a munkasik
referenciatengelyén, a kezd6éponthoz viszonyitva az
1. tengelyen.

Masodik oldal hossza Q219 (inkremens érték): A
megmunkalando felulet hossza a munkasik
kistengelyén, a kezd6ponthoz viszonyitva az 1.
tengelyen.

Fogasok szama Q240: Léptetések szama.

Munkameneti elétolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége mm/percben, amig a
biztonsagi tavolsagrol a marasi mélységre mozog.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

Kereszt el6tolas 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 leveg6ben
akar keresztiranyban mozogni, a Q209 lehet
nagyobb, mint a Q207.

Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték):
Tavolsag a szerszam csucsa és a marasi meélység a
pozicionalaskor a ciklus kezdetén és veégén.

YA
00> Q207
A
—ﬁ—w—— A
o N = Q240 AT
= = —-—— Z
¢} \ Q209
V'
Q226 >
—4@ =
Q218 X
Q225
% Q206
z A N
Q200
Q227
“ |
X

Példa: NC mondatok

N71 G230 LEPTETO MEGMUNKALAS
Q225=+10 ;KIIND. PONT 1. TENG.

Q226=+12

;KIIND. PONT 2. TENG.

Q227=+2,5;KIIND. PONT 3. TENG.

Q218=150
Q219=75
Q240=25
Q206=150

Q207=500
Q209=200
Q200=2

;1. OLDAL HOSSZA
;2. OLDAL HOSSZA
;FOGASOK SZAMA

;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

;ELOTOLAS MARASKOR
;ELOTOLAS KERESZTIR.
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
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SZABAD FELULET (Ciklus G231)

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 Ettél a ponttol a szerszam gyorsjaratban a tengely mentén
szerszamatmeérényit mozog pozitiv iranyba, majd visszatér az
kiindulasi pontra

4 Akezd6pontnal 1 a TNC visszahlzza a szerszamot az utoljara
megkozelitett Z értékig.

5 Ezutan a TNC mindharom tengelyt az 1 pontbol a 4 pont
iranyaban mozgatja a kovetkez6 sorra.

6 Errdl a pontrél a szerszam a megallasi pontra mozog. A TNC a
végpontot a 2 pontbdl és a = pont felé iranyul6 elmozdulasbol
szamolja ki.

7 Aléptetd maras addig ismétldédik, amig a felllet nincs
készremunkalva.

8 Aciklus végén a szerszam a szerszamtengely mentén
programozott legmagasabb pontra mozog, eltolva a
szerszamatmeérovel.

Forgacsolasi elmozdulasok

A kiindulasi pont, és ezaltal a maras iranya megvalaszthato, mivel a
TNC mindig az 1 pontrél a 2 pont felé mozgatja a szerszamot, és a
telies mozgasa 7 / 2 pontrola & / 4 pont felé torténik. Az 1 pontot a
programozando felulet barmely sarkan elhelyezheti.

Ha ujjmarét hasznal a forgacsolashoz, akkor a simitasnal a
kdvetkez6képpen optimalizalhatja a fellletet:

Alakos szerszam a (Az 1 pont szerszamtengelyi koordinatai
nagyobbak mint a 2 pontéi.) meredek felllletnél.

Lefejtd szerszam a (Az 1 pont szerszamtengelyi koordinatai
kisebbek mint a 2 pontéi.) kis szbget bezaré fellletnél.

Ha ferde feliileteket munkal meg, akkor a f6 haladasiiranyt (az 1 és
a 2 pont kdzott) programozza a Iéptetés iranyaval parhuzamosan.

Ha gombvégi marot hasznal a forgacsolashoz, akkor a simitasnal a
kdvetkez6képpen optimalizalhatja a fellletet:

Ha ferde fellileteket munkal meg, akkor a f6 haladasiiranyt (az 1 és
a 2 pont kdzott) programozza a Iéptetés iranyara mer6legesen.

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezéket:

A TNC a szerszamot az aktualis poziciébol egy 3-D-s
egyenes mentén a kiindulasi helyzetbe mozgatja . A
szerszam el6pozicionalasa biztositja azt, hogy ne
Utkozz6n a szerszam.

A TNC a szerszamot a programoztott poziciéra G40
sugarkorrekcioval mozgatja.

Ha sziikséges, hasznaljon keresztél(i hosszlyukmarot
(1ISO 1641).
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231

e 4

412

Kezdo6pont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték):
A felllet kezd6pontjanak koordinatai a munkasik
referenciatengelyén.

Kezdd6pont a 2. tengelyen Q226 (abszolut érték): A
felilet kezd6pontjanak koordinatai a munkasik
masodlagos tengelyén.

Kezdd6pont az 3. tengelyen Q227 (abszolut érték):
A felllet kezddpontjanak koordinatai a
szerszamtengelyen.

Masodik pont az 1. tengelyen Q228 (abszolut
érték): A felllet megallasi pontjanak koordinatai a
munkasik referenciatengelyén.

Masodik pont a 2. tengelyen Q229 (abszolut
érték): A felllet megallasi pontjanak koordinatai a
munkasik masodlagos tengelyén.

Masodik pont az 3. tengelyen Q230 (abszolut
érték): A felllet 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 2 pont koordinatai a munkasik masodlagos
tengelyén.

Harmadik pont az 3. tengelyen Q233 (abszolut
érték): A = pont koordinatai a szerszamtengelyen.

Q236

Q233
Q227

Q230

77

@

<Y

r

Q228 Q231 Q234 Q225

Y

Q235

Q232

Q229

Q226
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Negyedik pont az 1. tengelyen Q234 (abszolut Példa: NC mondatok N
érték): A 4 pont koordinatai a munkasik . - (@]
referenciatenge]yén. N72 G231 SZABALYOS FELULET :
= . =

Negyedik pont a 2. tengelyen Q235 (abszolut Q225=+0 ;KIIND. PONT 1. TENG. [o)
érték): A 4 pont koordinatai a munkasik masodlagos Q226=+5 ;KIIND. PONT 2. TENG. 7]
tengelyén. ‘S
Q227=-2 ;KIIND. PONT 3. TENG. -

Negyedik pont az 3. tengelyen Q236 (abszolut = : ‘S
érték): A 4 pont koordinatai a szerszamtengelyen. Q228=+100;2. PONT 1. TENGELYEN n—

Fogasok szama Q240: Alépések szamaaz ' ésa4, Q229=+15 ;2. PONT 2. TENGELYEN

és a & pontok kozott. Q230=+5 ;2. PONT 3. TENGELYEN

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a Q231=+15 ;3. PONT 1. TENGELYEN

maras alatt mm/percben. ATNC az els6 Iépést a Q232=+125:3. PONT 2. TENGELYEN
;3. .

programozott el6tolas felével teszi meg.
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

8.8 Ciklusok léptet6 el
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SIKMARAS (232 Ciklus)

Egy sik feliilet tobb 1épcsében végrehajtott homlokmarasahoz,
figyelembevéve a simitasi rahagyast a G232 Ciklust hasznaljuk.
Harom megmunkalasi eljaras lehetséges:

Stratégia Q389=0: Meander megmunkalas, keresztiranyu
mozgas a fellleten kivl

Stratégia Q389=1: Meander megmunkalas, keresztiranyu
mozgas a fellleten belll

Stratégia Q389=2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
keresztmozgas a megadott elétolassal

A TNC az aktualis poziciobol gyorsjarattal mozgatja a szerszamot
a kezdbpoziciéra a pozicionalasi logikaval 1. Ha az aktualis
pozicioé a f6orso6 tengelyén nagyobb, mint a 2. biztonsagi
tavolsag, a vezérl6 a szerszamot el6sz6r a megmunkalasi sikban
pozicionalja, majd a féorsé tengelyén. Ellenkezd 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 vezérld altal kiszamitott els6 fogasvételi
mélységre mozog a programozott el6tolassal aféorso tengelyén.

Stratégia Q389=0

3

ol

Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a 2 pontra. A
végpont a fellleten kiviil talalhato. A vezérld kiszamolja a
végpontot a programozott kezd6pontbdl, a hosszbdl, az
programozott oldalsoé biztonsagi tavolsagbol és a szerszam
sugarabdl.

A TNC eltolja a szerszamot a kdvetkezd kezdéponthoz az
el6pozicionalasi el6tolassal. Az eltolas a megadott szélességbdl,
a szerszam sugarabol és a maximalis palya atlapolasi faktorbol
szamitodik.

A szerszam ezutan visszamozog a kezd6pont iranyaban

A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a kdvetkez6
megmunkalasi mélységre all.

Azért, hogy elkerilje a nem produktivelmozdulasokat, a fellletet
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 gyorsjaratban hizodik vissza a 2.
biztonsagi tavolsagra.

414
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Stratégia Q389=1 N
3 Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a 2 pontra. A _8
veégpont a fellleten beliil talalhato. A vezérl§ kiszamolja a K
végpontot a programozott kezd6pontbdl, a hosszbol és a ()
szerszam sugarabol. 7]
4 ATNC eltolja a szerszamot a kbvetkez6 kezd6ponthoz az ‘G
elépozicionalasi el6tolassal. Az eltolas a megadott szélességbdl, Y .E
a szerszam sugarabol és a maximalis palya atlapolasi faktorbol —

szamitodik.

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezddpont iranyaban 1. A
kovetkez6 sorra mozgas a munkadarab hatarain beldl torténik.

6 Afolyamat addig ismétlédik, amig a feliilet nincs
készremunkalva. Az utols6 palyaelem végén a kovetkezd
megmunkalasi mélységre all.

7 Azért, hogy elkerilje a nem produktiv elmozdulasokat, a fellletet
valtakozo iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem

munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 Aciklus végén a szerszam gyorsjaratban huzédik vissza a 2.
biztonsagi tavolsagra.

8.8 Ciklusok léptet6 el
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Eljaras Q389=2

3

Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a 2 pontra. A
végpont a fellleten kivil talalhato. A vezérl6 kiszamolja a
végpontot a programozott kezdépontbdl, a hosszbol, az
programozott oldalsé biztonsagi tavolsagbol és a szerszam
sugarabol.

A TNC a szerszamot a f6orsé tengelyén az aktualis fogasvételi
mélység f6lé pozicionalja a biztonsagi tavolsagra, majd az
el6pozicionalasi el6tolassal egyenesen a kdvetkez6 sor
kezd6pontjara 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 tobbléptéki folyamat addig ismétlédik, amig a feliilet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a kovetkezd
megmunkalasi mélységre all.

Azért, hogy elkerilje a nem produktiv elmozdulasokat, a fellletet
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 gyorsjaratban hizodik vissza a 2.
biztonsagi tavolsagra.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

kovetkezoket:

Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-ben, hogy az
UtkOzést a szerszam és a munkadarab kozt elkerdulje.

416
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232
[

Megmunkalas stratégiaja (0/1/2) Q389:
Hatarozza meg, hogy a TNC hogy munkalja meg a
fellletet:

0: Meander megmunkalas, oldaliranyu pozicionalas
a megmunkalando feluleten kivil

1: Meander megmunkalas, oldaliranyu pozicionalas
a megmunkalando feluleten beldl

2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
keresztmozgas a megadott el6tolassal

Kezddpont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték):
A megmunkalando fellilet kezddpontjanak
koordinatai a munkasik referenciatengelyén.

Kezdd6pont a 2. tengelyen Q226 (abszolut érték): A
felllet kezd6pontjanak koordinatai a munkasik
masodlagos tengelyén.

Kezdd6pont az 3. tengelyen Q227 (abszolut érték):
A fogasvételek kiszamitasahoz hasznalt
munkadarab fellleti koordinatai.

Végpont az 3. tengelyen Q386 (abszolut érték):
Koordinata a f6orso tengelyén, ameddig a feliiletet
megmunkalja.

Els6 oldal hossza Q218 (inkremens érték): A
megmunkalando feliilet hossza a munkasik
referenciatengelyén. Az elsé palyaelem marasi

iranyat a az 1. tengelyen 1évé kezdéponthoz
viszonyitva az el6jelekkel lehet meghatarozni.

Masodik oldal hossza Q219 (inkremens érték): A
megmunkalando fellilet hossza a munkasik
masodlagos tengelyén. Az els6 keresztiranyu
mozgas iranyat a az 2. tengelyen lévo
kezdéponthoz viszonyitva az el6jelekkel lehet
meghatarozni.
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418

Maximalis fogasvételi mélység Q202 (inkremens
érték): Maximalis érték, ameddig a szerszam
mindenkor leslillyedhet. A TNC kiszamolja az
aktualis fogasvételi mélységet a szerszamtengely
kezd6 és végpontja kozotti kildonbségbdl
(figyelembevéve a simitasi rahagyas mértékét),
hogy mindig egyforma fogasvételt hasznaljon.

Rahagyas a fenéken Q369 (inkremens érték): Az
utolso fogasveételkor hasznalt tavolsag.

Max. atlapolasifaktor Q370: Aléptetés Maximalis
tényezdbje k. A TNC kiszamolja az aktualis léptetési
értéket a masodik oldal hosszabol (Q219) és a
szerszam radiuszabol, hogy egy allando Iéptetést
hasznaljon a megmunkalashoz. Ha R2 radiuszt adott
meg a szerszamtablazatban (pl. az él lekerekitési
sugara homlokmaré hasznalatakor), a TNC ennek
megfeleléen csdkkenti a Iéptetést.

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben.

El6tolas simitashoz Q385: Megmunkalasi
sebesség az utolsé fogasvétel alatt mm/percben.

El6pozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam
megmunkalasi sebessége amig megkozeliti a
kezdBpoziciot és a kovetkez6 sorra mozog mm/
percben. Ha a szerszamot az anyaghoz atlésan
mozgatja (Q389=1), a TNC a szerszamot a marasi
elétolassal Q207 mozgatja.

z A
Q204
Q200
l ngoz
(3369T
@ -
X
Yi
100> eo7
» l-—-—-—»»-»—-—-——-—o
--_-_«<_-_._-
)\
_._._’»______I
S BN
) _+E
@( i Q253
m |
Z2N [ X
Q357

8 Programozas: Ciklusok @



Biztonsagi tavolsag Q200 (inkremens érték):
Tavolsag a szerszam csucsa és a kezd§ pozicio
kozo6tt a szerszamtengelyen. Ha a Q389=2
megmunkalasi eljarassal mar, a TNC a szerszamot a
kdvetkez6 sor kezd6pontjahoz, az aktualis
fogasvételi mélyseég folé a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja.

Oldals6 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 Utkdzés nélkil el tud mozogni.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

N70 G232 SiIKMARAS

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 ;PALYAATFEDES
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 TAVOLSAG
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Példa: Lépteté maras

%C230 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+5 *

N40 T1 G17 S3500 *

N50 GOO G40 G90 Z2+250 *

N60 G230 LEPTETO MEGMUNKALAS
Q225=+0 ;KIIND. PONT 1. TENG.
Q226=+0 ;KIIND. PONT 2. TENG.
Q227=+35 ;KIIND. PONT 3. TENG.
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

N70 X-25 Y+0 M03 *

N80 G79 *

N90 GOO G40 Z+250 MO2 *

N99999999 %C230 G71 *

420

Y

100

100

- -@“ =

Y

35

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicid

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Ciklus definicié: LEPTETO MEGMUNKALAS

El6pozicionalas a kezdépont kozelébe
Ciklus hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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8.9 Koordinatatranszformacios éé
ciklusok s
=
< " 4
Attekintés s
o
Amint a kontuar programjat elkészitettik, a N
koordinatatranszformaciok segitségével a munkadarabon :9
kolinboz6 helyekre és kilonféle méretekben lehet azt elhelyezni. A T)
TNC a kovetkez6 koordinatatranszformacios ciklusokat kinalja: o]
Ciklus Funkciogomb Oildal g
G54 NULLAPONT s oldal 422 (@]
Kontur eltolasahoz kzvetleniil a =t I~
programban 7))
G53 NULLAPONT a s oldal 423 g
nullaponttablazatbol ﬁ .
)
]
G247 NULLAPONTFELVETEL 247 oldal 427 .T“'
Nullpont beallitdsa programfutas I ] c
alatt " —
— j=
G28 TUKROZES 2 oldal 428 o
Konturok tilkrézése o o
G73 FORGATAS 73 oldal 430 X
Konturok elforgatasahoz a Q/—‘ (o))
munkasikban =
(o0)
G72 MERETTENYEZO 7 oldal 431
Konturok méreteinek nyujtasa, vagy @
zsugoritasa
G80 MGMUNKALASI SiK w oldal 432
Megmunkalas a gépen dontott @@

koordinatarendszerben, dontheté
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 N999999 %... mondat
végrehajtasa (az MP7300-as gépi paramétertdl fliggden).

Uj program valasztasa.

M142 Modalis programinformaciok torlése mellékfunkciod
megadasa.
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8.9 Koord

NULLAPONTELTOLAS (Ciklus G54)

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 az allapotkijelzén
jelenik meg. Forgotengelyek szintén megengedettek.

sa Nullapont eltolas: Adja meg az uj nullapont

5? koordinatait. Abszolutértékek a beallitott
munkadarab nullponthoz viszonyitva jelennek meg.
A nbvekményes adatok mindig az utolso 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 nyersdarabot programoz, az MP
7310 paraméter hatarozza meg, hogy valyon a darab az aktualis vagy
az eredeti nullpontra vonatkozik-e. Amennyiben az Uj BLK FORM az
aktualis nullpontra vonatkozik, lehetévé valik, hogy a programban
megmunkalt kiilonb6z6 részleteket pontosan megjelenitsiik.

Allapotkijelzék

Az aktualis pozicio kijelzése az aktudlis (eltolt) nullponthoz
viszonyitva jelenik meg.

Minden kiegészit6 koordinataadat (Pozicio, Nullpont) az eredeti
koordinatarendszerhez képest jelenik meg.

422

Példa: NC mondatok

N72 G54 G90 X+25Y-12.5Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25Y-12.52+100 *

8 Programozas: Ciklusok @



NULLAPONTELTOLAS nullaponttablazattal =
(Ciklus G53) 8
=

A nullaponttablazatokban talalhaté nullapontok mindig 5

@ és kizardlagosan az aktualis vonatkoztatasi pontra o
(preset) vonatkoznak. (7))

Az MP7475 szamu gépi paraméter, amellyel korabban :9
rogzitettik, hogy a nullapontok a gép nullapontjara, vagy (&)

a muveleti nullapontra vonatkozzanak, mar csak egy ‘G

biztonsagi funkcioval rendelkezik. Ha az MP7475 = 1 lett
beallitva, akkor a TNC egy hibajelzést ad, ha egy
nullaponteltolast egy nullaponttablazatbél hivunk meg.

A TNC 4xx-b6l szarmazé nullaponttablazatokat,
amelyeknél a koordinatak a gépi nullapontra
(MP7475 = 1) vonatkoznak, tilos az iTNC 530-nal
alkalmazni.

@ Ha a nullaponttablazatokbol szarmazo
nullaponteltolasokat alkalmazunk, hasznaljuk a Tablazat
kivalasztasa funkcioét, hogy az NC programbal a kivant
nullaponttablazatot meghivhassuk.

Ha a %:TAB: Tablazat kivalasztasa mondat nélkiil
dolgozik, akkor aktivalnia kell a kivant nullapont
tablazatot tesztelés vagy programfutas inditasa elétt (Ez
a programozott grafikakra is érvényes.):

A kivant tablazatot a program teszteléséhez a
Programteszt izemmaodban a fajlkezel
meghivasaval kell kijeldlni: A tablazat az "S" statuszt
kapja.

A kivant tablazatot a program futtatasahoz a
programfutasi tizemmaodban a fajlkezel6
meghivasaval kell kijel6Ini: A tablazat az "M" statuszt

8.9 Koordinatatranszform

kapja.
Anullaponttablazatokban szerepld koordinatak kizarélag
abszolut értékként hatasosak. Példa: NC mondatok
A tablazatok végére uj sorokat lehet beszurni. N72 G53 PO1 12 *

Funkcio
A nullaponttablazat hasznalatos

gyakran ismétl6dé folyamatok végrehajtasa kiilonb6zé helyeken
ugyanazon nullaponteltolasok gyakori hasznalata esetén

Egy programon belili nullaponteltolas programozhato direkt médon
vagy a nullaponttablazat felhasznalasaval.

s3 Eltolas: Tablazatsor? PO1: Adja meg a tablazatban
5? szerepl6 nullapont sorszamat vagy egy Q
paramétert. Ha egy Qparamétert ad meg, akkor a
TNC aktivalja a nullapont szamat, amita Q
paraméterben talalt.

HEIDENHAIN iTNC 530 423 @
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Torlés

Torlés nullaponteltolassal
X=0; Y=0 stb... koordinatakat tartalamz6 sor hivasa a
nullaponttablabol.

Direkt torlés; a ciklusdefinicio végrehajtasa az X=0, Y=0 stb...
koordinatak megadasaval.

Nullaponttablazat kivalasztasa a programban

A Tablazat kivalasztasaval (%:TAB:) valaszthatja ki azt a
nullaponttablazatot, amelyb6l a TNC a nullpontot venni fogja:

PGM
CALL
NULLAPONT

LISTA

Funkciodk valasztasa a programhivashoz: PGM CALL
gomb megnyomasaval.

Nyomja meg a NULLAPONT LISTA funkciégombot.

irja be ateljes elérési Gtjat a nullapont tablazatnak, és
er@sitse meg az END-DEL.

L/é—' Programozzon egy %:TAB: mondatot Ciklus G53
Nullapont eltolas el6tt.

A Tablazat kivalasztasa funkcioval kivalasztott
nullaponttablazat mindaddig aktiv marad, amig egy
masik nullapont tablazatot nem valaszt a %:TAB:-bal,
vagy a PGM MGT-n keresztiil.

Nullapont tablazat szerkesztése
Nullapont tablazat kivalasztasa Programbevitel és szerkesztés

uzemmaodban

PGM
MGT

Funkcio

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT
gombot (lasd “Fajlkezel6: Alapismeretek” oldal 99).

A nullaponttablazat kijelzése: Nyomja meg a TIPUS
VALASZTAS, majd a MUTAT .D funkciégombokat.

Valassza ki a kivant listat vagy adjon meg egy Uj
fajlnevet.

Adatok szerkesztése. A funkciogombok a kévetkezd
lehet6segeket kinaljak fel:

Funkciégomb

Ugras a tablazat elejére Kezoes

Ugras a tablazat végére

Ugras az el6z6 oldalra oLpAL

Ugras az kdvetkez6 oldalra oLoAL

Sor beszurasa (csak a tablazat végére lehet) o

LESZTESE

iEEE

424
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Funkci6é Funkciégomb

Sor torlése so
TORLESE

A bevitt sor lezarasa és ugras a kovetkezd sor
elejére

Megadott szamu sort (referenciapontok) atabla [ s

Végéhez hozzaad BEILLESZT

Tabla szerkesztése program futtatas alatt

A programfuttatasi izemmaodban 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

pozicio6t 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.

Az Gsszes tengely értékét atvenni az OSSZES
BT ERTEKET funkciégomb lenyomasaval.

Annak a tengelynek az értékét atvenni, amelyben az
ERTEKET

adatbeviteli mez6 van, az AKTUALIS ERTEKET
funkcidégombbal lehetséges.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nullaponttablazat konfiguralasa

A masodik és harmadik funkciogombsorban minden
nullaponttablazathoz rogzithet6k azok a tengelyek, amelyekhez
nullapontot kivanunk meghatarozni. Alapesetben valamennyi
tengely aktiv. Ha ki kivan zarni egy tengelyt, a megfelel6 tengely
funkciégombijat allitsa Kl-re. ATNC ekkor t6rli a hozzatartozé rovatot
a nullaponttablazatban.

Ha egy aktiv tengelyhez nem kivanunk nullpontot meghatarozni,
nyomjuk le a NO ENT gombot. A TNC ekkor egy kétdjelet ir a
megfeleld rovatba.

Kilépés a nullaponttablazatbol

Az fajlkezel6ben egy masik tipusu fajlt jelenitink meg és kivalasztjuk
a megfelel6t.

Allapotkijelz6k

Az allapotkijelz6ben a nullaponttablazat kovetkez6 adatai kertilnek
kijelzésre, (lasd “Koordinatatranszformaciok” oldal 48):

Az aktiv nullaponttablazat neve és elérési utja
Az aktiv nullapont sorszama
Megjegyzés az aktiv nullapont DOC oszlopabdl
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Kézi
Uzemnod

Nullapontlista szerkesztése

Nullapont eltolas 7
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NULLAPONT FELVETELE (Ciklus G247)

A NULLAPONTFELVETEL ciklussal egy, a preset-tablazatban
meghatarozott nullapontot aktivalhat, mint Uj nullapontot.

Ervényesség

A NULLAPONT KIJELOLES definici6 utan valamennyi
koordinatamegadas és nullaponteltolas (abszolut vagy
névekményes) az Uj bazispontra vonatkozik.

247 Nullpont sorszama?: Adja meg a nullapont
AN sorszamat a preset tablabol az aktivalashoz

@ Amikor preset tablazatbol aktival nullapontot, a TNC
nullazza az aktiv nullapont eltolast. A kovetkezd
koordinata transzformaciok maradnak aktivak:

Ciklus G80, Megmunkalasi sik dontése
Ciklus G28, Tiikrozés
Ciklus G783, Forgatas
Ciklus G72, Nagyitas

A TNC csak azokhoz a tengelyekhez allit be értéket,
amelyek a preset tablazatban értékkel vannak

meghatarozva. Azon tengelyek nullpontja, amelyek a —

jellel vannak megijeldlve, valtozatlanok maradnak.

Ha 0 preset sorszamot aktivizal (0 sor), akkor a Kézi

Uzemmaodban utoljara beallitott nullapontot érvényesiti.

A Programteszt izemmaodban a Ciklus G247 hatastalan.

Allapotkijelz6k
Az alapotkijelz6n a TNC megijeleniti az aktiv preset sorszamot a
nullapont jel mogott

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

N13 G247 NULLAPONTFELVETEL

Q339=4

;BAZISPONT SORSZAMA
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TUKROZES (Ciklus G28)

Ez a ciklus lehet6vé teszi, hogy a megmunkalasi sikban egy kontur
tikorképét megmunkaljuk.

Ervényesség

Atikrozés a programban valo definialastol kezdve érvényes. A ciklus
az MDI izemmodban is hasznalhat6. Az aktiv tikrozési tengelyek az
allapotkijelzések kdzott lathatok.

Ha csak egy tengely mentén tikrdzink, akkor a szerszam
megmunkalasi iranya ellentétesre valt (kivéve a fix ciklusokban).

Ha 2 tengely mentén tikrozink, akkor a szerszam megmunkalasi
iranya ugyanaz marad.

A tukrozés fugg a nullapont helyzetétdl:

A nullapont a tiikr6zendd kontdron van: a munkadarab egyszerten
megfordul.

A nullapont a tiikrozend6 konturon kivil van: a munkadarab is egy
masik helyzetbe kerdil.

Lfé—' Ha csak egy tengely mentén tiikr6z, az i megmunkalasi
ciklusok (Ciklus 2xx) megmunkalasi iranya megvaltozik.
A szerszam megmunkalasi iranya ugyanaz marad a régi
megmunkalo ciklusok esetében, mint példaul a Ciklus
G75/G76 ZSEBMARAS.

428

8 Programozas: Ciklusok @



2o
(5

)

Visszaallitas

Tukrozési tengely?: Adja meg a tikrozési
tengelyeket. Az sszes tengely mentén lehet
tikrozni, beleértve a forgotengelyeket is, kivéve a
f6orso tengelyét és a segédtengelyeket. Legfeljebb
harom tengelyt adhat meg.

Programozzon Gjra TUKROZES-t NO ENT-tel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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FORGATAS (Ciklus G73)

A programon belll a TNC el tudja forgatni a koordinatarendszert az
aktiv nullpont kériil a megmunkalasi sikban.

Ervényesség

Az ELFORGATAS a programban valé definialastol kezdve érvényes. A
ciklus az MDI izemmodban is hasznalhat6. Az aktiv elforgatasi szog
az allapotkijelzések kdzott lathato.

Elforgatasi sz0g vonatkoztatasi tengelye:
X/Y sik X tengely
Y/Z sik Y tengely
Z/X sik Z tengely

=y

",

Torlés

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoOket:

A Ciklus G73 meghatarozasaval torli az aktiv
sugarkorrekciot és ezért, ha sziikséges ujra kell
programozni.

A forgatas aktivalasahoz a Ciklus G73 meghatarozasa
utan meg kell mozgatnia a megmunkalasi sik mindkét
tengelyét.

Elforgatas: Adja meg az elforgatas szogét fokban
(°). Megadhato tartomany: -360° - +360° (abszolut
G90 a H el6tt, vagy névekményes G91 a H el6tt).

Programozzon ELFORGATAS ciklust tjra 0° elforgatasi szoggel.

430
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Példa: NC mondatok

N72 G73 G90 H+25 *
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MERETTENYEZO (Ciklus G72)

Egy programon belill a konturok mérete nagyithato vagy
kicsinyithetd, lehetbveé téve rahagyasok programozasat.

Ervényesség
A MERETTENYEZO a programban val6 definialastol kezdve
érvényes. A ciklus az MDI izemmodban is hasznalhat6. Az aktiv
nagyitasi tényez¢ az allapotkijelzések kdzott lathato.
A nagyitasi tényez6 érvényes
a megmunkalasi sikban, vagy egyidejldleg mindharom tengelyen
(az MP 7410 paramétert6l fliggden)
a ciklusok méreteire
az U,V,W parhuzamos tengelyekre

Eléfeltételek

Célszer( a nullpontot nagyitas/kicsinyités el6tt a kontur egyik
sarkara vagy élére beallitani.

22 Nagyitasi tényez6?: Adja meg az F mérettényez6t.

@ A TNC megszorozza a koordinatakat és a sugarakat
az F mérettényezével (ahogy az "Ervényesség" alatt
le van irva).

Nagyitas: F nagyobb, mint 1 (max. 99,999 999)
Kicsinyités: F kisebb, mint 1 (min. 0.000 001)

Torlés
Programozzon Gjra MERETTENYEZO TENGELYENKENT-et, 1-es
meérettényezdvel minden tengelyre.

HEIDENHAIN iTNC 530
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MEGMUNKALASI SiK (Ciklus G80, szoftver
opcio 1)

A dontott megmunkalasi sik funkciéo miakodési feltételeit
a szerszamgeép gyartéjanak kell biztositania. Az egyes
elforgathato fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgeép gyartoja hatarozza meg, hogy a megadott
sz0gek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy a donott
sik szogeként értelmezhetbek. Vegye figyelembe a
Gépkonyv el6irasait.

5

A megmunkalasi sikot mindig az érvényes nullapont korul
billenti el az iTNC.

Ha akkor alkalmazza a Ciklus 19-et, amikor az M120
aktiv, a TNC automatikusan hatalytalanitja a
sugarkompenzacioét, ami szintén hatalytalanitja az M120
funkciot.

Az alapokhoz, lasd “Dént6tt megmunkalasi sik (Szoftver
opcid 1)” oldal 77. Olvassa végig ezt a bekezdést.

Ervényesség

A Ciklus G80-ban megadja a munkasik helyzetét—azaz a
szerszamtengely helyzetét a gépi koordinatarendszerhez
viszonyitva—az elforgatasi sz6g megadasaval. A pozicio
meghatarozasahoz a munkasikbankét moéd all rendelkezésre:

Adja meg kdzvetlenll a dono6tt tengely helyzetét.

koordinatarendszer térbeli sz6gét hasznaljuk. A sziikséges térbeli
sz0g ugy kaphatdé meg, hogy a munkasikra egy meréleges
egyenest bocsajtunk és megnézziik, hogy milyen szégetzarbeaa
koordinatatengelyekkel. Két térbeli sz6g megadasaval minden
szerszampozicio megadhato.
% Vegye figyelembe, hogy a dontott koordinatarndszer
minden pozicioja és ezaltal az 6sszes elmozdulas fugg a
megdontott koordinatarendszer megadasatol.

minden tengely dolési szogét kiszamolja és elmenti a 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: ATNC el6szor az A tengelyt, B tengelyt és végiil a C tengelyt
forgatja el.

Az Cilkus 19 a programban val6 definialastol kezdve érvényes. Amint

aktivalodik. Ha minden tengely mentén aktivalni akarja, akkor
minden tengelyt mozgasba kell hoznia.
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Ha a Megmunkalasi sik dontése funkciot Aktivra allitja a Kézi
Uzemmodban (lasd “Dontott megmunkalasi sik (Szoftver opcio 1)”
oldal 77), akkor az itt megadott szogértéket felllirja a Ciklus G80
MEGMUNKALASI SiK.

o Dontott tengely és forgatasi szog?: Adja meg a

g forgatas tengelyét a szoggel egyitt. A
forgotengelyek az A, B és C funkciogombokkal
valaszthatoak ki.

Ha a TNC automatikusan pozicionalta a forgotengelyt, a kdvetkez6
paramétereket lehet megadni:

Elétolas? F=: A forgotengely sebessége az
automatikus pozicionalas alatt.

Biztonsagi tavolsag?(Novekményes): A TNC ugy
pozicionalja a donthet6 fejet, hogy a szerszamot
meghosszabbitja a biztonsagi tavolsaggal, igy a
szerszamtol mért relativ tavolsag nem valtozik.

Torlés

A donthetd fej adatainak torléséhez a 19 MEGMUNKASLASI SIK
ciklust ismét meghivjuk és a tengely sz6gére 0" adunk meg. Ezért a
MEGMUNKALASI SIK ciklust, tengelymeghatarozas nélkl, ujra kell
programoznia a funkci6 kikapcsolasahoz.

Forgastengely pozicionalasa

% A szerszamgeépgyarto vagy a Ciklus G80 -ban adjameg a
forgastengelyek automatikus pozicionalasat vagy Onnek
kell azt el6pozicionalni az adott programban. Vegye
figyelembe a Gépkonyv eldirasait.

Ha a Ciklus G80 automatikusan pozicionalja 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
el6tolast.

Csak el6re bemért szerszamok hasznalhatok (a teljes
szerszamhossz a G99 mondatban vagy a szerszamtablazatban lett
meghatarozva).

A munkasik dontése utan a szerszamcsucs munkadarab
felszinéhez viszonyitott helyzete megkozelitéleg valtozatlan
marad.

A TNC az utols6 megadott el6tolasi értékkel forgatja el a
munkasikot. A maximalisan elérhet6 el6tolas sebessége a
donthet6 fej vagy asztal komplexitasatol figg.

Ha a Ciklus G80 nem pozicional automatikusan, akkor a ciklus
meghatarozasa el6tt kell pozicionalni, példaul egy GO1 mondatban.
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NC példamondatok:

N50 GO0 G40 z+100 *

N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GO0 GG40 Zz+80 *

N100 X-7.5Y-10 *

Helyzetkijelzés elforgatott rendszerben

A Ciklus G80 aktivalasakor a kijelzett poziciok (PILL. és CEL), a
nullapontok és egyéb méretek a dontott munkatérhez képest vannak
megadva A ciklus meghatarozas utan azonnal megjelené pozicidk
eltéréek lesznek a Ciklus G80 el6tt utoljara programozott pozicidk
koordinataitol.

Munkatér megjelenitése

A TNC csak azokat a tengelyeket jeleniti meg és ellen6rzi, amelyeket
elmozgattuk. Ha sziikséges, a TNC hibalizenetet kiild.

Pozicionalas az elforgatott rendszerben

Az M130 paranccsal a dont6tt munkatérben is mozgathato a
szerszam, ugy, hogy a nem doéntott koordinatarendszerhez képest
adja meg a poziciokat (lasd “Mellékfunkciok
koordinatamegadashoz” oldal 232).

A gépi koordinatarendszerben végzett, egyenes vonalu pozicionald
mozgasok (M91-t és M92-t tartalmazé mondatok) egy elforgatott
megmunkalasi sikban is végrehajthatoak. Kikotések:

Pozicionalas hosszkorrekcioé nélkil

Pozicionalas gépgeometria korrekcio nélkul

Szerszamsugar korrekcié nem megengedett.

434

Forgastengely pozicionalasa

Sz6g megadasa a korrekcid kiszamitasahoz
Korrekcio aktivalasa a szerszamtengelyre
Korrekci6 aktivalasa a megmunkalasi sikra
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Koordinatatranszformacios ciklusok kombinalasa

Koordinatatranszformacios ciklusokat kombinalasakor gy6zodjink
meg arrol, hogy az eldontétt megmunkalasi sik az aktiv nullapontra
vonatkozik-e. Nullapont eltolast a Ciklus G80 aktivalasa el6tt
programozhat. Ebben az esetben a gépi koordinatarendszert tolja el.

Ha a Ciklus G80 aktivalasa utan programoz nullapont eltolast, akkor
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

A TNC beméré ciklusai lehettveé teszik egy munkadarab automatikus
bemérését egy elforgatott rendszerben. A mérési eredmények Q
paraméterekben tarolddnak és példaul printer kimenetként
alkalmasak a tovabbi feldolgozasra.

Megmunkalasi folyamat a Ciklus G80 MEGMUNKALASI SiK-kal

1. Irja meg a programot
Definialja a szerszamot (nem sziikséges, ha a TOOL.T aktiv), és
adja meg a teljes szerszamhosszt.
Hivja meg a szerszamot
Hulzza vissza a szerszamot, hogy az eldontés soran a szerszam és
a munkadarab (felfogo késziilékek) ne Utkdzhessenek.
Ha sziikséges, pozicionalja a dontott tengelyt vagy tengelyeket
egy GO1 mondattal a megfelel6 szoghelyzetbe (gépi paramétertél
fagg).
Aktivalja a nullapont eltolast, ha szikséges.
Hatarozza meg a Ciklus G80 MEGUNKALASI SiK-ot Adja meg a
dontott tengelyek szogértékét.
A kompenzaci6 aktivizalasahoz mozgassuk meg az dsszes
tengelyt (X, Y, Z).
A megmunkalasi folyamatot gy programozzuk mintha az nem
dontott sikban kerlilne végrehajtasra.
Ha sziikséges, hatarozza meg a Ciklus G80 MEGMUNKALASI SiK-
ot mas szogértékkel, hogy killonbdz6 szogpozicidban is
végrehajtsa a megmunkalast. Ebben az esetben nem szilkséges a
Ciklus G80 ujrainditasa. Az Uj szogértékeket kdzvetlenll is
megadhatja.
Inditsa ujra a Ciklus G80 MEGUNKALASI SiK-ot Programozzon 0°-
ot minden dontott tengelyen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kapcsolja ki a MEGMUNKALASI SIK funkciot;
tengelymeghatarozas nélkil a Ciklus G80 ismételt
meghatarozasa.

Torolje a nullapont eltolast, ha sziikséges.

Ha sziikséges, pozicionalja a dont6tt tenegelyt 0°-ra.
2. Helyezziik be a szerszamot

3. El6késziiletek a
Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) iizemmaédban

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 lizemmaéd

A megmunkalasi sik déntéséhez a 3D ROT funkciogombbal allitsa a
Megmunkalasi sik dontése funkciot Kézi izemmaod-ban Aktiv-ra. A
meniuben adjuk meg a dontott tengely szogértékét, ha atengely nem
vezeérelt.

Ha a tengelyek nem vezéreltek, megadott szogértékeknek a

megfelelni. Maskiilénben a TNC hibas nullapontot fog kiszamolni

5. Nullapont felvétel
Kézi tengelymozgatassal, az elbillentés nélkili rendszerhez
hasonléan, egy szerszammal kell felvenni (lasd “Nullapontfelvétel
(3D-s tapint6 nélkil)” oldal 68).
Vezérelten (programbol) egy HEIDENHAIN 3D-s mér6tapintéval
kell felvenni (lasd Tapintociklusok, 2. fejezet).
Automatikusan egy HEIDENHAIN 3D-s mér6tapintoval (lasd
Tapintociklusok, 3. fejezet).

6. Program inditasa Automata iizemmoédban

7. Kézi lizemmaod

A 3D ROT funkciogombot hasznalataval allitsa a Megmunkalasi sik
billentése funkciét Inaktiv-ra. A meniben valamennyi
forgastengelyre adjunk meg 0°-os szdget (lasd “Kézi elforgatas
aktivalasa” oldal 81).

436
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Program sorrend
1 Koordinatatranszformaciok programozasa a
féprogramban

W Megmunkalas az 1 alprogramban, lasd
“Alprogramok” oldal 471.

I
m
g
m
z
I
=
z
—
z
e
(o))
w
o

65 130

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa

Nullapont eltolas kézépre

Marasi muvelet hivasa

Cimke megadasa a programrész ismétléséhez
Elforgatas 45°-kal (inkrementalisan)

Marasi muvelet hivasa

Ugras a LBL 10 cimkére; hatszor ismétli a programrészt
Az elforgatas torlése

Nullapont eltolas torlése

Szerszamtengely visszahlUzasa, program vége
1. Alprogram:

Marasi muvelet definidlasa
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8.10Specialis Ciklusok

VARAKOZASI IDO (Ciklus G04)

Egy program futasa soran, a kbvetkez6 mondat végrehajtasa
késleltetve van a programozott varakozasi idével. A varakozasi id6
példaul felhasznalhato6 forgacstorésre.

Ervényesség

Az ciklus a programban valé definialastol kezdve érvényes. Orékl6dé
allapotokra, mint példaul a féorso forgas nincs hatassal.

“@ A varakozasi idé6 masodpercben: Adja meg a
varakozasi id6 masodpercben.

Megadhato tartomany: 0 - 30 000 sec (Kb. 8.3 6ra) 0.001-0s
|épésekben.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.10 Specialis Ciklusok

PROGRAMHIVAS (Ciklus G39)

Afelhasznald altal irt rutinok, mint példaul a kilbnleges furé ciklusok,
a koriv marasa vagy geometriai modulok, féprogramokként irhatok
meg és azutan a fix ciklusokhoz hasonléan meghivhatok.

&

ag
PGM
CALL

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezbket:

Ha ISO programot definial ciklusként, akkor a fajl tipusat
is meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .1 -t.

Ha a ciklusként definialt féprogram ugyanabban a
konyvtarban talalhatdé mint a program, amiben meghivja,
akkor elegendé csak a nevét megadni.

Ha a cikluskeént definialt féprogram nem ugyanabban a
konyvtarban van mint a program, amiben meghivja,
akkor a teljes elérési utvonalat meg kell adnia (pl.
TNC:\KLAR35\FK1\50.1.)

Program neve: Adja meg a meghivnikivant program
neveét és ha szilkséges a kdnyvtarat, ahol talahaté.

A program meghivhato

G79-cel (kilbn mondatban), vagy
M99-cel (modatonként mellékfunkcioéval), vagy

M89-cel (6rokl6dd, 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.

440
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N70 G39 P01 50 *

N90 ... M99

002

o000 000000000000 0 0d

oo oooocoooo0ooooooood

» % LOT31 G71

— N99999 LOT31 G71

oo ocooo0oo0oo0o000000000 09

Y0 olo oo o0 o000 00 0o

S

Példa: NC mondatok
N550 G39 P01 50 *

N560 GOO X+20 Y+50 M99 *
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ORSOPOZICIONALAS (Ciklus G36)

@ A ciklus hasznalatdahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

@ A Ciklus 13 a 202, 204 és 209-es megmunkalasi
ciklusokon belil hasznalatos. Figyeljen arra, hogy ha
sziukséges, 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 szdgpozicioba.

Az orientalt féorso stop sziikséges
Szerszamcserél6 rendszereknél a féorsdnak egy megadott
szerszamcsere pozicioba forgatasahoz.
A Heidenhain gyartmanyu infravérés adatatvitellel rendelkezé 3D-
s mér@tapintd ado / fogado ablakanak tajolasahoz
Ervényesség
A ciklusban definialt szogtajolas M19 vagy M20 megadasaval
hajthat6 végre (a géptdl fuggben).

Ha M19-et vagy M20-at Ciklus G36 nélkil hajt végre, akkor a
szerszamgeép féorsodja abba a szoghelyzetbe fog beallni, amelyet a
gépi paraméterekben a gép gyartoja beallitott (lasd a gépkdnyvet).

& Szogtajolas: Adja meg a szbget a munkasik
referenciatengelyével képest.

Megadhat6 tartomany: 0 -t6l 360°-ig

Megadhaté felbontas: 0.001°

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok
N76 G36 S25 *
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TURES (Ciklus G62)

A ciklus hasznalatdahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kilakitasunak kell lennie.

Két palyaelem kozo6tti sarkot a TNC automatikusan lekerekit (akar
van kompenzacid, akar nincs). A szerszam folyamatosan érinti az
anyagot. A tlrés szintén hatassal van mozgasi palyara, koriv esetén.
Ha sziikséges a TNC automatikusan cstkkenti az el6tolasi
sebesseéget, igy a programot a legnagyobb sebességgel lehet
végrehajtatni, anélkil, hogy az override gombot hasznalnank. ATNC
mindig a meghatarozott tirésben marad, azért, hogy novelje a felllet
minéségét és, hogy kdnnyen haladjon a gépi kinematikan.

A programozott konturtél valé eltérés a lekerekitésekbdl ered. Ennek
az eltérésnek a mértéke (tiirése mértéke) a gépépitd altal beallitott
gépi paraméterektdl figg. Ezeket az el6re beallitott értékeket
megvaltoztathatja a Ciklus G62-vel.

8.10 Specialis Ciklusok

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A Ciklus G62 DEF aktiv, tehat a programban val6
definialasa utan azonnal érvénybe lép.

A Ciklus G62 torolhetd, ha Ujra meghatarozza a G62-6t
és a Tiirési érték kérdésére NO ENT-et visz be. A ciklus
torlése utan az elére beallitott értékek lesznek
érvényesek.

Ha a programban a méretek milliméterben vannak
megadva, akkor a TNC milliméterben értelmezi a
megadott tlirésértéket. Az inch-es programban pedig
inch-ben.

Ha a ciklus 32 megadasakor csak a Palyaeltérés
tiirésére adott meg egy értéket, akkor a TNC a ciklus
kovetkez6 két paraméterét 0-val tolti fel.

Ha nagyobb tlirés van megadva, a kor atmérdéje altalaban
kisebb lesz kdr-mozgasok esetén. Ha a HSC sz(ird
aktivalva van a gépen (err6l kérdezze meg a gyarto
képviseldjét, ha sziikséges), akkor a kor nagyobb is
lehet.
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Példa: NC mondatok

N78 G62 T0.05 PO1 0 PO2 5 *
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62

Kontureltérés tiirése: a palyatol vald megengedett
eltérés mm-ben (vagy inch-ben inch-es
programnal).

Simitas=0, Nagyolas=1: Filter aktivalasa:

Beviteli érték O:

Maras nagyobb konturpontossaggal.A TNC a
gép felhasznaldja altal megadott simitasi
szlrébeallitasokat hasznalja.

Beviteli érték 1:

Maras nagyobb el6tolassal.A TNC a gép
felhasznaloja altal megadott nagyolasi
szlrdbedllitasokat hasznalja.

Tiirés forgétengelyekhez: A forgo tengelyek
megengedett elhajlasa fokban megadva M128
hasznalatanal. A TNC mindig ugy redukalja a
palyael6tolast, hogy a tdbbtengelyes meg-
munkalasoknal a leglassabb tengely maximalis
el6tolassal mozog. A forg6 tengelyek altalaban
lassabban mozognak, mint a linearis tengelyek.
Nagy tlirés megadasaval (pl. 10°) tobbtengelyes
megmunkalas esetén a megmunkalasi ido
jelentésen lecsokken, mivel a TNC-nek ebben az
esetben nem kell mindig a célpoziciora allnia. A
kontur a tlirés megadasaval nem séril. Csupan a
forgo tengely a munkadarab feliiletéhez viszonyitott
helyzete valtozik.

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 A PLANE funkcio

9.1 APLANE funkcié: Dontott
megmunkalasi sik
(Szoftver opcio 1)

Bevezetés

@ A megmunkalasi sik elforditasara szolgalo funkciokat a
gép gyartojanak kell lehet6ve tennie.

A PLANE funkci6 csak azokon a gépeken hasznalhato,
amelyeknek legalabb két dontott tengelye van (fej és/
vagy asztal).

A PLANE funkciéval egy olyan funkci6 all rendelkezésére, amellyel
kialénb6z6 mbédokon tud elforditott megmunkalasi sikokat
meghatarozni.

Minden, a TNC-ben rendelkezésre all6 PLANE funkcio a kivant
megmunkalasi sikot a ténylegesen a gépen meglévd forgd
tengelyektdl fuggetlentl irja le. Az alabbi lehet6ségek allnak
rendelkezésére:

Funkcié Sziikséges paraméterek Funkciégomb Oldal
SPATIAL Harom térbeli sz6g: SPA, SPB, és SPC oldal 450
s
PROJECTED Két vetitési sz6g: PROPR és PROMIN valamint egy oldal 452
forgasszog ROT e
EULER Harom Euler sz6g: precesszio (EULPR), nutacio oldal 454
(EULNU) és forgas (EULROT) =V
VECTOR Mer6leges (normal) vektor a sik meghatarozasahoz vECTOR oldal 456
és bazisvektor az elforditott X tengely iranyanak
meghatarozasahoz.
POINTS Az elforditando sik harom tetsz6leges pontjanak oldal 458
koordinatai. N
RELATIVE Egyes, inkrementalisan hato térbeli szog. ReL. sr. oldal 460
e
VISSZAALLITAS A PLANE funkcio hatasanak megsziintetése. oldal 449
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@ Hasznalja a PLANE SPATIAL funkciot, ha a gépén
derékszogl forgo tengelyek vannak. Az SPA az A forgd
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.

Ahhoz, hogy az egyes meghatarozasi lehet6ségek kdzaotti
kilbnbségeket mar a funkcio kivalasztasa el6tt megvilagitsuk, a
funkcibgombbal egy animacio indithato.

% A PLANE funkci6 paraméter-meghatarozasa két részre
oszlik:

A sik mértani meghatarozasa, amelyik a rendelkezésre
allé PLANE funkciok mindegyikénél eltér6.

A PLANE funkcio pozicio-viselkedése, amelyet a sik-
meghatarozastol fuggetlenil kell tekinteni és amely
mindegyik PLANE funkciéhoz azonos ((lasd “A PLANE
funkcié pozicio-viselkedésének meghatarozasa” oldal
462)).

% Az aktualis érték atvétele funkcié nem alkalmazhato6 egy
aktiv elforgatott munkasikkal egyitt.

Ha akkor alkalmazza a PLANE funkciot, amikor az M120
aktiv, a TNC automatikusan hatalytalanitja a
sugarkompenzaciot, ami szintén hatalytalanitja az M120
funkciot.

Dontott megmunkalasi sik (Szoftver opcio 1)

9.1 A PLANE funkcié

HEIDENHAIN iTNC 530 447 @



ik (Szoftver opcio 1)

asis

tt megmunkal3

to

Don

9.1 A PLANE funkcio

A PLANE funkcié meghatarozasa

SPEC
FCT

SPECIALIS
TNC
FUNKCI 6K

MEGMUNK .
SiK BIL-
LENTESE

A specialis funkciok funkcibgombijainak
megjelenitése

ATNCkilonleges funkciojanak kivalasztasa: Nyomja
meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK funkciégombot.

A PLANE funkcio kivalasztas: Nyomja meg a
MEGMUNK. SiK BILLENTESE funkciégombot: a
TNC a funkciésorban megjeleniti a rendelkezésre
all6b meghatarozasi lehetéségeket.

Funkcidvalasztas aktiv animacioval
Animacio aktivalasa: Allitsa a ANIMACIOT KIVALASZT KI/BE
funkciobgombot BE-re.
A killbnbdz6 meghatarozasi lehetéségekhez tartozo animacio
inditasa: Nyomja le a rendelkezésre allo funkcibgombok egyikét. A
TNC a lenyomott gombot kijel6li, és elkezdi a hozza tartoz6

animaciot.

A pillanatnyilag aktiv funkcio atvétele: Az ENT gomb lenyomasa,
vagy az aktiv funkcio funkciogombjanak ismételt lenyomasa. A
TNC folytatja a parbeszédet és lekérdezi a sziilkséges
paramétereket.

Funkcidvalasztas inaktiv animacioval

A kivant funkcié kdzvetlen kivalasztasa funkciogombbal: ATNC
folytatja a parbeszédet és lekérdezi a sziikséges paramétereket.

Helyzetkijelzés

Mihelyt aktiv egy PLANE funkcio, a TNC az allapotkijelz6n mutatja a
szamitott térbeli sz6get (lasd az abran). A TNC alapvetéen - az
alkalmazott PLANE funkciotol fuggetleniil — belséleg mindig térbeli
szOgre szamol vissza.

448

Kez Programbevitel és szerkesztés
Sik térbeli szogbol

Uzemméd

N120 X+50 y+ox
N130 626 R1S*

N14@ X+0 V+50x

N15@ GOO G40 X-20%

* N160 PLANEX
N16@ Z+100 Mzx

Ng9999999 XNEU G71 *

PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC

Example: SPA=27 SPB=@ SPC=45

SPATIAL | PROJECTED EULER

VECTOR

POINTS | REL. SPA. RESET

ANIMACI6T

2 e S
Kézi idzemméd Progrmbeuvitel
/ szerkesztés
L
pit1 0.387 Fosition status ==
TAUSG
Y $13.994 | S s 557 we sasses.ces E ‘
2 +100.250 v +985.008 D
z  +z50.000
k] +0.000 #a +30000.000
*A +0.000 #A_+30000.000 v -4
wB  +108.800 A s0.000 ¢
PR [MANC@> B_+0.8000
£ 150-0000 DIABNOSE
s fe]Basic rotat. — +1.sa0e e
S1 ©0.000
Fo 4|
Ts 2|'s 2500
8% S-IST 10:47
8% SCNm1l
TAPINTS PRESET 30 ROT | szeRszam-
M S F MOVELETEK | TABLAZAT il L1sTA
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A PLANE funkcié megsziintetése.

SPEC
FCT

SPECIALIS
NG
FUNKCI6K

MEGMUNK .
SiK BIL-
LENTESE

RESET

=
&

A specidlis funkciok funkcibgombjainak
megjelenitése

ATNC kilonleges funkciojanak kivalasztasa: Nyomja
meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK funkciégombot.

A PLANE funkci6 kivalasztas: Nyomja meg a
MEGMUNK. SiK BILLENTESE funkciégombot: a
TNC a funkciésorban megjeleniti a rendelkezésre
allb meghatarozasi lehet6ségeket.

Reset funkcio6 kivalasztasa. Ez bels6leg megsziinteti
a PLANE funkciot, az aktualis tengely-helyzeteknél
semmi sem valtozik.

Annak megadasa, hogy a TNC az elforgatott
tengelyeket alaphelyzetbe vigye-e (MOVE vagy
TURN), vagy sem (STAY) (lasd “Automatikus
beforditas: MOVE/TURN/STAY (megadasa
kotelez6)” oldal 463).

Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END -et.

A PLANE RESET funkci6 az aktiv PLANE funkcioét -vagy
az aktiv CIKLUS 19-et- teljes mértékben megsziinteti
(sz6g = 0 és a funkcio inaktiv). Nincs sziikség tobbszdrds
definiciora.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

N25 PLANE RESET MOVE SET UP
50 F1000 *

Dontott megmunkalasi sik (Szoftver opcio 1)

9.1 A PLANE funkcié
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EI 9.2 Megmunkalasi sik
= meghatarozasa a térbeli
E szogekkel: PLANE SPATIAL
n .
w Funkcio
E Atérbeli sz6gek egy megmunkalasi sikot maximum harom, a fix gépi
— koordinatarendszer koriili elfordulasig hataroznak meg. Az
o elfordulasok sorrendje fixen be van allitva: a sorrend az A, majd a B
és vegll a C tengely korili elfordulas (ez a mikoédési mod felel meg
- a CIKLUS 19-nek: ha az adatbevitel a CIKLUS 19-re és a térbeli
Q szbgekre lett bedllitva).
X
Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
% I% kovetkezoket:
He) Mindgig meg kell adni a harom térbeli szoget SPA, SPB,
N és SPC, még akkor is ha ez egyik = 0.
_‘2 Az elfordulasok fent elirt sorrendje az aktiv
?J szerszamtengelyt6l fuggetlenul érvényes.
0 Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A
b PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,
‘O oldal 462.
wpd
«
@
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o
-
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)
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=
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£
—
(77)
72)
'@
‘@
=
c
£
(o))
=
N
(o))
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Beviteli paraméterek

SPATIAL

Térbeli szog A?: Elfordulasi sz6g SPA a fix gépi X
tengely korul (lasd az abrat jobbra fent). Megadhato
tartomany: -359.9999°-t6l +359.9999°-ig

Térbeli sz6g B?: Elfordulasi sz6g SPB a fix gépi Y
tengely korul (lasd az abrat jobbra fent). Megadhato
tartomany: -359.9999°-t6l +359.9999°-ig

Térbeli sz6g C?: Elfordulasi sz6g SPC a fix gépi Z
tengely korul (lasd az abrat jobbra fent). Megadhato
tartomany: -359.9999°-t6l +359.9999°-ig

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal
kapcsolatban (lasd “A PLANE funkcio6 pozicio-
viselkedésének meghatarozasa” oldal 462).

Hasznalt roviditések

Rovidités Jelentés

SPATIAL Spatial = térbeli

SPA Spatial A: X tengely korlli elfordulas
SPB Spatial B: Y tengely korli elfordulas
SPC Spatial C: Z tengely kérili elfordulas

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

N50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+4

5...
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9.3 Megmunkal

9.3 Megmunkalasi sik
meghatarozasa a
vetitési szogekkel:
PROJECTED PLANE

Funkcio

A vetitési szogek egy megmunkalasi sikot két szogérték
megadasaval hataroznak meg, amelyeketaz 1. koordinata-sik (Z/Xa
Z szerszamtengely esetén) és a 2. koordinata-sik (ZY aZ
szerszamtengely esetén) a meghatarozandé megmunkalasi sikba
torténd vetitésével hatarozhatunk meg.

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a
kovetkezoket:

A vetitési szogeket csak akkor alkalmazhatjuk, ha egy
derékszogu hasabot kell megmunkalni. Mas esetben a
munkadarab torzulasai lépnek fel.

Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A
PLANE funkcio pozicié-viselkedésének meghatarozasa”,
oldal 462.

452

9 Programozas: Specialis funkciok @



Beviteli paraméterek - L
QZ
Vetitési szog 1. koordinata sik?: az elforditott = <
e megmunkalasi sik vetitési szége a fix gépi =X
koordinatarendszer 1. koordinata-sikjaba (lasd az Q o
abrat jobbra, fent). Megadhaté tartomany: _U’
—89.9999°-t6l +89.9999°-ig. A 0°-0s tengely az aktiv 00
megmunkalasi sik fétengelye (Xa "Z" CIH Ll
szerszamtengely esetén, a pozitiv iranyt lasd a -
jobboldali felsé abran). ‘n O
Vetitési szog 2. koordinata sik?: az elforditott ‘0 uﬁl
megmunkalasi sik vetitési szoge a fix gépi "_: o
koordinatarendszer 2. koordinata-sikjaba (lasd az Q
abrat jobbra, fent). Megadhato6 tartomany: > o
—89.9999°-t61 +89.9999°-ig. A 0°-0s tengely az aktiv © o
megmunkalasi sik mellék-tengelye (Y a "Z"
szerszamtengely esetén). 8
Elforgatott sik forgatasi szoge?: Az elforditott \©
koordinatarendszer elforgatasa az elforditott N
szerszamtengely koril (értelemszeriien megfelel (o]
egy a 10 FORGATAS ciklussal torténd _E
elforgatasnak). Az elforgatasi szoggel egyszerl el
modon hatarozhatjuk meg a megmunkalasi sik (1]
fétengelyének iranyat (a "Z" szerszamtengely =
esetén X, "Y" szerszamtengely esetén Z, lasd az @)]
abrat jobbra, k6zépen). Megadhato tartomany: 0° - Q
+360°. E
Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal K2
kapcsolatban (lasd “A PLANE funkci6 pozicio- N
viselkedésének meghatarozasa” oldal 462). 0
e o 72)
Hasznalt roviditések ]
Rovidités Jelentés TU
VETITESI Vetitési é
PROPR Principal plane Példa: NC mondatok g
PROMIN Minor plane N50 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMI @)
N+24 PROROT+30 ... Q
PROROT Rotation E
™
o
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E 9.4 Megmunkalasi sik

- meghatarozasa a Euler

a szogekkel: PLANE EULER

L <.

=2 Funkcio

j Az Euler-szogek egy megmunkalasi szoget a mindenkori

o elforgatott koordinata-rendszer koriili max. harom elforditassal
. hataroznak meg. A harom Euler-sz6g a svajci matematikus, Euler
— altal lett meghatarozva. A gépi koordinatarendszerre valo atvitel az
g alabbi jelentéseket adja:

=X Precesszios sz6g a koordinatarendszer elforditasa a Z tengely
@® EuLPR koril

.m Nutacios szog a koordinatarendszer elforgatasa a

8 EULNU precesszios szoggel elforditott X tengely kordl
(7)) Elforgatasi szog az elforgatott megmunkalasi sik elforditasa az
- EULROT elforditott Z tengely korl

Q

3 I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

L kovetkezoket:

(1] Az elfordulasok fent elirt sorrendje az aktiv

(] szerszamtengelyt6l fuggetlenul érvényes.

2] Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A
‘@

N PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,
(o) oldal 462.
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Beviteli paraméterek

PROJECTED

NC mondatok

Fo6 koord. sik forgatasi szoge?: Elfordulasi szog
EULPR a Z tengely korll (lasd az abrat jobbra fent)
Megjegyzés:

Megadhat6 tartomany: —180.0000°-t6l
180.0000°-ig

A 0°-o0s tengely az X tengely.

Szersz.teng. billentési szoge?: A
koordinatarendszer ELNUT elforditasi sz6ge a
precesszios szoggel elforditott X tengely koril (lasd
az abrat, jobbra k6zépen). Megjegyzés:

Megadhat6 tartomany: 0°-t61 180.0000°-ig
A 0°-os tengely az Z tengely.

Elforgatott sik forgatasi szoge?: Az elforditott
koordinatarendszer EULROT elforgatasa az
elforditott Z tengely korl (értelemszertien megfelel
egy a 10 FORGATAS ciklussal torténé
elforgatasnak). Ezzel az elforgatasi szoggel
egyszerlden meghatarozhatjuk az X tengely iranyat
az elforditott megmunkalasi sikban (lasd az abrat,
jobbra lent). Megjegyzés:

Megadhato tartomany: 0°-t61 360.0000°-ig
A 0°-0s tengely az X tengely.
Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal

kapcsolatban (lasd “A PLANE funkci6 pozicio-
viselkedésének meghatarozasa” oldal 462).

N50 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
elforgatasatirja le.

EULNU Nutation angle: az a sz6g, amely leirja a
koordinatarendszer elforgatasat a precesszios
szOggel elforditott X tengely korl

EULROT Rotation angle: az a sz6g, amely leirja az

elforditott megmunkalasi sik elforditasat az
elforditott Z tengely korul.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Iél 9.5 Megmunkalasi sik

ﬂ meghatarozasa a két

5 vektorral: VECTOR PLANE

o .

(o) Funkcio

5 Egy megmunkalasi sik meghatarozasa két vektorral akkor

T hasznalhat6, ha a CAD rendszeriink képes kiszamitani az elforgatott

> megmunkalasi sik alap-vektorat és normal-vektorat. A vektor
atszamitasa egységvektorra nem szitkséges. A TNC kiszamitja az

- egységvektort, igy a vektorok beviteli értéktartomanya a

E -99.9999999...+99.9999999 taromanyba eshet.

b A megmunkalasi sik meghatarozasahoz szuikséges alapvektor

_8 (base) a BX, BY és BZ komponensekkel hatarozhaté meg (lasd az

LY abrat jobbra). A normal-vektor az NX, NY és NZ komponensekkel

) 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 meréleges.

® @ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

(14 kovetkezdiket:

.g A TNC a megadott adatokat atszamitja egységvektorra.

g Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A

- PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,

“© oldal 462.
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Beviteli paraméterek

NC mondatok

Az alapvektor X komponense?: A B alap-vektor

BX X- komponense (lasd az abrat, jobbra fent).
Megadhato tartomany:
-99.9999999-161 +99.9999999-ig

Az alapvektor Y komponense?: AB alap-vektor BY

Y komponense (lasd az abrat, jobbra fent).
Megadhato tartomany:
-99.9999999-161 +99.9999999-ig

Az alapvektor Zkomponense?: AB alap-vektor BZ

Z komponense (lasd az abrat, jobbra fent).
Megadhato tartomany:
-99.9999999-t6l +99.9999999-ig

A normalvektor X komponense?: Az N
normalvektor NX X komponense (lasd az abrat,
jobbra kdzépen). Megadhat6 tartomany:
-99.9999999-161 +99.9999999-ig

A normalvektor Y komponense?: Az N
normalvektor NY Y komponense (lasd az abrat,
jobbra kdzépen). Megadhat6 tartomany:
-99.9999999-16l +99.9999999-ig

A normalvektor Z komponense?: Az N
normalvektor NZ Z komponense (lasd az abrat,
jobbra kdzépen). Megadhato tartomany:
-99.9999999-161 +99.9999999-ig

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal
kapcsolatban (lasd “A PLANE funkci6 pozicio-
viselkedésének meghatarozasa” oldal 462).

N50 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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lél 9.6 Megmunkalasi sik

j meghatarozasa a harom

8 ponttal: POINTS PLANE

n .

= Funkcio

E Egy megmunkalasi sik egyértelmiien meghatarozhato, ha megadjuk

o ezen sik harom tetszéleges pontjat: P1 ...P3. Ez a lehet&ség lett

. 2 POINTS PLANE funkcioban megvaldsitva.

— Miel6tt programoz, vegye figyelembe a

_s % kovetkeziket:

e

c Az 1. és 2. pont 6sszekotése meghatarozza az elforditott

(@] fétengely (X a Z szerszamtengely esetén) iranyat.

Q A dontétt szerszamtengely iranyat a 3. pont helyzetével

E hatarozzuk meg, az 1. és 2. pontot 6sszekdt6 egyenesre

o vonatkoztatva.A jobbkéz-szabaly segitségével

rd (hivelykujj = X tengely, mutatoujj =Y tengely, k6zéps6 ujj

(O = Z tengely (abra jobbra fent), érvényes a kdvetkez6é: a

= hiivelykujj (X tengely) az 1. pontbél a 2. pont felé mutat, a

(] mutatoujj (Y tengely) az elforditott Y tengellyel
parhuzamosan mutat a 3. pont felé. Ekkor a k6zéps6 ujj

8 az elforditott szerszamtengely iranyaba mutat.

‘®© A harom pont meghatarozza a sik délését. Az aktiv

g nullpont helyzetét a TNC nem modositja.

= Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A

'_S PLANE funkci6 pozicio-viselkedésének meghatarozasa”,

] oldal 462.
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Beviteli paraméterek 17
4

1. sikpont X koordinataja?: Az 1. sikbeli pont P1X <
‘%’ X —koordinataja (lasd az abrat jobbra fent). |
1. sikpont Y koordinataja?: Az 1. sikbeli pont P1Y o

Y —koordinatéaja (lasd az abrat jobbra fent). (/)]

1. sikpont Z koordinataja?: Az 1. sikbeli pont P12 -

Z —koordinatédja (lasd az abrat jobbra fent). E

2. sikpont X koordinataja?: Az 2. sikbeli pont P2X O

X —koordinataja (lasd az abrat jobbra kdzépen). o

2. sikpont Y koordinataja?: Az 2. sikbeli pont P2Y —

Y —koordinataja (lasd az abrat jobbra kdzépen). E

2. sikpont Z koordinataja?: Az 2. sikbeli pont P2Z 'E

Z —koordinatdja (lasd az abrat jobbra k6zépen). o
3. sikpont X koordinataja?: Az 3. sikbeli pont P3X o

X —-koordinataja (Iasd 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 P3Z =

Z —koordinataja (lasd az abrat jobbra lent). ]

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal (1]

kapcsolatban (lasd “A PLANE funkci6 pozicio- (7))
viselkedésének meghatarozasa” oldal 462). 4v]

N

NC mondatok e
N50 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+3 '
1P2Z2+20P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 ... "c'u'
=
Hasznalt roviditések (o2}
Q

Rovidités Jelentés E

PONTOK Pontok

=

(/2]

(72)

\@©

‘@

=

5

o

=

O

o
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> '# 9.7 Megmunkalasi sik

o= meghatarozasa egyetlen,

0 j novekményes térbeli

o W szoggel: PLANE RELATIVE

g{ o

c W Funkcio6

nq, z

E < Az inkrementalis érbeli szbget akkor alkalmazzuk, amikor egy mar

Y =l 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

~ kovetkezbket:

G=J He) A meghatarozott sz6g mindig az aktiv megmunkalasi

— B‘, 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

) sikra, amely az PLANE RELATIVE funkcio el6tt volt aktiv,

] akkor definialjuk a PLANE RELATIVE -t azonos szdggel,

N azonban ellentétes elgjellel.

e Ha a PLANE REALTIVE -t egy nem elforditott siknal

(S alkalmazzuk, akkor a nem elforgatott sik egyszerien a

jd PLANE funkciéban meghatarozott térbeli sikkal lesz

_‘:U elforgatva.

o)) Paraméter-leiras a pozicionalasi viselkedéshez: Lasd ,A
PLANE funkcio pozicié-viselkedésének meghatarozasa”,

)

E oldal 462.
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Beviteli paraméterek ?', E
Novekményes szég?: az a térbeli (nbvekményes) -E |:
SN sz0g, amellyel az aktiv megmunkalasi sikot tovabb )
kell elforditani (abra jobboldalt, fent). Az elforditas i j
tengelyét funkciégombbal valaszthatja ki. o w
Megadhat6 tartomany: —359.9999°-t61 +359.9999°- o
ig >N L
Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal ~= >
kapcsolatban (Iasd “A PLANE funkcio pozicio- O
viselkedésének meghatarozasa” oldal 462). E j
< 0.
(]
>
He )
SPA - SPB - SPC cCo
< :8’
9N
Példa: NC mondatok ® (2
N50 PLANE RELATIV SPB-45 ... B
o
Hasznalt roviditések @
)
‘S
Rovidités Jelentés N
RELATIVE Viszonyitott, viszonylagos e
'
e
®
=
(o))
£
—
(7]
72)
‘@
‘@
=
c
g
(o)
=
N
o
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9.8 A PLANE funkc

9.8 A PLANE funkcio pozicio-
viselkedésének
meghatarozasa

Attekintés

Attol fuggetleniil, 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 kozul

A transzformacio moédjanak kivalasztasa

462
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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:

STAY

TURN

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 kiegyenlité mozgast végez a linearis
tengelyeken.

A PLANE funkcionak automatikusan kell a
forgastengelyeket a kiszamitott tengely-értékekre
beforgatnia, mikdzben csak a forgo tengelyek
helyzete valtozik. A TNC nem végez kiegyenlitd
mozgast a linearis tengelyeken.

A forgastengelyek beforgatasa egy késébbi, kilon
pozicionalasi mondatban torténik.

Ha a MOVE opci6t valasztottuk ( a PLANE funkcié automatikus
kiegyenlitd mozgassal végzi el a beforgatast), még két paramétert
kell meghatarozni: Forg.pont tav. a szersz.csucstol és El6tolas?
F=. Ha a TURN opcio6t valasztottuk ( a PLANE funkcio automatikus
kiegyenlit6 mozgas nélkil végzi a beforgatast), a kovetkezd
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 pozicional6é elmozdulas

@5 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, kbzépen, | =
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).

El6tolas? F=: Az a palya-sebesség, amellyel a szerszamot be kell
forgatni.

464
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Forgastengelyek beforgatasa egy kiilon mondatban

Ha a forgastengelyek beforgatasat egy kulon pozicionalé mondattal
akarjuk végrehajtani (a STAY opciobtvalasztottuk), az alabbiak szerint
jarunk el:

A szerszamot Ugy pozicionaljuk el6zetesen, hogy a
@ beforgatasnal ne j6jjon létre Utk6zés a szerszam és a
munkadarab (befogas) k6zo6tt.

Kivalasztunk egy tetszéleges PLANE funkciot, és az automatikus
beforgatast a STAY opcidval hatarozzuk meg. A feldolgozas soran
a TNC kiszamolja a gépen meglev6 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°.

N120 GOO G40 Zz+250 *
N130 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY *
N140 GO1 F2000 A+Q120 C+Q122 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.8 A PLANE funkc

Valasztas alternativ elforgatasi lehet6ségek
koziil: SEQ +/- (megadasa opcionalis)

A megmunkalasi sik altalunk meghatarozott helyzetéb6l a TNC -nek
kell kiszamitania a gépen meglevé forgastengelyek ehhezilleszkedd
helyzetét. Rendszerint mindig két megoldasi lehetéség adodik.

A SEQ kapcsoloval allithatjuk be, hogy melyik megoldasilehetéséget
kell a TNC-nek alkalmaznia:

SEQ+ ugy pozicionalja a mester-tengelyt, hogy pozitiv szbget
vegyen fel. A mester-tengely a 2. forgastengely, az asztaltol
kiindulva, vagy az 1. forgastengely a szerszamtoél kiindulva (a gép
konfiguraciojatol figgben, lasd az abrat jobbra fent).

SEQ- ugy pozicionalja a mester-tengelyt, hogy negativ szdget
vegyen fel.

Amennyiben az altalunk a SEQ-el kivalasztott megoldasi lehetéség
nincs a gép elmozdulasi tartomanyaban, a TNC kiadja a nem
megengedett sz6g hibajelzést.

Ha nem hatarozzuk meg a SEQ el6jelét, a TNC az alabbi médon
hatarozza meg a megoldast:

1 ATNC el6szor ellenérzi 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 bellll,
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 funkcio: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Végéllés’- Kiindulé SEQ Eredmény
kapcsolo 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 nemprog. 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
466
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A transzformacio fajtajanak kivalasztasa 1]
(opcionalis bevitel) .g
N

Azoknal a gépeknél, amelyen korasztal lett felszerelve, egy olyan (@)
funkci6 all rendelkezésre, amellyel meghatarozhatjuk a COORD ROT b=
transzformacio fajtajat. E
RoT A COORD ROT meghatarozza, hogy csak a ®
koordinata-rendszert kell a meghatarozott ; - =
elforgatasi szogre forditani. Akdrasztal nem mozdul [\‘x N - J (o)

el, az elforgatas kompenzalasa egy geometriai T g o
transzformacioval torténik. \] R E

TABLE ROT meghatarozza, hogy a PLANE s =
Q]M funkcionak a kdrasztalt a meghatarozott elfordulasi Q
szogre kell forditania. A kompenzalas egy TAELE ROT c
munkadarab-elfordulassal torténik. ‘3

‘O

©

] )

: =

Q
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>
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9.9 Dontott tengely

9.9 Dontott tengelyii maras az
elforditott sikban

Funkcio

Az M128 és a PLANE funkcié kombinacidjaval lehet6ség van egy
elforditott sikban végzett dontott tengelyii marasra. Ehhez két
meghatarozasi lehetdség all rendelkezésre:

Dontott tengelyl maras egy forgastengely nbvekményes
elmozditasaval
Dontott tengelyl maras normal-vektorokkal (csak parbeszédes)

@ Az elforditott sikban térténd dontott tengelyl maras csak
gobmbvégi marokkal lehetséges a felulet megsértése
nélkdl.

A 45 fokos billené-fejeknél a d6léssz6g nem csak egy
sikban hatasos. Hasznalja a TCPM FUNKCIOT (csak
parbeszédes).

Dontott tengelyili maras egy forgastengely
novekményes elmozditasaval

Szerszam visszahlizasa
M128 aktivalasa

Tetsz6leges PLANE funkciéo meghatarozasa, pozicionalasi
viselkedés figyelembe vétele

Egy L-mondattal a kivant d6léssz6get a megfelelé tengelynél
ndévekményesen elmozditani

NC példamondatok:
N120 GOO G40 Z+50 M128 *

N130 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-
45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000 *

N140 GO1 G91 F1000 B-17 *

468

Pozicionalas biztonsag magassagra, M128
aktivalasa

A PLANE funkcié meghatarozasa és aktivalasa

Délésszog beadllitasa
Megmunkalas meghatarozasa az elforditott sikban
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10.1 Alprogramok

10.1 Alprogramok és programrész
ismétlések

Alprogramok és programrész ismétlések lehet6vé teszik, hogy egy
egyszer leprogramozott megmunkalasi mlveletsort annyiszor
futtasunk le amennyiszer kivanjuk.

Cimkék

Alprogramok és programrész ismétlések az alkatrészprogramokban
a G98 L funkcioval kezdédnek. Az L bet(i a "label”-t (cimke) jelenti.

A cimkéket azonosithatja egy 1 és 999 kdzotti szam, vagy egy 6n altal
megadott név. A G98 paranccsal minden LABEL szam, vagy LABEL
név csak egyszer allithaté be a programban. A megadhat6 cimkék
szamanak csak a bels6 memoéria szab hatart.

I% Ha egy label (cimke) név vagy szam tobbszor is szerepel,
akkor a TNC hibaiizenetet kiild a hibas G98 mondat
végeén.
Nagyon hosszu programoknal megadhato egy

mondathatarszam az MP7229 gépi paraméteren, amely
meghatarozza a cimke Ujrael6fordulasanak figyelését.

A Label 0 (G98 LO) kizarolag az alprogramok végét jelzi és ezért
tobbszor is el6fordulhat a programban.

470
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10.2 Alprogramok

Végrehajtasi sorrend

1

2

3

A TNC végrehaijtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol
a LN.O ivja az alprogramot. n barmilyen label szam lehet.

Az alprogram végrehajtodik az elejét6l a végéig. Az alprogram
végét a G98 LO jelzi.

A féprogram az alprogram hivasat kbvet6 mondattol folytatodik
LN.O.

Megjegyzések a programozashoz

A féprogram legfeljebb 254 alprogramot tartalmazhat.
Az alprogramok tetsz6leges sorrendben és alkalommal
meghivhatoak.

Egy alprogram nem hivhatja 6nmagat.

Az alprogramok a féprogram vége utan alinak (egy M02 vagy M30
mondatot kévetben).

Ha az alprogramok az M2-6t, vagy M30-at tartalmaz6 mondat el6tt
vannak, legalabb egyszer végrehajtasra kerulnek, még akkor is, ha
nincsenek meghivva.

Egy alprogram programozasa

A kezdet megjeldléséhez nyomja meg a LBL SET
SET

gombot.

Adja meg az alprogram szamot és fogadja el az END
gombbal. Ha label nevet kivan hasznalni, nyomja
meg a " gombot a szévegbe irashoz.

A befejezés jeloléséhez 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

H

gombot.

Label szam:Adja meg a meghivando alprogram
label szamat, majd er6sitse meg az ENT gombbal.
Ha label nevet kivan hasznalni, nyomjamega ™"
gombot a szbvegbe irashoz.

Ismétlés REP: irja be ".0", majd erésitse meg az
ENT gombbal.

@ L0.0 nincs megengedve, mivel ez a program vége
hivasnak felel meg.

EIDENHAIN iTNC 530
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GO0 Z+100 M2

G98 L1 *
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G98 LO
N99999
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10.3 Programrészek

10.3 Programrészek ismétlése

Label G98

Az ismételni kivant programrész kezdetét egy G98 L cimke jelzi. A
programrész ismétlés Ln, m-mel végz&ddik, ahol m az ismétlések
szama.

Végrehajtasi sorrend

1 ATNC végrehajtja az alkatrészprogramot a programrész végéig
(L1.2).

2 Then the program section between the called label and the label
callL 1.2 is repeated the number of times entered after the
decimal point.

3 ATNC az utols6 ismétlés utan folytatja az alkatrészprogramot

Megjegyzések a programozashoz

A programrész legfeljebb 65 534 alkalommal ismételtethet6 meg.

A programrész végrehajtasainak szama mindig eggyel nagyobb
mint ahany ismétlés programozva lett.

Programrész ismétlés programozasa
Az eleje megjel6léséhez, nyomja meg az LBL SET
SET gombot, majd erésitse meg az ENT gombbal.

Adja meg az ismétlendd programrész label szamat,

majd erdsitse meg az ENT gombbal. Ha label nevet
kivan hasznalni, nyomja meg a " gombot a sz6vegbe
irashoz.

Programrész ismétlés hivasa

Nyomja meg a LBL CALL gombot.
CALL

Label szam: Adja meg a meghivando alprogram
label szamat, majd erésitse meg az ENT gombbal.
Ha label nevet kivan hasznalni, nyomjamega "

gombot a szévegbe irashoz.

Ismétlés REP: Adja meg az ismétlések szamat,
majd erdsitse meg az ENT gombbal.

472
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G98 L1 *

2e® | |

Li,2 *

|

N99999 % ...
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10.4 Onallé program mint
alprogram

Végrehajtasi sorrend

1 ATNC végrehajtja az alkatrészprogramot addig a mondatig, ahol
a % hivja a masik programot.

2 A masik program végrehajtodik az elejétdl a végéig.

3 ATNCfolytatjaazels6 (hivd) programot a program hivasat kdvet6
mondattol.

Megjegyzések a programozashoz

Nincs szilkség cimkére a program alprogramkét torténé
hivasahoz.

A hivott program nem tartalmazhat M02 vagy M30 mellékfunkciot.

A meghivott program ne tartalmazzon % meghivast a meghivo
programba (végtelen kor).

HEIDENHAIN iTNC 530

% A G71 * % B G71 *

X ;

% B
. N99999 % A G71 * E . N99999 % B GT1 *

10.4 Onallé program mint alprogram
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10.4 Onallé program mint alprogram

Tetszéleges program hivasa mint alprogram

PGM
CALL

PROGRAM

iy

474

Aprogramhivas funkcio6 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 hivando6 programnak a TNC merevlemezén kell lenni.

Ha a hivott program ugyanabban a konyvtarban van mint
a hivo, akkor elegendd csak a program nevét megadni.

Ha a hivott és a hivo program kulénb6z6 konyvtarakban
vannak, akkor meg kell adni a teljes elérési utat,
példaul: TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Ha parbeszédes programot hiv meg, akkor a fajl tipusatis
meg kell adnia, vagyis a fajl neve mogeé irjon .H -t.

Programot a CIKLUS G39-¢l is meghivhat.

Altalaban a Q paraméterek globalis érvény(iek a

% (PGM CALL)-nal. Emiatt mindig vegye figyelembe,
hogy a hivott programban megvaltoztatott

Q paraméterek hatassal lehetnek a hivd programra.
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10.5 Egymasbaagyazas

Egymasbaagyazas tipusai

Alprogramok egy alprogramban
Programrész ismétlés egy ismétliésen belll
Alprogramok ismétlése

Programrész ismétlés egy alprogramban

Egymasbaagyazasi mélység

Az egymasbaagyazasi mélység az egymast koveto szintek szama,
melyekben a programrészek vagy alprogramok tovabbi
programrészeket vagy alprogramokat hivnak.

Alprogramok egymasbaagyazasanak maximuma: 8
Programhivasok egymasbaagyazasanak maximuma: 4
A programrész ismétlés tetsz6legesen egymasbaagyazhato.

Alprogram egy alprogramban

NC példamondatok
%UPGMS G71 *

;l.‘.|70 L1.0*

;‘1.1.350 GO0 G40 Z+100 M2 *
N260 G98 L1 *
N39012.0

N450 G98 LO *
N460 G98 L2 *

N620 G98 LO *
N99999999 %UPGMS G71 *
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Alprogram label G98 meghivasanal
Utols6 programmondat a
féprogram (M02-vel)

Az 1-es alprogram kezdete

Alprogram label G98 L2 meghivasanal

Az 1-es alprogram vége
Az 2-es alprogram kezdete

Az 2-es alprogram vége
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agyazas

10.5 Egymasba

Program végrehajtasa

1
2
3

Az UPGMS féprogram a N170-dik sorig végrehajtodik.

Meghivodik az 1-es alprogram és a N390-dik sorig végrehajtodik.

Meghivodik az 2-es alprogram és a N620-dik sorig végrehajtodik.
End of subprogram 2 and return jump to the subprogram from
which it was called.

Subprogram 1 is called, and executed from block N400 up to
block N450. End of subprogram 1 and return jump to the main
program SUBPGMS.

The main program UPGMS is run from block N180 to block N350.
Return jump to block 1 and end of program.

Programrész ismétlés ismétlése

C példamondatok
%REPS G71 *

N150 G98 L1 *
N200 G98 L2 *
N270L2.2 *

N350 L1.1 *

N99999999 %REPS G71 *

Program végrehajtasa

1 AREPS féprogram a N270-dik sorig végrehajtodik.

2 AN270-es és N200-as mondatok kozotti rész kétszeri
megismétlése.

3 AREPS féprogram végrehajtasa az N280-dik sort6l az N350-dik
sorig.

4 Az N350-es és N150-es mondatok ko6z6tti programrész
megismétlése egyszer (amely magaba foglalja az N200 és N270
kdzotti mondatok ismétlését is).

5 AREPS féprogram végrehajtasa az N360-dik sortél az N999999-
dik sorig (program vége).

476

Az 1-es programrész ismétlés kezdete

Az 2-es programrész ismétlés kezdete
Programrész ezen mondat és G98 L2 kdz6tt.
(N200-as mondat) kétszeri megismétlése

Programrész ezen mondat és G98 L1 kdz6tt.
(N150-es mondat) egyszeri megismétlése
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Alprogram ismétlése

NC példamondatok

Program végrehajtasa

Az UPGREP féprogram az N110-dik sorig végrehajtodik.

A 2-es alprogram meghivodik és végrehajtodik.

Az N120-as és N100-as mondatok kozétti rész kétszeri
megismétlése. 2-es alprogram kétszeri meghivasa.

Main program SUBPGREP is executed once from block N130 to
block N190. Program vége.

W N =

H
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Az 1-es programrész ismétlés kezdete
Alprogram hivasa

Programrész ezen mondat és G98 L1 kdzott.

(N100-as mondat) kétszeri megismétlése
A féprogram utols6 mondata az M2-vel
Az alprogram kezdete

Az alprogram vége
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Program sorrend
o g
- W Szerszam elépozicionalasa a munkadarab Y%
% fellletéhez
N m A fogasmeélység ndvekményes megadasa
(@) » KontGrmaras
E 1 Fogasok ismétlése és kontur marasa
1]
1
S
|
o
o
o
F
X

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Set pole

El6pozicionalas a megmunkalasi sikban.

Elépozicionalas a munkadarab feliiletéhez

»H
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Cimke megadasa a programrész ismétléséhez

Fogasvételi mélység (levegbben) névekményes megadasa
Elsé konturpont

Konturra allas.

Depart the contour
Szerszam elhuzasa
Visszaugras label 1-re; rész megismétlése 6sszesen 4-szer

Szerszamtengely visszahlUzasa, program vége
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10.6 Programoz

Program sorrend

1 A furatcsoport megkozelitése a féprogramban
= Furatcsoport hivasa (1-es alprogram)

= A furatcsoport egyszeri programozasa az 1-
es alprogramban

»H

80

Szerszam definicio
Szerszamhivas
Szerszam visszahlzasa
Ciklus definicio: furas
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Mozgas az 1-es furatcsoport kezd6pontjara
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
Ciklus hivasa az 1. furatra

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 |év6 furatokra,
furatmintazat hivasa (2-es alprogram)

A furatcsoport egyszeri programozasa az 2-
es alprogramban

%UP2 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+4 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 G99 T3 L+0 R+3.5 *

N60 T1 G17 S5000 *

N70 GOO G40 G90 Z+250 *

N80 G200 DRILLING

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-3 ;MELYSEG

Q206=250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=3 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=10 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0,2 ;KIVARASIIDO LENT

N9O L1.0 *
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Szerszam definicio: kdzpontfurd

Szerszam definicio: furo

Szerszam definicio: dorzsar

Szerszamhivas: kdzpontfurd

Szerszam visszahlizasa
Ciklus definicio: KOZPONTOZAS

Az 1-es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa
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N100 GOO Z+250 M6 *

N110 T2 G17 S4000 *

N120 DO Q201 PO1 -25 *

N130 DO Q202 PO1 +5 *

N140L1.0*

N150 GOO Z+250 M6 *

N160 T3 G17 S500 *

N80 G201 REAMING
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG

Q206=250 ;ELOTOLAS
SULLYESZTESKOR

Q211=0,5 ;KIVARASIIDO LENT
Q208=400 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=10 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
N180 L1.0 *
N190 GOO Z+250 M2 *

N200 G98 L1 *

N210 GOO G40 G90 X+15 Y+10 M3 *
N220 L2.0 *

N230 X+45 Y+60 *

N240 L2.0 *

N250 X+75 Y+10 *

N260 L2.0 *

N270 G98 LO *

N280 G98 L2 *

N290 G79 *

N300 G91 X+20 M99 *
N310 Y+20 M99 *
N320 X-20 G90 M99 *
N330 G98 LO *

N340 %UP2 G71 *
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Szerszamvaltas

Szerszamhivas: furé

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

Féprogram vége

Az 1-es alprogram kezdete: Teljes furatmintazat
Mozgas az 1-es furatcsoport kezdépontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 2-es furatcsoport kezdépontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz
Mozgas az 3-es furatcsoport kezdépontjara
2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz

Az 1-es alprogram vége

Az 2-es alprogram kezdete: Furatcsoport
Ciklus hivasa az 1. furatra

Masodik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Harmadik furathoz mozgas, ciklus hivasa
Negyedik furathoz mozgas, ciklus hivasa

Az 2-es alprogram vége
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11.1 Alapelvek és attekintés

11.1Alapelvek 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 valtozédkat.

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 elérhetd, hogy a
megmunkaléprogram egyes Iépései logikai feltételekhez legyenek
kotve.

A Q paraméterek egy Q bet(ivel és az utana allo, 0 és 1999 kdzé esé
szammal azonosithatdak. Toébbféle tartomany szerint
csoportosithatoak:

Jelentés Tartomany
Szabadon felhasznalhat6 globalis Q1600 -
paraméterek, a TNC memoridjaban talalhatd Q1999

0sszes program szamara elérhet6ek.

A szabadon alkalmazhaté paraméterek, addig, QO - Q99
amig az SL ciklusok atfedése fel nem Iép,

tarolt 6sszes programra

Specialis TNC funkciokhoz tartozé Q100- Q199
paraméterek

Elsésorban a ciklusokhoz haszndlatos globalis Q200 - Q1399

0sszes program szamara elérhetok.

Elsésorban a call-aktiv OEM ciklusokhoz Q1400 -
hasznalatos globalis paraméterek, a TNC Q1499

szamara elérhet6k.

Els¢sorban a DEF-aktiv OEM ciklusokhoz Q1500 -
hasznalatos globalis paraméterek, a TNC Q1599

szamara elérhet6k.

486
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Megjegyzések a programozashoz

A Q paraméterek és a fix szamértékek a programon bell
keveredhetnek.

Q paraméterekhez rendelhett szamértékek

—99 999.9999 és +99 999.9999. A TNC belsd szamabrazolasa a
tizedespont el6tt 57 biten, a tizedespont utan 7 biten torténik (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 “El6re definialt Q praraméterek”
oldal 505).

Ha a Q60-Q99 paramétereket OEM ciklusokban
hasznalja, az MP7251 gépi paraméterben meg kell adni,
hogy a paramétert csak lokalisan hasznalja az OEM
ciklusban, vagy globalisan akarja hasznalni azokat.

Q paraméter funkciok hivasa

A Q paraméter funkciok alkatrést programba val6 behivasahoz
nyomija le a Q billentydt (a numerikus billenty(izeten a szamok alatt, a
-/+ billenty( mellett). Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi
Ki:

Funkci6 csoport Funkciégomb Oldal
Alapmdveletek (hozzarendelés, oldal 489
0sszeadas, kivonas, szorzas, WEEEL

osztas, négyzetgyok)

Trigonometrikus funkciok oldal 492
Feltétel vizsgalatok, ugrasok oldal 494
Egyéb funkciok oldal 497
Képlet kdzvetlen bevitele oldal 501
Funkcidk konturok komplex oldal 398
megmunkalasahoz L

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.2 Alkatrészcsaladok—Q paraméterek szamértékek helyett

11.2 Alkatrészcsaladok—
Q paraméterek szamértékek
helyett

Az DO Q paraméter funkcio: ASSIGN Q paraméter funkcio
szamértékek Q paraméterekhez rendelésére szolgal. Ezzel
lehet6ség van valtozok hasznalatara a programban fix szamok

helyett.
NC példamondatok
N150 DO0 Q10 P01 +25 * Hozzarendelés
Q10-hez a 25 lett
hozzarendelve
N250 GOO X +Q10 * Corresponds to GO0 X +25

frjunk egy programot egy teljes alkatrészcsaladra, a jellemzd
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 R=Q1 ;
Henger magassaga H=Q2 a
Z1 henger Q1=+30 /Zl;

Q2=+10 T —
Z2 henger Q1=+10

Q2=+50 at

Q2 Z2
Q2
11—y
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11.3 Konturok leirasa matematikai
segeédfunkciokon keresztill

Funkcio

A Q funkciok segitségével alapvetd matematikai miveleteket
programozhatunk a megmunkalaskor:

Q paraméter funkci6 valasztasa: Nyomja meg a Q gombot (a
numerikus billentylzeten, lent, jobbra). A funkcidésor mutatjaa Q
paraméter funkcidkat.

A matematikai funkciok valasztasahoz nyomja meg az
ALAPMUVELETEK funkcidgombot. Ezutan a TNC az alabbi
funkcibgombokat jelzi ki:

Attekintés

Funkcié

'n
c
E]
=
1)
o

Q
o
3
<]

D00: HOZZARENDELES =
Példa: DOO Q5 PO1 +60 * x=v
Konkrét szamérték hozzarendelése.

DO1: 0SSZEADAS o
Példa: DO1 Q1 PO1 -Q2P02 -5 * 800
Kiszamolja a két érték 6sszegét és hozzarendeli

egy Q-hoz.

DO02: KIVONAS

Példa: D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Kiszamolja a két érték kulonbségét és
hozzarendeli egy Q-hoz.

D03: SZORZAS

Példa: DO3 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Kiszamolja a két érték eredményét és
hozzarendeli egy Q-hoz.

D04: OSZTAS

Példa: DO4 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
Kiszamolja a két érték hanyadosat és
hozzarendeli egy Q-hoz.

Tilos: osztani nullaval

x

o
N
<

DO5: NEGYZETGYOK VONAS

Példa: DO5 Q50 P01 4 *

Kiszamolja a két érték négyzetgyokét és
hozzarendeli egy Q-hoz.

Tilos: Negativ szambol gyokot 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 eldjellel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Konturok le

Alapmiiveletek programozasa

Programozasi példa 1:

ALAP-
MUVELETEK

Do
X =

v

Q paraméter funkcio hivasa a Q gombbal.

A matematikai funkciok valasztasahoz nyomja meg
az ALAPMUVELETEK funkciégombot.

A hozzarendelés funkcio kivalasztasaaz DO X =Y
megnyomasaval.

PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ?

5 A Q paraméter szamanak megadasa: pl. 5.

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

10 Q5 értékadasa: a 10 hozzarendelése.

Példa: NC mondatok
N16 DOO PO1 +10 *

490
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Programozasi példa 2:

m Q paraméter funkcio hivasa a Q gombbal.
A matematikai funkciok valasztasahoz nyomja meg
MOvELETEK az ALAPMUVELETEK funkcidgombot.

Q paraméterek szorzasa funkcio kivalasztasa: D03 X
*Y funkcio valasztasa.

PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ?
12 A Q paraméter szamanak megadasa: pl. 12.

1. ERTEK VAGY PARAMETER?

Q5 Q5 mint elsé érték megadasa.

2. ERTEK VAGY PARAMETER?

7 7 mint masodik érték megadasa.

Példa: NC mondatok
N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Trigonometrikus funkcidék

11.4Trigonometrikus funkciok

Definiciok

A szinus, cosinusz, tangens elnevezések derékszdgld haromszdgek
oldalainak aranyara vonatkoznak. Ebben az esetben:

Szinusz: sina=a/c

Koszinusz: cosoa=b/c

Tangens: tanoao=a/b=sino/cosa
ahol

c a derékszoggel szembeni oldal
a az a sz6ggel szembeni oldal
b a harmadik oldal
A sz8g a tangens szogosszefuggésselbdl hatarozhaté meg:

o = arctan o = arctan (a / b) = arctan (sin o / cos o)
Példa:

a=10mm

b=10mm

o =arctan (a/b) =arctan 1 =45°

Tovabba:

atb=c(ahola=axa)

c = J(@2+b?y

492
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Trigonometrikus funkciék programozasa

Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciégombot a
trigonometrikus funkciok hivasahoz. A TNC a jobb oldalon lathato
tablazatot jeleniti meg.

Programozas: Lasd "Példa: Alapmiveletek programozasa.”

Funkcié Funkciégomb

DO06: SZINUSZ os
Példa: DO6 Q20 PO1 -Q5 * CHUED
Kiszamolja egy fokban () megadott szdg

szinuszat és hozzarendeli egy paraméterhez.

D07: KOSZINUSZ 07
Példa: DO7 Q21 PO1 -Q5 *
Kiszamolja egy fokban (°) megadott sz6g

koszinuszat és hozzarendeli egy

paraméterhez.
D08: NEGYZETOSSZEG GYOKE 0
Példa: D08 01 OPO1+5P02+4 * X LEN ¥

Két négyzet 6sszegének gyokeét veszi.

D13: SzOG
Példa: D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 * X G v
A szoget két oldal tangensébdl

vagy a szinuszbol és koszinuszbo6l szamitja ki.

(0 < sz0g < 360°) és hozzarendeli egy

paraméterhez.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Feltételes mondatok Q paraméterrel

11.5Feltételes mondatok
Q paraméterrel

Funkcio

A TNC a Q paraméter értékeinek egy masik Q paraméterrel vagy egy
szammal val6 6sszehasonlitasaval ha-akkor logikai feltételeket
képes vizsgalni. Ha a feltétel teljestila TNC attol a cimkétdl folytatja a
megmunkalast, amely a feltétel utan van (a cimkeinformaciokhoz,
lasd “Alprogramok és programrész ismétlések” oldal 470). Ha a
feltétel nem teljesil, akkor a program a kdvetkez6 mondattal
folytatodik.

Egy masik program alprogramként torténd hivasahoz, a G98-as
cimke utan irja be a programhivast % jellel.

Feltétel nélkiili ugras

Feltétel nélkili ugrashoz adjon meg egy olyan feltételt, ami mindig
teljesul. Példa:

D09 PO1+10 PO2 +10 PO3 1 *
Ha-akkor feltétel programozasa

Nyomja meg az UGRASOK nyomégombot a funkcié aktivalashoz.
Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki:

Funkcié Funkciégomb
DO09: IF EQUAL, JUMP o8

Példa: DO9 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 oo
“UPCAN25* *

Amikor a két érték vagy paraméter egyenld,
akkor a megadott cimkére ugrik.

D10: IF NOT EQUAL, JUMP o1
Példa: D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * s
Amikor a két érték vagy paraméter nem

egyenld, akkor a megadott cimkére ugrik.

D11: IF GREATER THAN, JUMP o
Példa: D11 PO1 +Q1 P02 +10 P03 5 * ol
Ha az els6 paraméter vagy szam nagyobb, mint

a masodik, akkor a megadott cimkére ugrik.

D12: IF LESS THAN, JUMP o1z
Példa: D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 oo
“ANYNAME* *

Ha az els6 paraméter vagy szam kisebb, mint a
masodik, akkor a megadott cimkére ugrik.
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Hasznalt roviditések:

IF (engl.):

EQU (engl. equal):

NE (engl. not equal):
GT (engl. greater than):
LT (engl. less than):
GOTO (engl. go to):

HEIDENHAIN iTNC 530

Ha

Egyenlé

Nem egyenl6
Nagyobb mint
Kisebb mint
Ugras
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11.6 Q paraméterek ellen

11.6 Q paraméterek ellendrzése

Folyamata

és megvaltoztatasa

A Q paramétereket ellendrizheti és szerkesztheti mikézben ir, tesztel
vagy futtat programokat Programbevitel és szerkesztés,
Programteszt, Folyamatos és Mondatonkénti programfutas
Uzemmodokban.

Ha szikséges, szakitsa meg a program futtatasat (peldaul a kulsé
STOP gombbal és a BELSO STOP funkciégomb lenyomasaval). Ha
a programteszt fut, szakitsa meg.

=y

496

Q paraméter funkciok hivasa: Nyomja mega Q
gombot vagy a Q INFO funkciégombot a
Programbevitel és szerkesztés izemmaodban.

A TNC kilistazza az 6sszes paramétert és azok
értékeit. Az iranybillentylikkel vagy a
funkciogombokkal valassza ki a kivant
paramétereket.

Ha meg akarja valtoztatni a paraméter értékét,
vigyen be egy Uj értéket, fogadja el egy ENT-el.

Ha valtozatlanul akarja hagyni az értéket, nyomja
meg az AKTALIS ERTEKET funkcibgombot, és zarja
le a bevitelt az END gombbal.

A TNC altal hasznalt paraméterekhez megjegyzések
flizhetok.

ke Programteszt

uuuuu 6d

LR 0 200000 M

02 =432,00000  Palvasttedesi tenvezo

03  =+15,00000  Sinito rahasvés oldalt

04 :424,00000  Sinits rahasvas melységben =

05 =+10,00002  Md felszinenek koordinataia

07 =+12,00000  Biztonsagi magassas

08 =+5,00000 Belss lekerekitési sugar b

08 =+0,00000 Forgasirany  éraisras = -1 *"L
B Fosasveteli melvses

011 =+80,00000  Elotolas melvsesi fosasvetelkor

012 =+45,80000  Elotolas kinagvolaskor DIAGNOSE

013 =+41,50100
014 =+45,50000
015  =+41,50000
016 =+75,50000
017 =+71,50000

0ze =+0,00000
021 =+0,00000

Kinagyols szerszam szama
Simité rshagyss oldalt
Marsstaita Elleniranyy = -1
Henger sugara

Mertekegyses  fok=@ MM/INCH=1
Elonagyolo szerszam szama
Elotolas ide-oda lengeskor

*

Tires

KEZDES

VEGE ‘ oLDAL

oLpAL

AKTUALIS
ERTEKET
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11.7 Tovabbi funkciok

Attekintés

Nyomja meg a EGYEB MUVELETEK funkciégombot a mellékfunkciok
hivasahoz. Ezutan a TNC az aldbbi funkcibgombokat jelzi ki:

Funkcio Funkciégomb  Oldal
D14:HIBA oldal 498
Hibalizenetek kijelzése R =
D15:NYOMTATAS oldal 500
SzovegvagyaQparamétereknem | normarss
formalis kiadasa

oldal 500

FD19:PLC
Ertékatadas a PLC-be e
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11.7 Tovabbi funkciok

D14: ERROR: Hibaiizenetek kijelzése

NC példamondat
A TNC a 254 szam alatt elmentett hibalizenetet jeleniti meg.

N180 D14 PO1 254 *

D14-es funkcioval: HIBA meghivhatja az Gizeneteket
programvezérlés alatt. Az Uzeneteket a HEIDENHAIN vagy a
gépgyartok mar elére beallitottak. Ha a TNC egy D 14-el rendelkez6
mondattal talalkozik programfutas alatt, akkor megszakitja a futast
és megjeleniti a hibalizenetet. A program futtatasat ujra kell kezdeni.
A hibalizenetek szamat lasd a tovabbiakban.

Hibaszam tartomany Altalanos széveg
0...299 D 14: Hibaszam O .... 299
300...999 Gépfliggd szoveg

1000 ... 1099 Belsé hibalizenet (lasd a

tablazatban jobbra)

498

Hiba -

szama Szoveg
1000 F6éorso?
1001 Szerszamtengely hianyzik
1002 Horonyszélesség tul nagy
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 elbjel
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 tal 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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Hiba

szama 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 tal kicsi

1049 Csap atmérdje tul nagy

1050 Zseb tal kicsi: utanmunk. 1. teng.
1051 Zseb tul kicsi: utanmunk. 2. teng.
1052 Zseb tal 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: atmérgje tul nagy
1063 TCHPROBE 430: atmérdje tul kicsi
1064 Nincs meghatarozva mérési tengely
1065 Szerszam torési tlrése 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 mondatel6refutas 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
1087 Ellentmondo6 mérési pontok
1082 Megadott biztonsagi magassag hibas
1083 Ellentétes megmunk.tipus
1084 Megmunkalasi cilus nem megengedett
1085 Sor irasvédett
1086 Rahagyas nagyobb, mint a mélység
1087 Nincs pontszdg meghatarozva
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11.7 Tovabbi funkciok

D15: PRINT: Szoveg vagy a
Q paraméterek kiadasa

Adatinterfész beallitasa: a PRINT vagy a PRINT-TEST
meniben meg kell adni a Q paraméter vagy széveg
mentési helyét (lasd “Hozzarendelés” oldal 550).

=y

A D15 funkcio: PRINT funkcioval Q paraméterek és hibalizenetek
adhatok ki az interfészen pl nyomtatasra. Amikor elmenti az adatot a
TNC memodriajaba vagy atadja a PC-nek, a TNC a %FN 15RUN.A
(kiadas programfutas izemmaodban) fajlban menti el az adatokat,
vagy a %FN15SIM.A-ban (kiadas programteszt izemmaodban). Az
adatok egy pufferen keresztil tovabbitédnak. Az adatatvitel az utolsé
programnal kezd6édik, vagy ahol megallitja a programot.
Mondatonkénti izemmodban az adatatvitel a mondat végén
kezdddik.

Kiadott szovegek és hibaiizenetek D 15-el: PRINT ,,szamérték*

Szamérték 0- 99: OEM ciklusok parbeszészbvege
100 és afolotti numerikus értékek: PLC hibalizenetek

Példa: 20-as sorszamu dialégussor kiadasa

N67 D15 PO1 20 *

Kiadott szovegek és hibaiizenetek D 15-el: PRINT
“Q parameter”

Alkalmazasi példa: egy munkadarab bemérési értékének elmentése
Legfeljebb hat Q paraméter és szamérték adhato ki egyidejileg.

Példa: Az 1 parbeszéd és a Q1 paraméter értékének kiadasa

N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *

D19: PLC: Adatatadas a PLC-be

A D19 funkcio: PLC funkcidval a PLC-nek adhatunk at két szamot
vagy Q paraméter tartalmat.

Lépések és egységek: 0.1 um vagy 0.0001°

Példa: 10 szamérték (ami 1um vagy 0,001°-ot jelent) atadasa a PLC-
nek.

N56 D19 PO1 +10 PO2 +Q3 *
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Ke2s Programbevitel és szerkesztés

Uzemméd

RS-232 adatcsatorna RS-422 adatcsatorna

Uzemméd : Uzemmsd : FE1
Adatatv. sebesség Adatatv. sebesség
FE H 9600 FE : 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200

Hozzarendelés:

Nyomtatas
Nyomt.teszt:

Filggo fajlok:

Automatikus

6-15

I

*_.”L

RS-232
RS-422
BEALLTAS

=0

DIAGN6ZIS

FELHASZN.
PARAMETER

TNCOPT

kr] ee

HELP.

DIAGNOSE

Lt

UéGE‘
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11.8 Képlet kozvetlen bevitele

Képletek bevitele

Matematikai képletek a billentylizetrdl vagy a funkciogombokrol is

bevihet6k a programba.

Nyomja meg a KEPLET funkciégombot a képlet funkciok hivasahoz.

A TNC a kovetkezd funkciodlehet6ségeket fogja megjeleniteni.

Logikai parancs

Funkciégomb

Osszeadas
Példa: Q10=Q1 + Q5

Kivonas
Példa: Q25 =Q7 - Q108

Szorzas
Példa: Q12=5* Q5

Osztas
Példa: @25 =Q1 / Q2

Zarojel nyitasa
Példa: Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Zarojel bezarasa
Példa: @Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Négyzet
Példa: @Q15=SQ 5

Négyzetgyok vonas
Példa: Q22 = SQRT 25

SQGRT

Egy sz0g szinusza
Példa: Q44 = SIN 45

Egy sz0g koszinusza
Példa: Q45 = COS 45

Egy szog tangense
Példa: Q46 = TAN 45

Arcus - Sinus

A szinusz ellentétes miivelete. Megadija a
szoget az atfogoval szemkozti oldal

nagysagabol.
Példa: Q10 = ASIN 0.75

HEEE

Arcus - Cosinus

A koszinusz ellentétes mivelete. Megadja a
szoget az atfogoval szomszédos oldal

nagysagabol.
Példa: Q11 = ACOS Q40
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11.8 Képlet kozvetlen bevitele

Logikai parancs

Funkciégomb

Arcus - Tangens

A tangens ellentétes miivelete. Megadja a
szOget a szemkozti és a melletti oldal
nagysagabol.

Példa: Q12 = ATAN Q50

ATAN

Hatvanyozas
Példa: Q15 =3"3

Konstans “pi” (3.14159)
Példa: Q15 =PI

Természetes alapu logaritmus (LN)
Alap 2.7183
Példa: @Q15=LN Q11

EEE

Egy szam logaritmusa, 10 alapon
Példa: @33 = LOG Q22

LOG

Exponencialis, 2,7183 az n-ediken
Példa: Q1 =EXP Q12

Negalt alak (Szorzas-1-el)
Példa: Q2 = NEG Q1

B

Tizedespont utani érték elhagyasa
Egészrész képzés
Példa: Q3 = INT Q42

INT

Abszolutérték
Példa: Q4 = ABS Q22

Tizedespont el6tti érték elhagyasa
Tortrész képzés
Példa: Q5 = FRAC Q23

FRAC

ElGjel ellenérzése
Példa: @12 = SGN Q50
Ha az eredmény Q12 =1, akkor Q50 >=0

Ha az eredmény Q12 = -1, akkor Q50 <=0

Modulé érték szamitasa
Példa: Q12 = 400 % 360
Ertéke: Q12=40

I
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Képletekkel kapcsolatos szabalyok

A matematikai képleteket a kovetkez$ szabalyok szerint kell
programozni:

A magasabbrendii miiveleteket kell el6szor végrehajtani
N112 Q1=5*3+2*10=35*

1. Szamitasilépés5*3=15
2. Szamitasilépés2*10=20
3. Szamitasilépés 15 +20 = 35
vagy
N113 Q2=SQ10-3"3=73 *

1. Szamitasilépés 102 =100
2. Szamitasilépés 33 =27

3. Szamitasilépés 100 -27 =73
Disztributiv torvény

zarojeles szamitasokhoz

a*(b+c)=a*b+a*c
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11.8 Képlet kozvetlen bevitele

Programozasi példa

Sz06g kiszamitasa arkusztangenssel a szemkozti (Q12) és a melletti
(Q13) befogoval, az eredményt a Q25 paraméterben tarolja.

m Q paraméter funkcio hivasa a Q gombbal.
Képlet beviteléhez, nyomja meg a KEPLET
funkciogombot.

PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ?

o5  Adiamegaparaméter szamat.

E A funkciosor kivalasztésa, majd arkusztangens
kivalasztasa

a E A funkcidsor kivalasztasa, majd zaroéjel nyitasa.

m 12 Q paraméter: 12 megadasa

Valassza az osztast.

m 13 Q paraméter: 13 megadasa

El @ Zaréjel megadasa, majd a képletbevitel befejezése.

NC példamondat
N30 Q25 = ATAN (Q12/Q13) *

504
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11.9 Eldre 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
bedllitasara hasznalja.

Aktiv szerszam sugara: Q108

Az aktualis szerszam sugarat a Q108 paraméterbdl lehet kiolvasni. A
Q108 paraméter értéke a kovetkez6kbdl szamitddik:

Szerszamsugar R (szerszamtabla vagy G99 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
Xtengely Q109=0

Y tengely Q109 = 1
Ztengely Q109=2

U tengely Q109=6
Vtengely Q109=7

W tengely Q109=8
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11.9 El6re definialt Q praraméterek

Fo6orso allapot: Q110

A Q110 paraméter értékét a féorsora kiadott mellékfunkciok

hatarozzak meg.

M funkcio Earameter

Nincs féorsoéallapot programozva Q110=-1

M03: F6orso bekapcsolasa 6ramutato Q110=0

jarasa szerint

MO04: Féorsé bekapcsolasa éramutatd Q110=1

jarasaval ellentétesen

MO05 MO3 utan Q110=2

MOS5 M04 utan Q110=3
Hiit6éviz be/ki: Q111

M funkcio Earameter

MO08: Hlitéviz bekapcsolasa Q111 =1

MO09: Hlitéviz kikapcsolasa Q111=0

Atlapolasi tényezé: Q112

A zsebek marasahoz (MP7430) sziikséges atlapolasi faktor a Q112.

A programban megadott értékek

mértékegysége: Q113

A Q113-ban megadott paraméter 6sszefiigg a %... mondatban

megadott mértékegységgel.

Féprogram mértékegysége Z?t':lg Ll
Metrikus rendszer (mm) Q113=0
Col (inch) Q113=1

Szerszam hossz: Q114

Az aktualis szerszam hosszat a Q114 paraméterbdl lehet kiolvasni.
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11 Programozas: Q praraméterek @



A tapintas utani koordinatak a program futas
k6zben

A Q115-Q119 paraméterek a 3D-tapinto altal tapintott pozicidkat
mentik el a programozott méréskor. A koordinatak a Kézi
Uzemmodban érvényes nullaponthoz vannak viszonyitva.

A tapinto sugar és hosszkorrekcioja nem kertl bele ezekbe az
értékekbe.

Koordinatatengely za?':;éter
Xtengely Q115

Y tengely Q116

Z tengely Q117

IV. tengely Q118
MP100-tdl fiigg

V. tengely Q119

MP100-tol fugg

A cél- és a pillanatnyi érték kozotti eltérés
értéke az automatikus szerszambemeérés alatt
TT 130-cal

. . - Paraméter
Pillanatnyi-cél eltérés értéke
Szerszam hossz Q115
Szerszamsugar Q116

Dontott megmunkalasi szog matametikai
szogekkel: A TNC szamolja a forgastengely
koordinatait

Koordinatak thr;geter
Atengely Q120
B tengely Qi21
C tengely Q122
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11.9 El6re definialt Q praraméterek

Tapintociklusok mérési eredményei

(lasd a "Tapintociklusok™ Felhasznaloi kézikdnyvet)

Mért aktualis értek meter
Egyenes szdge Q150
Fétengely kézepe Q151
Melléktengely kozepe Q152
Atméro Q153
Zseb hossza Q154
Zseb szélessége Q155
A ciklusban Iév6 hossz a kivalasztott Q156
tengelyen

A kdzépvonal pozicidja Q157
Atengely szbge Q158
B tengely szoge Q159
A ciklusban kivalasztott tengely koordinatai Q160
Eltérés megallapitasa SEEGAEL

értéke

Fétengely kbzepe Q161
Melléktengely kozepe Q162
Atmérs Q163
Zseb hossza Q164
Zseb szélessége Q165
Mért hossz Q166
A kdzépvonal pozicidja Q167
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Meghatarozott szogek Z::tr;lkrgéter
A tengely koriili elfordulas Q170
B tengely kordli elfordulas Q171
C tengely korili elfordulas Q172
Munkadarab allapota I'?ar'améter
értéke
Jo Q180
Javithato Q181
Selejt Q182
Mért eltérés Ciklus 440-nel Eameter
X tengely Q185
Y tengely Q186
Z tengely Q187
Fenntartva bels6 hasznalatra Zir:krgeter
Merkerek ciklusokhoz (pontmintazatok) Q197
Az aktiv tapintéciklusok szama Q198
Allapot a szerszambemérés alatt TT-vel th';:; 2T
Szerszam tlirésen belll Q199=0,0
Szerszam kopott (LTOL/RTOL tullépve) Q199=1,0
Szerszam torott (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

tullépve)

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.10 Programoz

Példa: Ellipszis

Program sorrend

Az ellipszis konturvonalat sok révid kozelitd

egyenesbdl allitja 6ssze (Q7-ben megadva).
Amennyiben tébb kisebb vonalbdl alkotja az
ellipszis, ugy az jobban kdzelit az alakzathoz.

A megmunkalas iranya modosithat6 a felllet
megadott kezdb- és végszogeinek
megvaltoztatasaval:

Oramutat6 jarasaval megegyez6
megmunkalasi irany:

kezdbszdg > végszog

Oramutaté jarasaval ellentétes megmunkalasi
irany: kezd6sz6g < végszog

A szerszam sugarat nem veszi figyelembe.

%ELLIPSE G71 *

N10 D00 Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 PO1 +50 *

N30 D00 Q3 PO1 +50 *

N40 D00 Q4 PO1 +30 *

N50 D00 Q5 PO1 +0 *

N60 DOO Q6 PO1 +360 *
N70 D00 Q7 PO1 +40 *

N80 DOO Q8 PO1 +30 *

N90 D00 Q9 PO1 +5 *

N100 D00 Q10 PO1 +100 *
N110 D00 Q11 PO1 +350 *
N120 D00 Q12 PO1 +2 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+2,5 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *
N180L10.0 *

N190 GO0 Z+250 M2 *
N200 G98 L10 *

510
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50

30

50

X tengely kdzepe

Y tengely kdzepe

X féltengely hossza

Y féltengely hossza

Kezd6szog a sikban

Végszog a sikban

Szamitott Iépésszam

Az ellipszis elforgatasi pozicidja
Fogasmeélység

El6tolas fogasvételkor

El6tolas maraskor

Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszam definicio

Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Megmunkalasi mvelet hivasa
Szerszamtengely visszahlizasa, program vége

10. Alprogram: Megmunkalasi m(ivelet
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N210 G54 X+Q1 Y+Q2 *

N220 G73 G90 H+Q8 *
N230Q@35=(Q6-Q5)/Q7*
N240 D00 @36 P01 +Q5 *

N250 D00 @37 PO1 +0 *

N260 @21 = Q3 * COS Q36 *
N270 Q22 = Q4 * SIN Q36 *
N280 GO0 G40 X+Q21 Y+Q22 M3 *
N290 z+Q12 *

N300 GO1 Z-Q9 FQ10 *

N310 G98 L1 *

N320 @36 = Q36 + @35 *
N330Q37=Q37 +1*

N340 @21 =Q3 * COS Q36 *
N350 Q22 = Q4 * SIN Q36 *
N360 GO1 X+Q21 Y+Q22 FQ11 *
N370 D12 PO1 +Q37 P02 +Q7 P03 1 *
N380 G73 G90 H+0 *

N390 G54 X+0 Y+0 *

N400 GOO G40 Z+Q12 *

N410 G98 LO *

N99999999 %ELLIPSE G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Nullapont eltolas az ellipszis kozepére

Elforgatasi pozicio a sikban

Inkrementalis sz6glépés szamolasa

Kezd6sz6g masolasa

Szamlalo beallitasa

A kezd6pont X koordinatajanak szamitasa

A kezdbpont Y koordinatajanak szamitasa

A sikbeli kezd6pontra mozgas

El6pozicionalas a szerszamtengelyen a biztonsagi tavolsagra
Mozgas a megmunkalasi mélységre

Sz06g aktualizalasa

Szamlal6 léptetése

Kovetkez6 pont X koordinatajanak szamitasa

Kdvetkez6 pont Y koordinatajanak szamitasa

Mozgas a kovetkez6 pontra

Befejezetlen? Ha nem fejezte be térjen vissza a LBL 1-re
Az elforgatas torlése

Nullapont eltolas torlése

Mozgas a biztonsagi tavolsagra

Az alprogram vége
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11.10 Programoz

Példa: konkav henger gémbvégii maréval

Program sorrend

A program csak gombvégi maréval mikodik. A
szerszam hossza a gdmb kdzepéhez igazodik.

Az henger konturvonalat sok rovid kozelit6
egyenesbdl allitja 6ssze (Q13-ben megadva).
Minél tébb egyenesbdl all a henger, annal
jobban kdzelit az idedlis alakzatot.

A hengerfellletet hossziranyu fogasokkal
munkalja ki (itt: Y tengellyel parhuzamosan).

A megmunkalas iranya modosithato a tér
megadott kezd6- és végszogeinek
megvaltoztatasaval:

Oramutat6 jarasaval megegyez6
megmunkalasi irany:

kezd6sz6g > végszOg

Oramutat6 jarasaval ellentétes megmunkalasi
irany: kezd6szog < végszog

A szerszamsugar automatikusan
kompenzalasra kerdul.

%CYLIN G71 *

N10 D00 Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 PO1 +0 *

N30 D00 Q3 PO1 +0 *

N40 D00 Q4 PO1 +90 *

N50 D00 Q5 PO1 +270 *
N60 D00 Q6 PO1 +40 *

N70 D00 Q7 PO1 +100 *
N80 D00 Q8 PO1 +0 *

N90 D00 Q10 PO1 +5 *
N100 D00 Q11 PO1 +250 *
N110 D00 Q12 PO1 +400 *
N120 D00 Q13 PO1 +90 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+3 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GO0 G40 G90 z+250 *
N180L10.0 *

N190 D00 Q10 PO1 +0 *
N200L10.0
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Y
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Y
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50 100

Xtengely kozepe

Y tengely kdzepe

Z tengely kdzepe
Kezddszog (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 visszahuzasa
Megmunkalasi mvelet hivasa
Rahagyas torlése
Megmunkalasi mivelet hivasa
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N210 GOO G40 Z+250 M2 *

N220 G98 L10 *

N230Q16 =Q6 - Q10 - Q108 *

N240 D00 Q20 PO1 +1 *

N250 D00 @24 PO1 +Q4 *
N260Q@25=(Q5-Q4)/Q13 *

N270 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 *

N280 G73 G90 H+Q8 *

N290 GO0 G40 X+0 Y+0 *

N300 GO1 Z+5 F1000 M3 *

N310 G98 L1 *

N320 I1+0 K+0 *

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 *
N340 GO1 G40 Y+Q7 FQ12 *

N350 DO1 Q20 PO1 +Q20 P02 +1 *
N360 DO1 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N370 D11 PO1 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 *
N390 GO1 G40 Y+0 FQ12 *

N400 DO1 Q20 PO1 +Q20 P02 +1 *
N410 DO1 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N420 D12 PO1 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 *

N450 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N460 G98 LO *

N99999999 %CYLIN G71 *
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Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

10. Alprogram: Megmunkalasi mtivelet

Aktualis sugar = henger sugara - rahagyas - szerszam sugara
Szamlalo beadllitasa

Kezd6sz6g masolasa (Z/X sik)

Inkrementalis szoglépés szamolasa

Nullapont eltolas az henger kbzepére (X tengely)

Elforgatasi pozicio a sikban

Elépozicionalas a henger kdzéppontjanak sikjahoz

El6pozicionalas a szerszamtengelyen

Poluspont beallitasa a Z/X sikra

A kezdbpontra mozgas a hengeren, fogasvétel az anyagban
Hossziranya megmunkalas Y+ iranyban

Szamlalo6 Iéptetése

Sz06g aktualizalasa

Befejezett? Ha befejezte, akkor a végére ugrik
Mozgatas a kovetkezd alkoto kezd6pontjara
Hossziranyl megmunkalas Y- iranyban

Szamlalo Iéptetése

Sz06g aktualizalasa

Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re

Az elforgatas torlése
Nullapont eltolas torlése
Az alprogram vége
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Példa: Konvex félgomb ujjmaroéval

ak

T
‘O
Program sorrend

o g

- Ehhez a programhoz ujjmaroé sziikséges.

(V)] Az a6 . L Y A YA

8] z gbmb konturvonalat sok révid kdzelitd

N egyenesbdl allitja 6ssze (a Z/X sikban, Q14-ben 100 _

(@) megadva). Amennyiben tébb kisebb vonalbol

E alkotja a félgombot, ugy az jobban kdzelit az

© alakzathoz. .

- A megmunkalasi fogasvételek szamat a sikban Q2 &

o megadott inkremens szoggel szabalyozhatja

(@] (Q18-ban megadva). 50

E A szerszam egy 3 dimenzids térben

elleniranyban mozog.

o A szerszamsugar automatikusan

‘-. kompenzalasra kerdl.

- «»@ > f‘( P—»

- * X | Z

50 100 -50

%SPHERE G71 *
N10 DOO Q1 PO1 +50 * X tengely kbzepe
N20 D00 Q2 P01 +50 * Y tengely kdzepe
N30 D00 Q4 P01 +90 * Kezd6szog (Z/X sik)
N40 DOO Q5 PO1 +0 * Végszog (Z/X sik)
N50 D00 Q14 P01 +5 * Szdglépték a sikban
N60 DOO Q6 PO1 +45 * GOmb sugara
N70 DOO Q8 P01 +0 * Elforgatasi pozicio kezd6szdge az X/Y sikban
N80 D00 Q9 P01 +360 * Elforgatasi pozicio végszoge az X/Y sikban
N90 D00 Q18 PO1 +10 * Szoglépés az X/Y sikban a nagyolashoz
N100 DOO Q10 PO1 +5 * Nagyolasi rahagyas a kdrre sugariranyban
N110 D00 Q11 P01 +2 * Biztonsagi tavolsag az elépozicionalashoz a szerszamtengelyen
N120 D00 Q12 P01 +350 * El6tolas maraskor
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 * Nyersdarab meghatarozasa
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 * Szerszam definicio
N160 T1 G17 S4000 * Szerszamhivas
N170 GOO G40 G90 Z+250 * Szerszam visszahlzasa
N180L10.0 * Megmunkalasi mivelet hivasa
N190 D00 Q10 PO1 +0 * Rahagyas torlése
N200 D00 Q18 P01 +5 * Szo6glépés az X/Y sikban a simitashoz

514 11 Programozas: Q praraméterek @



N210L10.0 * Megmunkalasi mdvelet hivasa fs
N220 GO0 G40 z+250 M2 * Szerszamtengely visszahlizasa, program vége go]
N230 G98 L10 * 10. Alprogram: Megmunkalasi muvelet E
N240 D01 Q23 P01 +Q11 P02 +Q6 * Z kezddpozicié szamitasa az el6pozicionalashoz Q
N250 D00 Q24 P01 +Q4 * Kezd6sz6g masolasa (Z/X sik) CT)
N260 D01 Q26 P01 +Q6 P02 +Q108 * A kor sugaranak korrigalasa az elépozicionalashoz .ﬁ
N270 D00 Q28 PO1 +Q8 * Elforgatasi pozici6 masolasa a sikban )
N280 D01 Q16 PO1 +Q6 P02 -Q10 * Gombsugar moédositasa g
N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 * Nullapont eltolas az gémb kdzepére L
N300 G73 G90 H+Q8 * Elforgatasi pozicio kezd6szdgének beallitasa a sikban g
N310 G98 L1 * El6pozicionalas a szerszamtengelyen E
N320 1+0 J+O0 * Po6lus beallitasa az X/Y sikban elépozicionalashoz o
N330 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 * El6pozicionalas a sikban -
N340 1+Q108 K+0 * Polus beallitasa a Z/X sikban eltolva a szerszam sugaraval 1—.
N350 GO1 Y+0Z+0 FQ12 * Mozgas a megmunkalasi mélységre -
N360 G98 L2 *
N370 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 * Mozgas a kdvetkez6 ivre
N380 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 * Sz06g aktualizalasa
N390 D11 PO1 +Q24 P02 +Q5 P03 2 * Kérdés, hogy az iv készen van-e. Ha nem fejezte be, vissza a LBL 2-

re
N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 * Végszogre mozgas
N410 GO1 G40 Z+Q23 F1000 * Elmozgatas a szerszamtengely mentén
N420 GO0 G40 X+Q26 * Elépozicionalas a kévetkezd ivre
N430 D01 Q28 PO1 +Q28 P02 +Q18 * Elforgatasi pozicio aktualizalasa a sikban
N440 D00 Q24 P01 +Q4 * Szo6g torlése
N450 G73 G90 H+Q28 * Uj forgatasi pozicio aktivalasa
N460 D12 PO1 +Q28 P02 +Q9 P03 1 * Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re
N470 D09 PO1 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+O0 * Az elforgatas torlése
N490 G54 X+0 Y+0 Z+0 * Nullapont eltolas torlése
N500 G98 LO * Az alprogram vége

N99999999 %SPHERE G71 *
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Progrann-Einseeiq

TOOL CALL 1 2 S1008
L X#8 V¥+@ RR FHAX M3
L £=1@ R@ F9389
EE xXvd veg
C Ke7.908 v+E.T787 DR
L X+10.538 7v+27.836
LL X-28 ve3p
C X+lB.sm1 r+35. 787 |
L X+T_153 T+59.583% pj
; EL xe#22 T+E1.683
i E EHIE.BIB vev5 7o oR
EE T12.5 venr,5

; iviz.5 Y4188 pRry

EE E=12.5 mg

T CC i=-12.5 T+87.5
:- LH | [ ]
RN Livrigy ¢ I.~|l.|.:

Sq
Rap

=

=
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=
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12.1 Grafika

12.1 Grafika

Funkcio

A programfuttatasi és programteszt izemmaodokban a TNC a
megmunkalast grafikusan is dbrazolja az alabbi harom maéd

valamelyike szerint: A funkciogombokkal valaszthato ki a megfelel6:

Feltlnézet
Kivetités 3 sikban
3-D nézet

A TNC grafika olyan munkadarab abrazolasnak felel meg, ahol a
megmunkalast egy hengerforma szerszammal végezzuk. Ha a
szerszamtablazat aktiv, abrazolhatja a megmunkalast gémbvég
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 el6
lehet allitani a grafikus abrazolast, ha nincs szerszamtengely
meghatarozas.

I% Az uj 3-D grafika alkalmazasaval most mar grafikusan is
megjelenitheti a megmunkalasi mlveleteket a dontott
tengely mentén, valamint a tébb oldali megmunald
muveleteket, ami biztositja, hogy a program
hardver sziikséges a fenti funkcio alkalmazasahoz. Azért,
hogy Oregebb hardver verziékon ndvelni lehessen a
grafikus teszt sebességét, allitsa az MP7310, 5 bitjét 1-
re. Ez kikapcsolja azokat a funkciokat, melyek
szilkségesek a 3-D grafika megjelenitéséhez.

A TNC nem tudja grafikusan abrazolni a DR sugar
tulméretet, ami a TOOL CALL mondatban van
programozva.

518
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Sebesség beallitasa programteszt futtatasahoz

@ Ha a "Megmunkalasi id6 kijelzése™ funkcio aktiv, a
programteszt sebessége beallithato (lasd “Stopperora
funkcié aktivalasa” oldal 527). Egyébként a TNC mindig
maximalis sebességgel hajtja végre a programtesztet.

A legutdbb bedllitott sebesség marad érvényben egy
Ujrainditas utan, amig azt meg nem valtoztatjuk.

A program elinditasa utan a TNC a kdvetkez6 funkciogombokat
jeleniti meg, amelyekkel beallithat6 a szimulacio sebessége.

Funkcié

Funkciégomb

Végrehajtja a programtesztet ugyanazzal a
sebességgel, amelyikkel a program fog lefutni
(figyelembe veszi a programozott el6tolast).

A teszt sebességét inkrementalisan noveli.

A teszt sebességét inkrementalisan csokkenti.

Programteszt futtatasa a lehet6 legnagyobb
sebességgel (alapbeallitas).
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&U Attekintés: Nézetek

Y= A vezérld a kbvetkezd funkciogomb sort jeleniti meg Programfutas
E és Programteszt lzemmodban:

0 Nézet Funkciégomb
‘-_ Fellilnézet

AN

F

Kivetités 3 sikban

3-D nézet

ugo

Korlatozas program futasa kozben

Egy futo program grafikus bemutatasa nem lehetséges, haa TNC
mikroprocesszora mar elfoglalt bonyolult szamitasokkal vagy nagy
teruletet kell megmunkalnia. Példa: Léptet6 maras a teljes
nyersdarabon egy nagy szerszammal. A TNC megszakitja a grafikat,
és a ERROR izenetet jeleniti meg az ablakban. A megmunkalasi
folyamat nem szakad meg.

Fellilnézet

@ Ha van csatlakoztatva egér a géphez, az allapotjelz6

Ke=t Programteszt

barmely helyzet mélységét megmutatja a
munkadarabon, amire az egérrel ramutat.

Ez a leggyorsabb a harom kijelzési méd kozlil.
El Nyomja meg a funkcidgombot a feliilnézethez.

A mélység kijelzését illetéen, jegyezze meg:

A mélyebb feluletek s6tétebb arnyalatuak.

(Do

START

START MON
DATONKENT

RESET

START
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Kivetités 3 sikban

EgyszerlGen a munkadarabrajz, az egyik nézet a fellilnézet, és két ke PEeRENIESS0
oldalso nézet. A grafika alatt balra egy jelzés mutatja, hogy az o
abrazolas a ISO 6433 szerint az elsé vagy a harmadik abrazolasi T A R
modnak felel-e meg (az MP7310-el lehet kivalasztani). =

A 3 sikban lathato abrazolas soran a metszeteket ki lehet nagyitani
(lasd “Metszet nagyitasa” oldal 525).

Gl

4

12.1 Grafika

= |

Emellett, a metszési sikokat el lehet tolni a megfeleld 4
funkciégombokkal: ozeatose

= Valassza ki a funkciégombot a kivetitéshez 3 sikra. /-
L0

% Valtsa at a funkciosort, majd valassza metszési sik
=00 funkciogombjat.

Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki: B ‘ E\D ‘0@ a

/
\/
BN

START MON
DATONKENT

RESET
START

[Ckz)

START

Funkcio Funkciégombok

A fligg6bleges metsz6sik jobbra vagy balra ‘ = ‘ ‘ =i ‘
tolasa L0 L0

A fligg6leges metszdsik eltolasa elére = =
vagy hatra ‘EU‘ ‘Eﬂ‘

Avizszintes metsz@sik eltolasa felfelé vagy = —
lefelé ‘ Eﬂ]‘ ‘ Eﬂ‘

Az eltolas alatt a metszésik helyzete lathato.

A metszési sik alapbeallitasa olyan, hogy megfeleljen a
megmunkalasi siknak a munkadarab kdzepén és a
szerszamtengelyen a felulet 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 fligg6leges

tengely koril el lehet forgatni. Ha megfelel6 hardverre rendelkezik,

akkor a TNC nagyfelbontasu képernyéje 3-D-ben tudja

megjeleniteni a dontott siki megmunkalast, valamint a tébb oldalu

megmunkalast.

Atérbeli kijelzést a figgbleges és vizszintes tengelye korul is el lehet
forgatni. A nyesdarab korvonalait a grafikus szimulacio kezdetén egy

keret jeldli.

Programteszt izemmodban a metszeteket ki lehet nagyitani, lasd
“Metszet nagyitasa” oldal 525.

» Nyomja meg a funkciégombot a 3-D nézethez.
Nyomja meg kétszer a funkciogombot, hogy
atkapcsoljon a nagyfelbontasu 3-D grafikara. A
kapcsold hasznalata csak a szimulacio lefuttatasa
utan érhetd el. A nagyfelbontasu grafika szintén
megjeleniti a dontdtt munkasiki megmunkalasi
folyamatokat.

A nagyfelbontasu 3-D grafika sebessége a szerszam
hosszatoél fligg (a szerszamtablazat LCUTS oszlopa). Ha
az LCUTS értéke 0 (alapbeallitas), akkor a szimulacio
végtelen hosszusagu szerszamhosszal szamol, ami
hosszu folyamatid6hoz vezet. Ha nem akarja
meghatarozni az LCUTS-t, akkor allitsa 5 és 10 kdzé az
MP7312 értékét. Ekkor a TNC a szerszamhossz
korlatozasanak értékét az MP7312 és a szerszam
atmérg6jének szorzataval hatarozza meg.

522

Kézi Program
Uzenmod i =

=

START MON
DATONKENT

Kézi
Uzenméd

DIAGNOSE

30 H +60 U

START MON RESET

BE
=] START DATONKENT

+
START
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3-D nézet forgatasa és nagyitasa/kicsinyitése (141
Valtsa at a funkcidsort, amig a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési *
funkciégombok el6jonnek. ‘E

Vélafsza} Igi a funkciét forgatashoz és nagyitas/ -

Sl kicsinyitéshez: (5
F
Funkcio Funkciégombok C\i
Forgatas 5°-kal figg6leges tengely koral ‘ e ‘ ‘ = ‘ -
) -
Forgatas 5°-kal vizszintes tengely korul
[k i

Nagyitsa ki a grafikat. Ha kinagyitotta, a
TNC egy Z betlvel jelzi a grafikus @\

ablakban.

Kicsinyitse le a grafikat. Ha lekicsinyitette,
a TNC egy Z betlivel jelzi a grafikus E@n
ablakban.

Kapcsolja be/ki a keretjeldlést a 11
munkadarabon @s

Ha van egér csatlakoztatva a TNC-hez, akkor a fennt leirt funkciokat
egérrel is végrehajthatja.

A harom dimenzidbban megjelené grafikus modell forgatasahoz:
Tartsa lenyomva a jobb egérgombot és mozgassa az egeret. A
nagyfelbontasu 3-D grafikaban a TNC megijeleniti a
koordinatarendszert, ami a munkadarab aktualisan aktiv sorat
mtatja meg. A normal 3-D nézetben a teljes munkadarab
elforgathat6. Miutan elengedte a jobb egérgombot, a TNC a
munkadarabot a meghatarozott orientacidba helyezi.

A kijelzett grafikus modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a k6zéps6
egérgombot, vagy gérg6t és mozgassa az egeret. ATNC a
munkadarabot a megfeleld iranyba tolja el. Miutan elengedte a
kdzéps6 egérgombot, a TNC a munkadarabot a meghatarozott
pozicioba tolja el.

Meghatarozott terilet nagyitasa egérrel: A bal egérgomb
nyomvatartasaval, rajzoljon egy négyszdget arra a tertletre, amit
nagyitani kivan. Miutan elengedte az egérgombot, a TNC
kinagyitja a munkadarab meghatarozott teriletét.

Az egérrel torténd gyors nagyitashoz és kicsinyitéshez: Forgassa a
gorg6t elére, vagy hatra.
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(4v] A nyers munkadarab keretének mutatasa be/ki:
é Valtsa at a funkcidsort, amig a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési
"'5 funkcidgombok eléjonnek.
| - V._élla_sza ki a funkciot forgatashoz és nagyitas/
o = kicsinyitéshez:
A o BLK ForM BLK FORM keret mutatasa: Allitsa a funkciogombot
.
N ELREJTESE M UTAT' ra
B romn BLK FORM keret elrejtése: Allitsa a funkciogombot
ELREJT-re
524
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Metszet nagyitasa

Kinagyithatja egy részletet barmelyik nézetben a Programteszt és a
Programfutas tzemmaodokban.

A grafikus szimulaciét vagy a program futtatasat el6szor le kell
allitani. A részletek nagyitdsa minden nézetben érvényes.

A nagyitas megvaltoztatasa
A funkcibgombokat lasd a tablazatban.

Ha sziikséges szakitsa meg a grafikus szimulaciot.

Valtsa at a funkciésort a Programteszt izemmaodban vagy
programfuttatas soran, amig a nagyitasi funkciogombok nem
latszanak.

Valassza a metszet nagyitasa funkciot

Nyomja meg a megfelels funkciogombot a
munkadarab felluletének kivalasztasahoz (lasd
tablazat).

A nyersdarab kicsinyitéséhez vagy nagyitasahoz
tartsa lenyomva a MINUSZ vagy a PLUSZ
funkciégombot.

Inditsa Gjra a programteszt vagy a program futasat a
START gomb lenyomasaval (RESET + START anyers
munkadarab visszaall eredeti allapotba).

ez Programteszt

Uzenméd

%3815 G71 *

N1e D@® 01 Po1 +@=

NZe Deo 02 PRl +%

N3 Dee 03 PO1 -40%

N35 D@0 05 PO1 +40%

N36 DE® 016 PO1 +10%

N4@ Deo 07 Po1 -g0*

NS@ Deo 017 PO1 +9@x

NE@ D@0 08 Po1 +@x

N7 D@® Q18 PO1 +30%

N8e Deo 03 Po1 +0x

NS De® 010 PO1 +50%

N10@ DO® 012 PR1 +@%

N11ex

N12@ DOO G20 PO1 +500%

Mag 4096,00 » T

1:07:19

12.1 Grafika

Yy

NYERSDB
GJRA MINT
BLK FORM

RESZLET
ATUETELE

Funkci6é Funkciégombok
Valassza ki a munkadarab bal/jobb -
fellletét ‘/@ ‘ ’ @ ‘
Valassza ki a munkadarab front/hatso6 =
fellletét ‘ @\‘ \ @ ‘
Valassza ki a munkadarab fels¢/als6 T ‘ ' ‘
fellletét ‘ @ f@T
Valassza ki a metszési sikot kicsinyitéshez ‘ ‘ ’ ‘
vagy 3 *
nagyitashoz

Valassza ki a részletet ReszLET
ATVETELE
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12.1 Grafika

Kurzor pozicidja metszet nagyitasakor

Egy részlet nagyitasa kozben 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 képernyén a Mag felirat
jelenik meg.

Ha nem nagyithato/kicsinyithet6 tovabb a munkadarab, akkor a TNC
hibatizenetet kild. A hibalzenet eltintetéséhez kicsinyitse/nagyitsa
a képet.

Grafikus szimulacio ismétlése

Egy megmunkalasi program tetszéleges alkalommal ismételhet6,
teljes egészében a komplett program, vagy csak egy része.

Funkcié Funkciégomb
Az utoljara kijelzett nagyitasi méretre allitja a oo
nyersdarabot Forn

Torli a kicsinyitést, nagyitast, hogy a Jvessoe
munkadarabot vagy a nyersdarabot a BLK

FORM szerint rajzolja ki.

% ANYERSDB UJRA MINT BLK FORM funkcidégombbal a
munkadarab kijelzést visszaallithatja az eredeti
méretekre, abban az esetben, ha a RESZLET ATVETELE
funkcibgombbal megvaltoztatta azt.
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Megmunkalasi iddé mérése @«
=
Programfuttatas kozbeni miiveletek ‘E
Egy szamlalé méri program kezd6 és végpontja kozott eltelt id6t. A e Proorantieszi -
szamlalé megall, amikor a megmunkalas megszakad. (5
Program teszt N12 D@@ 01 Po1 +@% £ —
A TNC a megmunkalasra szamitott id6t jelzi ki, a szerszammozgasok NaB Do 03 Pe1 ~dos 5 " o
alapjan. Ez a szamolas feltételesn csak egy technoldgiai el6irashoz NaS Dea o6 Pe1 sa0r o -
vehet6 alapul, mert a vezérlé nem szamol a gépfiiggd i “b‘
megszakitasokkal, mint pl a szerszamcsere. A "megmunkalasi id6” ¢
funkcio bekapcsolasaval létrehozhat egy fajlt, amiben az 6sszes peojoeofacieailios ozrGNosE
szerszam hasznalati idejét programban kilistazhatja (lasd “Fiiggé e e ®__
fajlok” oldal 562).
Stopperora funkcio aktivalasa
Addig lapozzon a funkciésorban, amig a TNC a kévetkez6 stopperéra aves,00 x 1 1:07:18
funkciokat fel nem kinalja: <rile Eel E==a o wi || e | G
Jx‘ i @ FORM @ + @

Stopperora funkciok Funkciogomb

A "megmunkalasi id6 mérése” funkcio @©-&

engedélyezése (BE) vagy tiltasa (KI). Kr] =e

Elmenti a megjelenitett id6t TaROL

A tarolt 6sszid6 megjelenitése HozzarD
és kijelzett id6 SLS)

Torli a megjelenitett id6t aora

ELE

@ A stopperora funkcioinak elérése fugg a vezérld
Uzemmaodjatol.
Programteszt alatt a TNC t6rli a megmunkalasi id6t
rogton egy uj BLK FORM szamitasakor.
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12.2 Programkijelzés funkcidk

12.2 Programkijelzés funkciok

Attekintés

A Programfutas és a Programteszt izemmaoddban a TNC-n a
kdévetkez6 funkciok érheték el a program kijelzéséhez:

Funkcio

Funkciégomb

Folyamatos programfutas

Prograbeuitel
+ szerkesztés

Lapozas vissza a programban

OLDAL

Lapozas el6re a programban

EI

%3803_1 G71 *

N1@ G3@ G17 X+0 V+0 Z-40%

NZe G31 G90 X+100 Y+100 Z+0¥

Nde TS5 G17 S500 F1ees

NSe GOo G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3x

N70 Z-20%

N8Q GOl G4l X+5 Y+30 F250%

NSo G26 RZ%

[ ===
U 7 I .z = Sxoiln] 30 H +60 V 2:00:00
gras a program elejere =S +100.0008 Y +0.000 2 +0.250
t wa +0.000 A +0.000 +B +0.000
] . S1 0.000

Ugras a program végére e piii. pr vancos | [T s 25 100 o Ws s

i KEZDES VEGE oLDAL. oLDAL. asn_l;:;: s:LE::Lz::- NULLAPONT || szERSZAM-

Seatemastt| | levn L1sTA

0% S-IST 10:58
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12.3 Program teszt

Funkcio

Teszt izemmodban programok, vagy programrészek futasa
szimulalhatok, igy el6zve meg a program futasa kdzben eléallo
hibakat. A TNC a kovetkezbket ellenérzi 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
Allapotkijelzés

@ A TNC nem tudja grafikusan szimulalni a gép altal
végrehajtott 6sszes mozgast. Ezek tartalmazzak

a mozgasokat szerszamcserekor, ha a gépgyarto egy

szerszamcsere makroban, vagy PLC-n keresztill
hatarozta meg 6ket,

pozicionald mozgasokat, amiket a gépgyarté egy M-

funkciés makréban adott meg,

pozicionalé mozgasokat, amiket a gépgyarté PLC-n

keresztul hatarozott meg, és

pozicionalé mozgasokat, amik palettacserélésre
vonatkoznak.

A HEIDENHAIN ezért javasolja, hogy mindig rendkivul

elévigyazatosan hajtson végre egy programot, még

akkor is, ha a programteszt soran semmilyen hibaiizenet
nem jelent meg, é€s nem keletkezett semmilyen lathaté

sérulés a munkadarabon.

Jegyezze meg, hogy a programteszt mindig feltételezi,

hogy a szerszam a munkadarab fol6tti biztonsagi

tavolsagban van. Minden program kezdésekor, mindig
mozogjon egy olyan pozicidoba, amibdl kiindulva, a TNC
az Utkdzés veszeélye nélkil tudja pozicionalni a szeszamot

megmunkalashoz.
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12.3 Program teszt

Program teszt végrehajtasa

Ha a kozponti 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 “Anyersdarab

mutatasa a munkatérben” oldal 565).
Program teszt izemmaod kivalasztasa

A fajlkezel6 hivasa a PGM MGT gombbal és a
tesztelend® program kivalasztasa, vagy

Ugras a program elejére: A "0" sor kivalasztasa a

GOTO gombbal, majd nyugtazasa az ENT gombbal.

Ezutan a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

Funkcié Funkciégomb
Nullaza az anyagot és a teljes programot RESET
teSZtell START
Teljes program tesztelése
Mondatonkenti tezstelés SeRT on

DATONKENT

=L

Programteszt allj (a funkciogomb csak akkor
jelenik meg, miutan elinditotta a

programtesztet)

Barmely ponton megszakithatja és folytathatja a programtesztet—

még megmunkalo ciklusban is. A teszt folytatasahoz, tilos a
kovetkez6 funkciok végrehajtasa:
Masik mondat kivalasztasa a GOTO gombbal
Valtoztatasok végrehajtasa a programban
Uzemmodvaltas
Uj program vélasztasa
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Program futtatasa egy bizonyos mondatig
A STOP AT N funkcioval megadhaté egy N mondatszam, ameddig a
teszt izemmaodban a program fut.

Raallas a program elejére teszt izemmaodban

Program futtatasa egy bizonyos mondatig,

nyomja meg a STOP AT N funkciogombot.

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. A TNC
megjeleniti az adott program nevét. Ha a program
futdasa a PGM CALL mondatnal lett megszakitva,
akkor meg kell adni a program nevét

Leen Programteszt

uzemnod

%3815 G71 *

N10 DEe Q1 PO1 +0%

NZO Dee 02 PO1 +o%

N30 Dee 03 PO1 -40x

N35 DPe G5 PO1 +40x

N35 Dee 016 Po1 +10%

N4Q DPe 07 POl -90x

NS@ Doo 017 Po1 +30%

NE@ DoO 08 PO1 +@%

N7@ DoO Q18 PR1 +90%

N8@ DOO 08 PO1 +@%

NS@ DoO Q10 PRl +50%

N10@ Dee 012 PO1 +0%

N11ex

N12Ze Dee 020 PO1 +500%

12.3 Program teszt

Ismétlések: Ha a kivalasztott mondat egy ismétl6dd [ ‘ %ﬁ ° | veBE | st Pl I
programrészben van akkor meg lehet adnia a kivant =
ismétlések szamat.

A programrész ismétléséhez nyomja meg a START
gombot. A TNC a tesztelést a kijel6lt mondatig
folytatja.
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12.4 Programfutas

12.4 Programfutas

Funkcioé

Folyamatos programfutds izemmaodban a TNC a programot P I g P b R e
folyamatosan végrehaijtja a program végeéig, vagy egy program stop- e
ig. xss0s_1 671 + "
Mondatonkénti programfutas tzemmaodban minden mondat —
végrehajtasat a START gomb megnyomasaval kell kezdeni. Nae TS 17 sse0 Fioor - Jj
Program futtataskor a kdvetkez6 funkciokat lehet hasznalini: - T v L‘

NEe GOl G41 X+5 Y+30 F250%

Programfutas megszakitasa

Nge G268 R2s DIAGNOSE

Program futatasa egy adott mondattol ox 5157 10:50 ®__
A A thd LY 30 H +60 V 2:00:00
MondatatUQrasa +100.000 Y +0.000 2 +0.250
TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése a +0.0080 #A +0.000 +B +0.000
Q paraméterek ellen6rzése és megvaltoztatasa S1 ©0.000
. L. L, L Pill. PR MAN(®) 2 T 5 Z S 100 F e M S5 /8
Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa KEZDES vese oLoAL oLpAL siock | szerszam- | yyy aront || szerszan-
. ) L . T t ]
Grafikus szimulacié funkcioi =

Allapotkijelzés

Egy alkatrészprogram futtatasa

El6készités

1 Munkadarab rogzitése az asztalra.

2 Nullapontfelvétel

3 Asziikséges tablazatok és paletta file-ok kivalasztasa.
4 Program kivalasztasa. (status M).

I% Az el6tolast és a fordulatszam értékét az el6tolas és a
fordulatszamszabalyz6 gombokkal valtoztathatja.

Az FMAX funkcidgombbal csokkentheti a programbeli
gyorsmeneti el6tolas értekét. 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.
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Megmunkalas megszakitasa

A kdvetkez6 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 kdzben.

Programozott megszakitas

A programban kozvetlenill is programozhato program stop. ATNC a

kovetkez6 esetekben szakitja meg a program futasat:

STOP (mellékfunkciéval és anélkil)
MO, M2 vagy M30 mellékfunkciok
M6 mellékfunkcio (szerszamgép gyartoja hatarozza meg)

A programfutas megszakitasa a kiilsé STOP gombbal.

Nyomja meg a kiils6 STOP gombot: Az éppen aktualis sort a TNC
nem hajtja teljes egészében végre. Egy csillag kezd villogni a
kijelz6n.

Ha nem kivanja folytatni a megmunkalast, ledllithatja 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 k6zben a mondatonkénti izemmaod aktivalasaval a

folyamatos programfutas megszakithatd. A TNC az aktudlis mondat

futasa utan leall.
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12.4 Programfutas

Tengelymozgatas a programfutas
felfliggesztése kdzben

Programfutas felfiiggesztésekor a tengelyek ugyanugy
mozgathatok, mint a kézi tzemmaodban.

e

Utkozésveszély!

Ha az alatt szakitja meg a programot, amig a munkasik
dontve van, akkor a koordinatarendszert atkapcsolhatja
dontottbe és nem.dontottbe, akarcsak az aktiv
szerszamiranyt, a 3-D ROT funkcibgomb
megnyomasaval.

Az elektronikus kézikereket, a tengelymozgato
gombokat és a konturra allas logikajat a TNC kezeli. A
Sszerszam 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 felfiggesztése

Tengelymozgaté gombok engedélyezése: Nyomja meg a KEZI
MOZGATAS funkcidgombot.

Tengelyek mozgatasa a kils6 iranygomgok segitségével

=
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Néhany gépnél a KEZI MOZGATAS funkciégomb utan
egy START-ot is kell nyomni az iranygombok
engedélyezéséhez. Vegye figyelembe a Gépkonyv
eléirasait.
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Programfutas megszakitas utan

@ Ha a program futasa egy fix ciklus futtatasa kdzben lett
megszakitva, akkor a programfutast a ciklus elejérél kell
folytatni. Ez azt jelenti, hogy néhany mivelet
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, tikrozést)

Az utoljara definialt korkdzéppont koordinatait

@ Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek
érvényesek, amig felil nem irjuk éket (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 kils6 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 megsziintetése.
Ujrainditas.
Ha nem tudja megsziintetni a hiba okat, akkor irja le a hibatzenetet
és lépjen kapcsolatba a szakszervizzel.
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12.4 Programfutas

Futtatas egy adott mondattol
(mondatrakeresés)

=

A ELORE .. MONDATHOZ N funkci6 a gépépitdk
engedélyezik és adaptaljak. Vegye figyelembe a
Gépkonyv eléirasait.

Az ELORE ... MONDATHOZ N funkciéval a programot egy
tetsz6leges sortol 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 funkciégombot, hogy az NC start-raa
megszakitasi pontra alljon. A bekapcsolas utan a TNC az NC
program megszakitva tizenetet kuldi.
I% A futtatas egy adott mondattél nem kezd6édhet egy
alprogramban.

Minden sziikséges programot, tablazatot és paletta fajlt
ki kell valasztani a Programfutas izemmodban (M
statusz).

Ha a programsorra allas elétt 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 funkciéval a szamolt poziciora.

A szerszam hosszkorrekcioja a szerszamhivast kovetd
pozicionalé mondatban valik érvényessé. Ez akkor is
érvényes, ha csak a korrekcioét valtoztatja.
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Folyamatos programfutas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

%3803_1 G71 = M D
N10@ G30 G17 X+0 Y+0 Z-40x
N20 G31 630 X+100 V4100 Z+0s —
N4o TS 617 S500 Floes 8 ‘
NSe Goo Gao GI@ Z+Ses L)
NSO X-30 V430 Mas
T
N7e z-20% ‘."L
N8 Ge1l G41 X+5 Y+3@ F25ex
NS@ G26 R2x Futas N DIAGNOSE
Program 3803_-1.1
Start-up at: P = .
@% S-IST|Table (PNT) = Frr—
2% SINm1 é & =
Tsnetiesex 1 —
Utolse progranmesszakitas:
+100.00¢ Aincs mentuestsrolva | +0.250
*a +0.00¢ +0.000
Pill. PR MAN(@) 2 s Z S 100 F e MS s 9
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL UTOLSéT
[== | VEGE
VALASZT
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@ Ha a mondatra raallas programokkal dolgozik, akkor az
MP 7680 paraméterrel megadhato, 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 funkcioval a munkasik dontése
kikapcsolhato.

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
funkciogombot.

12.4 Programfutas

A TNC kihagyja az 6sszes tapintociklust egy adott
mondattol valo futtataskor. Ezért ezeknek a ciklusoknak
az eredményparaméaterei is Uresen maradnak.

Ha mid-program start-ot akar végrehajtani olyan

@:5 programban, ami M128-at tartalmaz, a TNC végrehajtjaa
kompenzacios mozgasokat, ha szilkség van rajuk. A
kompenzacios mozgasok raallaskor szuperponalhatéak.
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12.4 Programfutas

Az aktualis program els® sorara ugrashoz a mondatrakeresés
inditasahoz nyomja meg a GOTO "0"-t.

aLock Mondatkereséshez, nyomja meg

SCAN

MONDATKERESES funkciégombot.

Futtatas ...-ig N: Adja meg az N mondatszamot,
ameddig a mondatkeresés lefut.

Program: Adja meg az N mondatot tartalmazo6
program neveét.

Ismétlések: Ha a kivalasztott mondat egy ismétlédé
programrészben van, akkor adja meg a
mondatrakeresésben megadott ismétlés szamat.

A mondatrakeresés elinditasahoz nyomjuk meg a
kilsé START gombot.

Konturra raallas (lasd a kovetkez6 részt).

Visszaallas a konturra

A POZICIORA MOZGAS funkcioval a TNC visszaall a munkadarab

. . S Folyamatos programfutas :f:::::::;::
konturra a kovetkez6 esetekben:
Visszaall a konturra, ha olyan tengelymozgasok térténtek a =L
megszakitas alatt, amelyek nem fliggesztették fel a BELSO STOP —
funkcioit. 5 ‘\'j
Visszaall a konturra egy modatrakereses :
ELORE ... MONDATHOZ N funkcidval utan, példaul egy *“b‘
BELSO STOP Utén N110 G@E X+55.505 Y+69.488x
: N120 GO2 X+58.985 Y+30.02F tas ., .-ig: N = (LIS DIAGNOSE
7 . ra . 3 v . Program = 3803_1.I
Geéptipustol fliggéen, ha egy programmegszakitas alatt a nyitott ox s-zs1[Tasie tBagy P I° [
szabalyozasi kor miatt egy tengely helyzete megvaltozik. e o:00:01 +
L i +100.00¢ Aincs mentuestsrolva | +0 . 250
Visszaallas akonturra: nyomja meg a POZICIORA MOZGAS k] (o P +0.000
funkcibgombot. S1 0.000
Allitsa vissza a gép allapotat, ha sziikséges. S e ——— e
A tengelyek mozgatasahoz a TNC altal a kijelz6n megjelenitett it l ‘ ‘

sorrendben, nyomja meg a kills6 START gombot.

Atengelyektetsz6leges sorrendjéhez nyomja meg a ELINDULNI X,
ELINDULNI Z, stb. funkcibgombokat, és inditsa el a mozgasokat a
kiils6 START gombbal.

A megmunkalas folytatasahoz nyomjuk meg a kiils6 START
gombot.
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12.5 Automatikus programinditas

Funkcio

Folyamatos programfutas Progrmbeuvitel

7 szerkesztés

N4@ TS G17 S500 F100%

@ A TNC-t specidlisan fel kell készitenie a
szerszamgyartonak az automatikus programinditas

N5@ GOO G40 GI@ Z+50%

funkci6 hasznalatara. Vegye figyelembe a Gépkdnyv
el6irasait.

NS@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS 626 Rzx

A Programfuttatas izemmodban az AUTOSTART funkciogombbal
(lasd az abrat jobbra fent) megadhat6 az az idépont, amikor az 1110806 X+55.508 ¥169. 908

Ve . . . . N120 G@2 X+58.8995 Y+30.025 R+20% DIAGNOSE
aktualis program ebben az izemmaodban elinduljon: —— e
Aképernydn megjelenik egy ablak a kezdési idépont e gt tes

megadasahoz (lasd a képet jobbra kdzépen). wa +0.000 %A +0.000 *B +0.000
Id6 (6ra:perc:masodperc): A programinditas S1 0.000

. ” . Pill. PR MAN(®) |2 T S Z S 100 F o MS -9
Idopontja' AUTOSTART

F MAX @ %Iﬁl

Datum (nap.hénap.év): A programinditas datuma.

A kezdés aktivalasahoz allitsa az AUTOSTART
fUﬂkCiOgombOT BE-re. Folyamatos programfutas Prograpevitel

7 szerkesztés

N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOO G40 GS@ Z+50%

NE@ X-30 v+30 M3x

N7@ z-20%

N8@ GOl GALl X+5 Y+3@ F250%
Nge 626 Rzx

T

N110 GO5 X+55.505 Y+69.48|progranstart ...-kor :
do (ora:percimp): = EEN

N120 Gz x+58.935 v+30.0z[Datun CNN.HH.cree): oIAGNOSE
[Inaktiv
6x 5-15T 16758 ‘ o
= 2% SINm1 ‘
128,00 * T 2:00:06
+100.000 Y +0.000 2 +0.2580
*a +0.000*A +0.000%B +0.000
S1 ©.000
Pill. PR MAN(@) |2 TS Z S 100 F o MS s 9
AUTOSTART 2
: | || e
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12.6 Feltételes mondatkihagyas

12.6 Feltételes mondatkihagyas

Funkcio
Program futtatasakor vagy tesztelésekor a TNC kihagyja a “/” jellel
kezd6d6 mondatokat:

Egy program “/” jellel kezd6d& mondatok nélkuli
& futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot BE-re.

o Egy program “/” jellel kezd6d6 mondatokkal valo
Lo futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot Kl-re.

I% Ez a funkcio nem m(ikodik a G99 mondatokban.

Aramkimaradas utan a vezérl6 az utoljara hasznalt
beallitasokkal all fol.
“/” jel torlése

A Programbevitel és szerkesztés izemmodban valassza ki a
modatot, amelyikbdl a jelet tordlni akarja.

Torolje a “/” jelet.
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12.7 Feltételes program allj

Funkcio

ATNC feltételesen megszakitja a program futasat vagy tesztelését az
MO1-et tartalmaz6é mondatnal. Programfutas izemmaodban MO1
hasznalatakor a TNC a féorsoét és a htitévizet nem kapcsolja ki.

— A programfutas vagy a programteszt az M01-et
Ll tartalmaz6 mondatnal nem all meg: Allitsa a
funkcibgombot Kl-re.

A programfutas vagy programteszt megszakitasa
MO1-nél: Allitsa a funkcibgombot BE-re.
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13.1 MOD Funkciok

13.1 MOD Funkcidk

A MOD funkciok tovabbi kijelzési és beviteli lehetéségeket
biztositanak. A rendelkezésre all6 MOD funkciok fiiggnek a
kivalasztott izemmodoktol.

MOD funkciok kivalasztasa

Uzemmad hivasa, amelyikben a MOD funkciokat valtoztatni akarja.

A MOD funkciok kivalastasahoz nyomja meg a MOD
gombot. Az abrék a jobb oldalon a Programbevitel
és szerkesztés (jobb fels abra), Programteszt (jobb
also abra) és gépi lzemmod (lasd a kovetkezd
oldalon) tipikus képerny6it mutatjak.

Beallitasok megvaltoztatasa

Valassza ki a kivant MOD funkci6t a meniiben a nyilbillentylk
segitségével.

Harom lehet6ség van a beallitasok megvaltoztatasara, figgden a
valasztott funkciotol.

Adjon meg kozvetlenil egy szamértéket, pl. munkatér
meghatarozasa.

Valtoztassa meg a bedllitast az ENT gomb lenyomasaval, pl.
programbevitel beallitas.

Valtoztasson meg egy beallitast a kivalaszté ablakban. Ha egynél
tébb beallitasi lehetéség all rendelkezésre, a GOTO gomb
lenyomasaval felhozhat egy ablakot az adott lehetéségek
listajaval. Valassza ki a kivant beallitast a megfelel6 numerikus
billentyl lenyomasaval (a kettéspontdl balra), vagy hasznalja a
nyilbillenty(iket és fogadja el az ENT-tel. Amennyiben nem kivanja
megvaltoztatni a beallitasokat, zarja be az ablakot az END-del.

Kilépés a MOD funkciokbol

Zarja be a MOD funkciokat az END gombbal vagy END
funkcibgombbal.
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Koz Programbevitel és szerkesztés

Uzenméd

Kulcsszam |
NC : szoftverszanm 340494 01D
PLC: szoftverszanm BASIS--52

Feature Content Level: ---

2
St

DIAGNOSE

[/ =
DSP1:
DSP2:
DSP3:
ICTL1: ICTL3:

ROg£22 FELHASZN. TNCOPT b
0| =2z, | | | = | VEGE
Kozt Programteszt ‘
Uzemméd

=
1
pL)
Kulcsszan — i +»L‘
NC : szoftverszanm 340494 01D
PLC: szoftverszéam BASIS--52 DIAGNOSE
Feature Content Level: --- e
DSP1:
DSP2:
DSP3:
ICTL1: ICTL3:

REgZaZ. || NYERSDARBI (Periiason s TNCOPT y

O | | | e | @ VesE
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MOD funkcidk attekintése

A valasztott izemmodtol fligg6en, az alabbiakat valtoztathatja meg:

Programbevitel és szerkesztés:

Szoftverszam kijelzése

Kodszam megadasa

Adatinterfész beallitasa

Gép-specifikus felhasznal6i paraméterek (ha vannak)
HELP fajlok (ha vannak)

Service pack-ok betdltése

Programteszt:

Szoftverszam kijelzése

Kodszam megadasa

Adatinterfész beallitasa

Munkadarab megjelenitése a munkatérben
Gép-specifikus felhasznal6i paraméterek (ha vannak)
HELP fajlok megjelenitése (ha vannak)

Az 6sszes tobbi mdédban:

Szoftverszam kijelzése

Az installalt opcidk kddszamjegyeinek megjelenitése
Poziciokijelzés valasztasa

Mértékegység (mm/inch)

Programozasi nyelv MDI

Tengelyek kivalasztasa az aktualis érték atvételéhez
Tengely végallasok

A referenciapontok megijelenitése

Megmunkalasi id6 kijelzése

HELP fajlok (ha vannak)

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. pozicidékijelzes
2. poziciékijelzés TAVSE = Q
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Y
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13.2 Szoftverszamok és Opc

13.2 Szoftverszamok és Opcio
azonositok

Funkcio

A kbvetkez6 szoftver azonositok jelennek meg a TNC kijelz6jén a
MOD funkciok kivalasztasa utan:

NC: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve)

PLC: A PLC szoftver szama és a neve (a gép épitdi altal
megadva)

Feature Content Level (FCL): A vezérl6re installalt szoftver
fejlesztési szintje (lasd “Fejlettségi szint (frissitési funkciok)”
oldal 7)

DSP1 — DSP3: A fordulatszam szabdlyz6 szoftver szama
(HEIDENHAIN altal kezelve)

ICTL1 és ICTL3: Az aramszabalyz6 szoftver szama
(HEIDENHAIN altal kezelve)

Ezenkivil, a vezérlén installalt opciok kodszamai az OPT: rovidités
utan jelennek meg:

Nincs aktiv opcio %0000000000000000
0. bittél a 7. bitig: Hozzaadott %0000000000000011
szabalyzokorok

8. bitt6l a 15. bitig: Szoftver opcidk %0000001 100000011
546
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13.3 Koédszamok %
Funkcio S
N

ATNC egy kodszamot kér a kdvetkez funkciokhoz: %
Funkcio Kédszamok @)
Felhasznaloi paraméterek valasztasa 123 fo)
Ethernet kartya konfiguralasa (nem NET123 «S
F

iTNC 530 Windows 2000-rel)

Specialis funkcidok engedélyezése 555343
Q-paraméterek programozasahoz

Tovabba hasznalhatja a version kulcsszot egy fajl 1étrehozasahoz,
ami tartalmazza a vezérl§ szoftverszamait:

Adja meg version kulcsszo6t és fogadja el az ENT gombbal.

A TNC kijelzi az 6sszes érvényes szoftverszamot.

A verzi6 attekintésének lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

@ Ha sziikséges, kimentheti a version.a fajlt a TNC:
kdnyvtarba, és elkiuldheti a gép épitéinek vagy a
HEIDENHAIN-nek diagnosztikai celbol.

HEIDENHAIN iTNC 530 547 @



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 el6tt allitsa a
megmunkalégépet VESZALLJ allapotba.

Csatlakoztassa a hal6zati meghajtot, amelyikrél a service
pack-ot betoélteni kivanja (he még nem tette meg).

Ezzel a funkcioval egyszer(en frissitheti a TNC szoftverét.

Programbevitel és szerkesztés izemmaod kivalasztasa.
Nyomja meg a MOD gombot.

A frissités elinditasahoz nyomja meg a "Service Pack Bettltése”
funkciégombot. A TNC ekkor egy ablakot jelenit meg a frissités
kivalasztasahoz.

Hasznalja a nyilbillentyliket a service pack-ot tartalmazo6 kdonyvtar
kivalasztasahoz. A megfelel6 alkdnyvtarak az ENT lenyomasaval
érhetok el.

A fajl kivalasztasahoz: Nyomja meg kétszer az ENT gombot a

kivalasztott kdnyvtarban. A TNC atvalt kdnyvtarablakrol fajlablakra.

A frissitési folyamat inditasahoz nyomjon ENT gombot a
kivalasztott fajlra. A TNC kicsomagolja az 6sszes sziikséges fajlt,
majd Ujrainditja a vezérl6t. Ez a folyamat tobb percet is
igénybevehet.

548

13 MOD funkciok @



13.5 Adatinterfész beallitasa

Funkcio

Akuls6 adatinterfesz beallitasmenijének hivasahoz nyomja le az RS-
232 RS-422 BEALLITAS funkcidgombot:

RS-232 interfész beallitasa

Az lizemmaod és az RS-232-es interfészre vonatkozé adatatviteli
sebesség a képerny6 bal felsé sarkaban van megadva.

RS-422 interfész beallitasa

Az izemmod és az RS-422-es interfészre vonatkozd adatatviteli
sebesség a képernyd jobb fels6 sarkaban van megadva.

Kiilsé egység UZEMMODJANAK beallitasa

A "Minden fajlt atvisz", "Kivalasztott fajlt atvisz" és
"Kdnyvtarat atvisz" funkciok nem elérhetéek FE2 és EXT
Uzemmodokban.

o=y

Az atviteli sebesség (baud rate) beallitasa

Az atviteli sebesség (baud rate) 110 és 115 200 bit/sec k6z6tt adhato
meg.

Keézi
Uzemnod

Programbevitel és szerkesztés

RS-232 adatcsatorna RS-422 adatcsatorna

Uzemméd : Uzemméd : FE1
Adatatv. sebesség Adatatv. sebesség
FE : 9600 FE : 9600
EXT1 : 9600 EXT1 @ 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSV-2: 115200 LSv-2: 115200

Hozzarendelés:

Nyomtatéas

Nyomt.

Fiiggo

teszt:

fajlok: Automatikus

70

RS-232
RS-422
BEALL1TAS

FELHASZN. TNCOPT

BE

DIAGNGZIS HELP

PARAMETER

Kiils6 eszkbz Uzemméd  Szimbélum
PC TNCremo HEIDENHAIN LSv2

szoftverrel a TNC tavoli %
feligyeletéhez

PC TNCremo HEIDENHAIN FE1

adatatviteli szoftverrel IEl
HEIDENHAIN floppy egység

FE401B FE1 El
FE 401 from prog. no. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN floppy egység FE2

FE 401 up to prog. no. 230 626 02 IE'
Nem-HEIDENHAIN eszk6z, mintpl  EXT1, EXT2
nyomtatd, PC TNCremo nélkiil D;J

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 Adatinterfész beallitasa

Hozzarendelés

Ez a funkcio hatarozza meg, hogy hova kiildje az adatokat.

Alkalmazas:

Adatok atvitele FN15 funkcié Q paraméterével
Adatok atvitele FN16 funkcié Q paraméterével

A TNC Gizemmodja meghatarozza, hogy melyik PRINT vagy PRINT

TEST funkci6t hasznalja:

TNC lizemmoéd

Atviteli funkci6

Mondatonkénti programfutas PRINT
Folyamatos programfutas PRINT
Program teszt PRINT TEST

A PRINT és a PRINT-TEST a kdvetkez6képpen allithato be:

Funkci6 rores
Adatatvitel RS-232-n keresztil RS232:\....
Adatatvitel RS-422-n keresztil 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

Ertékek FN15-tel

Program teszt

%FN15SIM.A

Ertékek FN16-tal

Programfutas

%FN16RUN.A

Ertékek FN16-tal

Program teszt

%FN16SIM.A

550
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Adatatviteli szoftver

Az adatok TNC-be valo ki és betdltéséhez a TNCremo és a
TNCremoNT programok hasznalata javasolt. TNCremoNT-vel
minden HEIDENHAIN vezérl6vel lehetséges az adatatvitel soros
porton vagy Ethernet interfészen keresztul.

@ ATNCremoNT legfrissebb verzidja ingyenesen letblthet6
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 merevlemezen
Egy felhasznalhat6 soros port vagy TCP/IP hal6zati kapcsolat

Installalas Windows ala

Inditsa el a SETUP.EXE telepitéprogramot a fajlkezeldvel
(Explorer).

Kovesse a Setup program utasitasait

TNCremoNT inditasa Windows alatt

Kattintson a <Start>, <Programs>, <HEIDENHAIN Applications>,
<TNCremoNT>

Amikor elsé 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

Ellenérizze, hogy a TNC megfelel6en csatlakoztatva van-e a PC-re
soros porton keresztil vagy a hal6zatra.

Miutan egyszer mar futatta a TNCremot, minden fajlt latni fog a
féablak felsé részében 1, amelyet az aktiv konyvtarba mentett el. A
<FajlI> és <Konyvtarcsere> meniket hasznalva megvaltoztathatja az
aktiv kbnyvtarat vagy valaszthat masik konyvtarat a PC-n.

Ha az adatatvitelt a PC-r6l akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot
a PC-vel a kdvetkez6 modszerrel:

Valaszza: <F4jl>, <Kapcsolat beallitasa>. A TNCremo ekkor
atveszi a TNC konyvtar felépitését és fajljait és kijelzi azt a féablak
bal als6 részén

Az adatok atviteléhez a TNC-r6l a PC-re, valaszza kia TNC
ablakban a fajlt, kattintson ra az egérrel, majd tartsa lenyomva, és
hlzza 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 hluzza ata
TNC ablakba

Ha az adatatvitelt a TNC-r6l akarja vezérelni, hozza létre a
kapcsolatot a PC-vel a kbvetkezd modszerrel:

Vélaszza: <Extrak>, <TNCserver>. A TNCremoNT most szerver
maodban van. Adatokat tud fogadni a TNC-r6él és adatokat tud
kiildeni a TNC-re.

Ekkor a PGM MGT (lasd “Adatatvitel (adatok ki és beolvasasa) egy
kiils6 adathordozoval” oldal 113)gomb lenyomasaval eléhivhatoé a
faljkezel6 funkcio a TNC-n és atvihaté a kivant fajl.

Kilépés a TNCremoNT-bal
Valassza ki a <Fajl>, <Vége> meniiket.

Lfé—' Vegye figyelembe a TNCremoNT kdrnyezetfiiggd help
szovegeit, ahol minden funkcio részletesen le vanirva. A
help szovegek az F1 gombbal hivhatoak el6.
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= TNCremoNT
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13.6 Ethernet Interfész

Bevezetés
A TNC-t kliensként lehet csatlakoztatni egy Ethernet kartyan
keresztil. 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
Ossze a TNC-vel egy RJ45 csatlakozéval (X26, 100BaseTX vagy
10BaseT) vagy kozvetleniil a PC-vel. Mindkét csatlakozo
elektromosan levalasztott a vezérl6 t6bbi részétdl.

A 100BaseTX vagy 10BaseT csatlakoz6 alkalmazasakor nyolc eres
csavart érparu kabellel kell 6sszekotni a TNC-t a haldzattal.

% A maximalis kabelhossz a TNC és egy csomopont kdzott
fugg a kabel min6éségi osztalyatol, az arnyékolastol és a
haldzat tipusatol (100BaseTX vagy 10BaseT).

A TNC és a PC direkt csatlakoztatasahoz forditos 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 szukseg specialis halozati ismeretekre. Egyszerien
elvégezhet néhany beallitast a TNC-n, és a megfeleléen beallithatja
a PC-t.

Manual
operation

Network configuration

'.l ?T

Beallitasok aziTNC-n

Csatlakoztassa aziTNC-t (X26) és a PC-t forditds Ethernet kabellel
(kereskedelmi elnevezés: forditds kabel vagy STP kabel).

A Programbevitel és szerkesztés izemmaodban nyomja meg a
MOD funkciégombot. Adja meg a NET123 kulcsszo6t. AziTNC
ekkor a féablakban kijelzi a haldzati konfiguraciot (lasd az abrat
jobbra fent).

Nyomja meg a DEFINE NET funkciégombot a halézati beallitasok
megadasahoz (lasd az abrat kdzépen).
Adjon meg egy halézati cimet. A halozati cimek négy szambol
allnak, ponttal elvalasztva, pl. 192.168.180.23

Nyomja meg a jobb nyilbillenty(t a kdvetkez6 oszlophoz, és adja
meg az alhalbézati maszkot. Az alhalozati maszkok is négy szambol

4

H 8
(= -

DEFINE
MOUNT

DEFINE
UID + GID

‘ PING

Manual
operation

Network configuration
Internet address of TNC

allnak, ponttal elvalasztva, pl. 255.255.0.0

Nyomja meg az END gombot a haldzati beallitasok képernyd
elhagyasahoz.

Nyomja meg a DEFINE MOUNT funkcidgombot egy specialis PC
hal6zati beallitasok megadasahoz (lasd az dbrat jobbra lent).

Definialja a PC nevét és meghajtojat, amit el akar érni, kezdve kettd

perjellel, pl. //PC3444/C

Nyomja meg a jobb nyilbillentyt a kdvetkez6 oszlophoz, és adjon

meg egy nevet, amit az iTNC fajlkezel6je hasznal a kijelzéshez a
PC-n, pl. PC3444:

Nyomja meg a jobb nyilbillentyt a kovetkez6 oszlophoz, és adja
meg a fajlrendszer tipusat smb.

Nyomja meg a jobb nyilbillenty(it a kdvetkez6 oszlop
kivalasztasahoz és adja meg a kdvetkez6 informaciokat (a PC
operacios rendszerétél fugg):

°
[END1

FECPEWEETIVENEE 255 .255.0.0

A

b

BEGIN

END ‘ PAGE ‘ PAGE ‘

NEXT
LINE

" &8
€ ]

Manual

operation

Network configuration

Device name / remote file system

ip=160.1.180.1,felhasznalénév=abcd,munkacsoport=SAL .
ES,jelszo6=uvwx - Fa SN ‘
A halozati konfiguracio lezarasahoz nyomja meg az END gombot . st — ‘
kétszer. Az iTNC automatikusan ujraindul. 3 seosasac i\
@ A felhasznalénév, munkacsoport és jelszo ‘
paramétereket nem minden Windows operacios ~ ‘
rendszerben kell megadni.
TR
st

554

BEGIN

s INSERT

‘ PRGE

LINE

DELETE
LINE

NEXT
LINE

ENCRYPT
PASSLORD

13 MOD funkciok @



Beallitasok a PC-n Windows 2000-rel

=y

El6feltételek:
A haldzati kartyanak installalva kell lennie a PC-re.

Ha a PC, amit csatlakoztatni akar az iTNC-hez, mar a
céges hal6zat része, akkor tartsa meg a PC hal6zati
cimét és allitsa at az iTNC haldzati cimét ennek
megfeleléen.

A haldzati kapcsolatok megnyitasahoz, kattintson a <Start>,
<Control Panel>, <Network and Dial-up Connections>, majd a
Halb6zati Kapcsolatokra.

Jobb gombbal kattintson a <LAN connection> szimbélumra, majd
a <Properties>-re a megjelend meniben.

Kattintson duplan az <Internet Protocol (TCP/IP)>-ra az IP
bedllitasok megvaltoztatasahoz (lasd az abrat jobbra fent).

Ha még nem aktiv, valassza a <Use the following IP address>
opciot.

Az <IP cim> beviteli mezében 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 mezében adja meg: 255.255.0.0
Er¢sitse meg a beallitasokat az <OK>-val.

Mentse el a haldzati konfiguraciot az <OK>-val. Ujra kell inditania
a Windows-t.

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Properties

General

“t'ou can get [P settings azsigned automatically if your nebwork. supports
thiz capability. Otherwise, you need to ask your network. administrator for
the appropriate [P settings.

€ Obtain an [P address automatically

— Use the following |P address:

21X

P address: 1600 1 180, 1

285 286 0 .0

Subnet magk:

Diefault gateway:

£ Mtain DNS server addiess automatically
— & Use the following DNS server addresses:

Preferred DMS server:

Altermate DNS zerver:

Advanced... |

L= |

Cancel |
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13.6 Ethernet Interfész

Beallitas

TNC konfiguralasa

@ A két processzoros verzio konfiguralasahoz: Lasd
»Halozati beallitasok”, oldal 611.

Csak szakember végezheti a TNC halozati
csatlakoztatasat.

Jegyezze meg, hogy a TNC automatikus Ujrainditast hajt
végre, ha megvaltoztatja a TNC IP cimét.

A Programbevitel és szerkesztés izemmaodban nyomja meg a
MOD funkciogombot. Adja meg a NET123 kulcssz6ot. ATNC a f6
konfiguracios képerny6t jeleniti meg.

Altalanos halézati beallitasok

Nyomja meg a DEFINE NET gombot az altalanos adatok
beviteléhez, a kbvetkezd adatokat adja meg:

Jelentés

Manual

operation

Network configuration
Internet address of TNC

°
[END]

FECAWEECAVENN 255 .255.0.0

A

b

" B
(m  <m

BEGIN

END

PAGE

t

PAGE

v

NEXT
LINE

ADDRESS

Az az IP cim ami alatt a TNC-t azonositja a
haldézaton. Megadasa: négy szam, egymastol
pontokkal elvalasztva, pl. 192.168.180.20.
Alternativaként, a TNC dinamikusan
helyrehozza az IP cimet a DHCP szerverbdl.
Ebben az esetben, adja meg DHCP.
Megjegyzés: A DHCP kapcsolat egy FCL 2
funkcio.

MASK

Az ALHALOZATI MASZK kiildnbozteti meg a
halozati ID-t a host ID-t6l a haldézaton.
Megadasa: négy szam, egymastol pontokkal
elvalasztva. Kérdezze a rendszergazdat az
értékérdl, pl. 255.255.0.0

BROADCAST

A vezérl6 broadcast cimére csak abban az
esetbenvan sziikség, hakilénbdzik a standard
beallitastol. Az alapbeallitas a haldzati 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 hal6zata
tobb egységbdl all. Megadasa: négy szam,
egymastol pontokkal elvalasztva. Kérdezze a
rendszergazdat az értékérdl, pl. 192.168.0.2

HOST

Az a név amely alatt a TNC azonositja a
hal6zaton magat.

DOMAIN

A céges haldézat domain-neve

556
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Beallitas Jelentés

NAMESERVER A domain szerver hal6zatcime Ha DOMAIN és
NEVSZERVER van meghatarozva, akkor
szimbolikus PC nevet is hasznalhat a beallitasi
tablazatba, igy nem kell IP cimet megadnia.
Alternativaként a DHCP-t is kijel6lheti,
dinamikus kezeléshez.

% Onnek nem kell megjeldinie a protokolt aziTNC 530-cal.
Az RFC 894-nek megfelel6en hasznalja az atviteli
protokolt.

Hal6zati sajatossagok beallitasa az eszk6zhoz

13.6 Ethernet Interfész

Nyomja meg a DEFINE MOUNT funkcidgombot egy specialis NeTver R coniioucation
eszkoz haldzati bedllitasainak megadasahoz. Tetszéleges szamu Device name / remote file system
hal6zati beallitas definidlhato, de egyidejlileg csak 7 hasznalhaté. e
Beallitas Jelentés 8 el e
- | o e ‘
FELSZERELT- NFS-en keresztilli kapcsolat: )
KESZULEK Akényvtar neve, ahova bejelentkezik. Ezalla ‘
szerver halézati cimébdl, egy kettéspontbol
és a konyvtar nevébdl. Megadasa: négy ~ ‘
szam, egymastol pontokkal elvalasztva.
Kérdezze a rendszergazdat az értékérdl, pl. . ‘
192.168.13.4. ATNC-hez csatlakoztatni
kivant NFS szerver konyvtara. Figyeljen a i ‘\!)
kis- és nagybet(ik koz6tti kiilonbségekre,
amikor megadja az elérési utat. E'i ‘ T ‘ || e || am | e || e

Smb-n keresztili kapcsolat:
Adja meg a szamitogép halozati nevét és a
megosztasi nevét, pl. //PC1791NT/C

FELSZERELESI- A csatlakoztatott eszkdz neve, amit a TNC
PONT fajlkezel6je megjelenit. Emlékezzen arra, hogy
a nevet kett6sponttal kell lezarni.

FAJLRENDSZER- Fajlrendszer tipusa.

TiPUS NFS: Network File System
SMB: Server Message Block (Windows
protokol)
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13.6 Ethernet Interfész

Beallitas

Jelentés

OPCIOK
FAJLRENDSZER-
TIPUS-ra=nfs

Az adatok szlinet nélkiil, vesszével elvalasztva
és sorrendben vannak irva. Atkapcsolas kis és
nagybetd kozo6tt.

RSIZE=: Adatfogadasi csomagmeéret byte-
okban. Megadhat6 tartomany: 512-t6l 8192-
19

WSIZE=: Adatkiildési csomagméret byte-
okban. Megadhat6 tartomany: 512-t6l 8192-
19

TIMEO=: Az a ms-ben megadott id6, ami utan
a TNC megismétli az eljaras hivasat.
Megadhato tartomany: 0-t61 100000-ig.
Alapértelmezés: 700, ami a TIMEOUT-ot 0.7
masodpercre allitja be. Ennél hosszabb id6t
csak akkor vesz igénybe ha a TNC a routeren
keresztul 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: Ne ismételje a Remote
Procedure hivast.

“soft” megadott: Folyamatosan ismétli a
Remote Procedure hivast.

FAJLRENDSZER-
TiPUS
OPCIOK=smb
kozvetlen
kapcsolodaskor
Windows
hal6zathoz

Az adatok szlinet nélkiil, vesszével elvalasztva
és sorrendben vannak irva. Atkapcsolas kis és
nagybetl kdzott.

IP=: A PC IP cime, amelyikhez a TNC
kapcsolodik

FELHASZNALONEV=: Felhasznalonév, amely
alatt a TNC bejelentkezik
MUNKACSOPORT=: Munkacsoport, amely
alatt a TNC bejelentkezik

JELSZO=: Jelsz6, amit a TNC hasznal a
bejelentkezéshez (max. 80 karakter)

AM

Annak megadasa, hogy a TNC automatikusan
csatlakozzon-e fel a halozatra.

0: Ne kapcsolédjon automatikusan

1: Automatikus kapcsolddas

@ A USERNAME, WORKGROUP ¢s PASSWORD
megadasa nem szilkséges az OPTIONS oszlopban
Windows 95 és Windows 98 hal6zatok esetén.

Az ENCODE PASSWORD funkciégombbal, az OPTIONS
alatt 1év0 jelszot kodolhatja.

Egy hal6zati azonosité meghatarozasa

Nyomja meg a DEFINE UID / GID funkcibgombot a hal6zati
azonositdé meghatarozasahoz.
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Beallitas

Jelentés

TNC USER ID

Annak a felhasznal6i azonositonak
meghatarozasa, amellyel a végfelhasznal6
fajlokhoz fér hozza a halozaton. Kérdezze a
rendszergazdat a helyes értékrol.

OEM USERID

Annak a felhasznalo6i azonositonak
meghatarozasa, amellyel a gép gyartodja
fajlokhoz fér hozza a hal6zaton. Kérdezze a
rendszergazdat a helyes értékrol.

TNC GROUP ID

A csoport-azonosito meghatarozasa,
amellyel fajlokhoz férhet hozza a halézaton.
Kérdezze arendszergazdat a helyes értékrdl.
A csoport azonosité azonos a
végfelhasznalok és gépgyartok részére.

UID for mount

Meghatarozza a felhasznal6i azonositét (UID)
a bejelentkezési eljarashoz.
FELHASZNALO: A felhasznald a USER
azonositoval jelentkezik be.

ROOT: A felhasznald a ROOT felhasznalo
azonositojaval jelentkezik be, érték = 0.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.6 Ethernet Interfész

Halézati kapcsolat vizsgalata
Nyomja meg a PING funkciégombot.

A HOST sorba irja be a annak a szamitégépnek az Internet cimét,
amelyhez a halozati 6sszekottetést ellendrizni akarja.
Igazolja az adatbevitelt az ENT gombbal. A TNC adat-csomagokat

tovabbit egészen addig, amig kilép a teszt-figyelésb6l az END
gomb megnyomasaval.

ATRY sorban a TNC mutatja azadatcsomagok szamat, amelyeket az
el6z6leg meghatarozott cimre tovabbitott. A tovabbitott
adatcsomagok szama utan a TNC megmutatja az allapotot is:

Allapotkijelzés  Jelentés

onued Network

operation

configuration

HOST RESPOND  Ismételt adatfogadas, a kapcsolat rendben
van.

PING MONITOR

HOST

AL

TRY 25 : TIMEOUT

b

H B
C I

TIMEOUT Az adatcsomag nem kerult fogadasra,
ellendrizze a kapcsolatot.

CAN NOT ROUTE Az adatcsomagot nem lehetett tovabbitani.
Ellenérizze a szerver Internet cimét és a
router-t a TNC-hez.
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13.7 PGM MGT konfiguralasa

Funkcio

A MOD funkciégomb segitségével meghatarozhatja, mely
kdnyvtarak, vagy fajlok legyenek a TNC altal megjelenitve:

PGM MGT beallitasa: egyszerl fajlkezel6 (konyvtarak nem
kerllnek megjelenitésre), vagy bdévitett fajlkezeld (kdnyvtarak
megjelenitésre kerulnek).

Fliggo fajlok beallitasa: meghatarozza, hogy a fligg6 fajlok
megjelenitésre keriljenek-e.

@ Jegyezze megq: Lasd ,Munka a Fajlkezel6ével”, oldal 101.

A PGM MGT beallitas modositasa

A fajlkezel§ kivalasztasahoz a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodban nyomja meg a PGM MGT gombot.

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio6 kivalasztasahoz.

A PGM MGT beallitas valasztasahoz: A nyilbillenty(ik hasznalataval
vigye a kurzort a PGM MGT beadllitasra és az ENT gomb

hasznalataval kapcsoljon 4t a STANDARD és a BOVITETT
beallitas kozott.
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13.7 PGM MGT konf

Fligg6 fajlok

A fajl kiterjesztésén tulmenden, a fiiggé fajlok a .SEC.DEP
kiterjesztéssel is rendelkeznek. (SECtion, DEPendent) Az alabbi
kulénféle funkciok allnak rendelkezésére:

.H.SEC.DEP

ATNC a .SEC.DEP. kiterjesztéssel hoz létre 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 kévetkez6re ugorjon.

.T.SEC.DEP: Szerszam hasznalat az egyes parbeszédes

formatumu programokhoz

ATNC a .T.DEP. kiterjesztéssel hoz létre fajlokat, amennyiben
a 7246 szamu gépi paraméter 2. bitjének bedllitasa 1

a megmunkalasi idémeérd aktiv a Teszt Futas izemmod alatt

egyszeri nyelvi programot futtat a Teszt Futas izemmaodban

.P.T.SEC.DEP: Szerszamhasznalat komplett palettanal

ATNC .P.T.DEP végz6déssel hoz létre fajlokat, amennyiben a
programfuttatds modban futtatja a szerszamhasznalati tesztet,
(lasd “Szerszamhasznalati teszt” oldal 563) az aktiv paletta fajl
paletta bevitelénél. Ez a fajl ekkor felsorolja az 6sszes szerszam
hasznalati idejét, amig a palettaban hasznalta 6ket.

Egy szerszamhasznalati fajlban a TNC az alabbi informacidkat
tarolja:

Oszlop Jelentés

TOKEN SZERSZA:\M: S'ze'rszémhg:lsznélati id6é
SZERSZAMHIVASONKENT. Az adatok
idérendben vannak feltiintetve.

TTOTAL: egy szerszam Osszes hasznalati
ideje.

STOTAL.: egy alprogam hivasa (ciklusokat
isbeleértve). Az adatokidérendben vannak

feltiintetve.

TNR Szerszamszam (—1: Még nincs szerszam
behelyezve)

IDX Szerszam-index

NEV Szerszam neve a szerszam-tablazatbol
1d6 Szerszamhasznalat masodpercekben
RAD R szerszamsugar + DR szerszamsugar

rahagyasa a szerszam-tablazatbol. A
mértékegység 0.1 um.
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Oszlop Jelentés

MONDAT Az a mondatszam, amelyben a
SZERSZAMHIVAS blokk programozva lett.

UTVONAL TOKEN = SZERSZAM: az aktiv féprogram,
vagy alprogram elérési utjanak a neve.

TOKEN = STOTAL: az alprogram elérési
utjanak neve.

Szerszamhasznalati teszt

A SZERSZAMHASZNALATI TESZT funkciégomb segitségével a
program futtatasi izemmaodban torténd inditasa el6tt ellenérizhetd,
hogy a hasznaland6 szerszamnak elég hosszu fennmaradoé
élettartama van-e. Itt a TNC 6sszehasonlitja a szerszamtablazatban
az élettartamnal szerepl6 aktiv értéket, a szerszam-igényl6 fajlban
szerepld névleges értékkel.

A TNC egy el6éugroé ablakban tudja megjelenitettni egy szerszam
hatralévé élettartamat.

Egy paletta fajl esetében két modja 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 fiigg6 fajloknal

A fajlkezel§ kivalasztasahoz a Programbevitel és szerkesztés
tizemmodban nyomja meg a PGM MGT gombot.

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz.

A fliiggo fajlok beallitasanak valasztasahoz: A nyilbillenty(ik
hasznalataval vigye a kurzort a Fiiggo fajlok beallitasra és az ENT

gomb hasznalataval kapcsoljon at az AUTOMATIKUS és a KEZI
beallitas kdzott.

% A fiiggo 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 fajlkezel6 allapot oszlopaban
(csak akkor, ha a Fiiggo fajlok AUTOMATIKUS-ra lett
allitva).
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13.8 Gép-specifikus felhasznal

13.8 Gép-specifikus felhasznaloi
paraméterek

Funkcio

Annak érdekében, hogy lehetévég tegyiik Onnek gép-specifikus
funkciok beallitasat, a szerszamgép-gyarté maximum 16 gépi
paramétert felhasznal6i paraméterként hatarozhat meg.

@ Ez a funkcié nem allrendelkezésre minden TNC-n. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
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13.9 A nyersdarab mutatasa a
munkatérben

Funkcio

A MOD funkci6 lehet6vé teszi, hogy grafikusan ellenérizze a nyers
munkadarab helyzetét a gép munkaterében, és aktivalja a munkatér-
figyelést a Programteszt lzemmaodban.

A TNC egy attetsz6 kockatestet jelenit meg, mint a munkateret.
Méretei a Mozgastartomany tablazatban keriilnek bemutatasra
(standard szin: z6ld). ATNC a munkatér méreteit az aktivelmozdulasi
tartomany gépi paramétereib6l veszi. Mivel az elmozdulasi
tartomany a gép referencia-rendszerében lett meghatarozva, a
kockatest nullapontja ugyancsak a gép nullapontja. Halenyomja a 2.
softkey sorban az M91 jell funkciégombot, lathatja a gép
nullapontjat a kockatestben.

Egy masik attetsz6 kockatest képviseli a nyers munkadarabot.
Méretei a BLK FORM tablazatban kerlilnek 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” funkcibgombot (2. funkcidsor).

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 megelézze a
kdrvonal sériilését. Ehhez hasznalja az alabbi tablazatban
feltintetett funkcibgombokat.

A munkatér figyelést a Programteszt mod esetében is
bekapcsolhatja, igy a programot az aktualis nullaponttal és az aktiv
mozgastartomanyokkal tesztelheti (lenti tablazat, utolso sor).

Funkcié
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Nyers munkadarab elmozditasa balra

Nyers munkadarab elmozditasa jobbra

Nyers munkadarab elmozditasa el6re

Nyers munkadarab elmozditasa hatra

Nyers munkadarab elmozditasa folfelé
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Nyers munkadarab elmozditasa lefelé }
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LeEh) Programteszt
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Mozgasi tart.
X[ -898,481[ +1101,508
v[ -1e028,750( +971,250
2[ -1618,828 +381,072
BLK_FORM

X -20,000 +20,000
2 -32,000 +32,000
2z -53,000 +0,000
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13.9 A nyersdarab mutatasa a munkatérben

Funkcio

o
Q
o
3
T

Nyersdarab megjelenitése a bedllitott
nullaponthoz viszonyitva

Teljes elmozdulasi tartomany megjelenitése a
mutatott nyersdarabhoz viszonyitva

MIN  MAX

iy

Gép nullapontjanak megjelenitése a
munkatérben

A gép gyartdja altal meghatarozott pozicio (pl.

szerszamvaltasi helyzet) megjelenitése a
munkatérben

Munkadarab nullapontjanak megjelenitése a
munkatérben

A munkatér-figyelés bekapcsolasa (BE), vagy
kikapcsolasa (KI).

1 B

i

A teljes kép elforgatasa

A harmadik funkciosor olyan funkcidkat kinal amelyekkel el tudja

forgatni, vagy meg tudja donteni a tejes képet.

Funkcié Funkciégombok
A kép elforgatasa fuggdleges tengely koral ‘ T ‘ ‘ = l
te) ()
A kép elforgatasa vizszintes tengely koril
- -’
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13.10Pozicidkijelzési tipusok

Funkcio

A Kézi izemmadban és a Programfutas Uzemmaédban kivalaszthatja
a megjelenitendd koordinata-tipusokat.

A jobboldali abra mutatja a killonb6z6 szerszam-helyzeteket:

Kiindul6 helyzet
a szerszam célpozicioja
Munkadarab nullapont
Gépi nullpont
A TNC poziciokijelzés az alabbi koordinatakat tudja mutatni:

Funkcié Képernyé

k

ipuso

”

4

esl

kijelz

- ”

ICIO

”

Névleges pozicid a TNC altal pillanatnyilag CEL
utasitasba adott érték

1N
N/

Aktudlis pozicio; a szerszam pillanatnyi helyzete  Pill.

Referencia pozicio; az aktualis helyzet a gép REF
nullapontjahoz viszonyitva

A programozott pozicidig hatralévé ut; az TAVSG
aktualis és célpoziciok kozotti kilonbség

Szervo késés: a névleges és aktualis poziciok LEMRD
kdzOtti eltérés (kovetési hiba)

A mér6 tapint6 lehajlasa DEFL.

Elmozdulasok, amelyeket a kézikerék M118
szuperponalasaval hajtottunk végre (M118)
(csak a 2. Poziciokijelz8)

A MOD Funkci6 1. pozicidkijelzdvel valaszthatja a
helyzetmegjelenitést az allapotmegjelenitésben.

A 2. poziciokijelz6vel valaszthatja a helyzetmegjelenitést az
allapotkijelz6ben.
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érési egység
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13.11 M

13.11 Mérési egység

Funkcio

Ez a MOD funkcié 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 mmy/inch" funkciot inch-re. Az érték 4 tizedes-jeggyel
kerll megijelenitésre.

Ha az inch-es megjelenitését kivanja aktivalni, a TNC az el6étolasi
sebességet inch/perc-ben mutatja. Egy inch-es programban az
elétolasi sebességet 10-szer nagyobbra kell allitani.
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13.12Programozasi 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 megfeleld formatumban vald
programozasahoz,

allitsa a "program input” funkciot "ISO"-ra

HEIDENHAIN iTNC 530
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alasztasa az
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13.13 Tengelyek k

13.13Tengelyek kivalasztasa az L
blokkok generalasahoz

Funkcio

Atengelykivalasztasinput mez6je lehetbvé teszi, hogy meghatarozza
az aktualis szerszamhelyzet-koordinatakat, amelyek tovabbitasra
keriilnek egy L blokkhoz. Egy kilon L blokk generalasahoz nyomija le
az AKTUALIS-POZICIO-ATVETELE funkcidgombot. A tengelyek bit-
orientalt meghatarozassal kerilnek kivalasztasra, hasonléan a gépi
paraméterek programozasahoz.

%11111 tengelyvalasztas:
%01111 tengelyvalasztas:
%00111 tengelyvalasztas:
%00011 tengelyvalasztas:
%00001 tengelyvalasztas:

570

azX,Y,Z, IVésVtengelyek atvétele
az X, Y, Zés V. tengelyek atvétele
az X, Y és Z, tengelyek atvétele

az X és Y tengelyek atvétele

az X tengely atvétele

13 MOD funkciok @



13.14Végallasok, bazispontok
megadasa

Funkcio

A MOZGASI TARTOMANY MOD funkcioban sz(ikitheti a tengelyek
mozgastartomanyat a gép aktualis végallasaihoz képest.

Lehetséges alkalmazas: a megmunkaland¢ alkatrész korlatozza a
munkatér méretét.

A maximalis tengelymozgast a szoftvervégallasok hatarozzak meg.
Ez befolyasolhaté a MOD funkcié MOZGASI TARTOMANY
beallitasaval. Ezzel a funkcidval a gépi nullaponthoz képest
megadhatd minden tengely negativ és pozitiv végallasa. Ha a gépen
tobb beallitas is megadhato, akkor minden tengelyre tobb beallitas is
elmenthet6 a MOZGASI TARTOMANY (1) - MOZGASI

TARTOMANY (3) funkciégombok hasznalataval.

Megmunkalas végallasok figyelembe vétele
nélkul

Allitsa be a HATAROKRA a maximalis értéket a TNC-n (+/- 99 999
mm).

A szoftvervégallasok megtalalasa és bevitele

A REF poziciokijelzés kivalasztasa.

?Mozgas az X, Y és Z végallasokra.

Jegyezze fel el6jelhelyesen a pozicidkat.

A MOD funkcidk kivalasztasahoz nyomja meg a MOD gombot.

Végallasok bevitele: a MOZGASI TARTOMANY
CERToNANY funkcio kivalasztasa, ezutan irja be a feljegyzett
értékeket.

Kilépés a MOD funkciébol: nyomja meg a VEGE
funkciogombot.

@ Végallasra futaskor a szerszamkorrekcio figyelmen kivil
marad.

A szoftver és hardver végallasok csak a referenciapont
felvétele utan valnak aktivva.
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v- -30000
2- -30000
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13.14V

Bazispontok

A képerny6 jobb fdls6 sarkaban talalhatok az éppen aktiv bazispont
értékei. A bazispontot, vagy manualisan lehet kijeldIni, vagy a preset
tablazatbdl lehet el6hivni. A bazispontok a képerny6 meniben nem
valtoztathatoak.

? A gép konfiguraciojatol fligg a kijelzett érték. Tovabbi

megjegyzést a 2. Fejezetben talal (lasd “Magyarazat a
preset tablazatban tarolt értékekhez” oldal 74).
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13.15HELP fajlok megjelenitése

Funkcié
Asugo fajlok sek esetben segitenek, amikor egyértelm( utasitasokra
van sziikség a folytatas el6tt (pl.: aramkimaradas utan a szerszam
elhizasa). A mellékfunkciok részletes leirasa is itt talalhato. Jobb
oldalon a HELP (Sugo) fajl képernydje lathato.
% A sugo fajlok nem érhet6k el minden gépen. Tovabbi
informaciokért forduljon a gép gyartojahoz.
A HELP fajlok kivalasztasa
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkci6 kivalasztasahoz.
Valassza ki az utols¢ aktiv HELP fajlt, a HELP
funkcidgomb megnyomasaval.
Hivja a fajlkezel6t (PGM MGT gomb megnyomasa),
és valassza ki a sziikséges fajlt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.16 Megmunkalasi id6 kijelzése

13.16Megmunkalasi ido kijelzése
Funkcioé

I% A gépgyarto tovabbi izemid6 kijelzését is tamogatja.
Tovabbi informacidkat a Gépkonyv szolgaltat.

A GEPI IDO funkcidgomb megnyomasanak hatasara tébb
megmunkalasi idd is kijelezhet6:

Kézi tzemméd

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Vezérls bekapcs. =  249:21:45
Gép bekapcs. idé =  241:37:47
Programfutasi ids = 2:05:42
PLC-DIALOG 16 5:49:01

Kulcsszam —

M

G | =

b

DIAGNOSE

LT

!Vlggmunkalam Jelentés
id6
Vezérl6 BE A vezérld bekapcsolt allapotban toltott
idejét mutatja meg.
Gép BE Az Uzembehelyezéstdl eltelt id6t mutatja.
Programfutas A mikddés ideje a beallitastol szamitva.
574
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13.17Teleszerviz N
>
|

Funkcié dN)
7]

. ; L. ; ; =L TeleService Control Panel M= 3 m

@ A teleszerviz a gépgyarto altal engedélyezett, és .. E
megvalositott funkcio. Tovabbi informaciokat a EES

Gépkonyv szolgaltat. Config % Keyboard| ~ Fie Diag OEM J;tt =

A TNC két funkciégombot biztosit a teleszerviz szamara, N

két konfiguracio létrehozasahoz. [Ready -

(o]

F

A TNC lehet6vé 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 funkcidk allnak
rendelkezésére:

Folyamatos képernydkép atvitel
Gép allapotanak lekérdezése
Adatatvitel

A TNC iranyitasa a tavolbdl

Teleszerviz be- és kikapcsolasa

Valassza ki barmely gépi izemmaodot.
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkci6 kivalasztasahoz.

— Létesitsen kapcsolatot a szervizigyntkseéggel:
e Allitsa a SZERVIZ, vagy a SUPPORT
funkciogombokat BE allasra. A TNC automatikusan
megszakitja a kapcsolatot, ha a gépgyarto altal
megadott id6 alatt semmilyen Gj adat nem kerul
atvitelre (alapértelmezett id6: 15 perc).

A szervizligynGkseggel létesitett kapcsolat
megszakitasa: Allitsa a SZERVIZ, vagy a SUPPORT
funkciogombokat Kl allasra. A TNC kortilbelll egy
perc utan megszakitja a kapcsolatot.
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13.18 Kiils6 hozzaf

13.18Kiils6 hozzaférés
Funkcio

@ A gépgyart6 az LSV-2 interfésszel konfiguralhatja a
teleszerviz beallitdsokat. Tovabbi informaciokat a
Gépkdnyv szolgaltat.

A SZERVIZ funkcidgombbal engedélyezheti, vagy korlatozhatja az
LSV-2 interfészen keresztlli elérést.

A TNC.SYS konfiguracios fajlba torténd bejegyzéssel jelszoval
védhet le egy kbnyvtarat, és annak alkdnyvtarait. A jelsz6t akkor kell
megadni, amikor a védett kdnyvtarban lévé adatot az LSV-2
interfésszel probaljak elérni. Kulsé 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 verziojat hasznalni.

Bejegyzések a TNC.SYS-

ben Jelentés

REMOTE.TNCPASSWORD= Jelsz6 az LSV-2 eléréséhez

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Védend6 ut

Példa TNC.SYS allomanyra:
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Kiils6 hozaférés engedélyezése/korlatozasa
Valassza ki barmely gépi izemmaodot.
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkci6 kivalasztasahoz.
KiLSO Kapcsolat engedélyezése a TNC-hez: Allitsa a

KULSO HOZZAFERES funkcidgombot BE allasba. A
TNCigy engedélyezi az adathoz a hozzaférést LSV-2
interfészen keresztul. Jelsz6 megadasa szikséges,
ha egy olyan kdnyvtarhoz akarnak hozzaférni, amit a

TNC.SYS konfiguracios fajlba mar bejegyeztek.

TNC kapcsolat blokkolasa: Allitsa a KULSO
HOZZAFERES funkcidgombot Kl allasba. A TNC igy
blokkolja az adathoz a hozzaférést LSV-2interfészen
keresztul.
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f, 14.1 Altalanos felhasznaléi

o paraméterek

wpd

L]

Q Az altalanos felhasznaloi paraméterek az iTNC vezérlés bedllitasat
E befolyasold gépi paraméterek, amelyeket a felhasznalo igényeinek
E megfelel6en megvaltoztathat.

g Néhany példa a felhasznal6i paraméterekre:

- Parbeszéd nyelve

‘O Interfész viselkedése

Mozgasi sebességek
Megmunkalas sorrendje
Override-ok hatasa

A gépi paraméterek beviteli lehetdségei

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

r'd

14.1 Altalanos felhasznal

Példa:

A 27-es decimalis szam helyett, megadhatja a %11011-es binaris,
vagy a $1B hexadecimalis szamot.

Az egyes geépi paraméterek kilonb6z6 szamrendszerekben adhatok
meg.

Néhany gépi paraméternek tobb funkcidja van. Az ilyen paraméterek

beviteli értéke az egyes értékek 6sszege. Ezeknél a paramétereknél
az értékeket egy elbjel el6z meg (+).

Felhasznalo6i paraméterek kivalasztasa

Az altalanos felhasznal6i paramétereket a MOD funkcioban a 123-as
kddszammal valasztjuk ki.

@ A MOD funkciok magukban foglaljak a gépspecifikus
felhasznal6i paramétereket is
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Kiils6 adatatvitel

A TNC vezérlés EXT1 (5020.0) és EXT2
(5020.1) interfészeit illeszti egy kiils6
eszkozokhoz.

MP5020.x
7 adat bit (ASC Il kod, 8. bit = paritas bit): +0
8 adat bit (ASC Il kdd, 9. bit = paritas bit): +1

Mondatellen6rzé karakter (BCC) tetszbleges: +0
Mondatellen6rz6 karakter (BCC) vezérl§ karakter nem megengedett: +2

Atviteli stop aktiv RTS-en keresztiil: +4
Atviteli stop inaktiv RTS-en keresztil: +0

Atviteli stop aktiv DC3-on keresztiil: +8
Atviteli stop inaktiv DC3-on keresztil: +0

Paros karakterparitas: +0
Paratlan karakterparitas: +16

Karakterparitasra nincs szikség: +0
Kivant karakterparitas: +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-
eszkdozre az alabbi bealitassal:

8 bit, ellen6rzd bit tetszéleges, 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

3-D tapintérendszer

Jelatvitel kivalasztasa

MP6010
Adatatvitel kabelen: O
Adatatvitel infra-kabelen: 1

Mérés eldtolasi értéke triggereld
mérétapinté 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 triggereldé

méroétapinto esetén

MP6150
1-300 000 [mm/min]

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Altalanos felhasznal

3-D tapintoérendszer

El6pozicionalas gyorsjaratnal

MP6151
Elépozicionalas MP6150 sebesség formulaval: O
El6pozicionalas gyorsjaratnal: 1

A triggerel6 mérétapinto hitelesitéséhez a
tapintétii mérési kozéppontjanak hibas
beallitasa

MP6160

A hitelesités soran a 3D-s mér6tapintonak nincs 180°-0s elfordulasa: 0
A hitelesités soran a mérétapintd 180°-o0s elforgatasahoz szilkséges M
koéd: 1 - 999

M funkcio az infravoros szenzor
orientalasahoz minden mérdciklus el6tt

MP6161

Kikapcsolasa: 0

Orientalas kozvetleniil az NC-n keresztil: -1

M funkcié a tapintas orientalasahoz: 1-t61 999-ig

Az infravoros szenzor orientalasi szoge

MP6162
0-359,9999 []

Az aktualis orientalasi sz6g és az MP6162- MP6163

ben beallitott orientalasi szog kozotti 0 -3.0000 [°]
kulonbség; amikor eléri a megadott

értéket egy orientalt féorsé stop kerdiil

végrehajtasra.

Automatikus iizemmaéd: Az infravoros MP6165

szenzor orientalasa tapintas el6tt a
programozott tapintas iranyaba

Kikapcsolasa: 0
Infravdros szenzor orientalasa: 1

Kézi izemmod: Kompenzalja a tapintas
iranyat az aktiv alapelforgatas
beszamitasaval

MP6166
Kikapcsolasa: 0
Szamitsa be az alapelforgatast: 1

Programozhaté tapintéfunkcié ismételt MP6170
mérésekkel 1-3
Ismételt mérés megbizhatosagi MP6171

tartomanya

0.001 - 0.999 [mm]

Automatikus kalibraléciklus: Az etalon
gyiirii X tengelyen a gépi
koordinatarendszer nullapontjara
vonatkoztatva

MP6180.0 (mozgastartomany 1) - MP6180.2
(mozgastartomany 3)
0-99999,9999 [mm)]

Automatikus kalibralociklus: Az etalon
gyiirii Y tengelyen a gépi
koordinatarendszer nullapontjara
vonatkoztatva

MP6181.x (mozgastartomany 1) - MP6181.2 (mozgastartomany 3)
0 -99999,9999 [mm]

Automatikus kalibralociklus: Az etalon
gyiirii Z tengelyen a gépi
koordinatarendszer nullapontjara
vonatkoztatva

MP6182.x (mozgastartomany 1) - MP6182.2 (mozgastartomany 3)
0 -99999,9999 [mm]

Automatikus kalibralociklus: A tialsé
tapintasi pont tavolsaga, melyet a TNC
eltarol

MP6185.x (mozgastartomany 1) - MP6185.2 (mozgastartomany 3)
0,1 -99999,9999 [mm]
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3-D tapintérendszer

Sugarbemérés TT 130-cal: Tapintasiirany

MP6505.0 (mozgastartomany 1) to 6505.2 (mozgastartomany 3)
Pozitiv tapintasi irany a szdg referencia tengelyen (0°-tengely): O
Pozitiv tapintasi irany +90°-tengelyen: 1

Negativ tapintasi irany a referencia tengelyen (0°-tengely): 2

Negativ tapintasi irany +90°-tengelyen: 3

Tapintasi el6tolas a masodik méréshez
TT 120-szal, alak, korrekcié a TOOL.T-ben

MP6507

Samitson el6tolast a masodik méréshez TT 130-cal,
allando tlirés mellett: +0

Samitson el6tolast a masodik méréshez TT 130-cal,
valtozo tirés mellett: +1

Allando el6tolas a masodik méréshez TT 130-cal: +2

Maximalisan megengedheté hiba, forgé
szerszam bemérésénél, TT 130-nal.

A mérési sebesség szamitasanal szikséges
(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)

Mérési elétolasi sebesség all6 szerszam
bemérésnél, TT 130-cal

MP6520
1-3000 [mm/min]

Sugarbemérés TT 130-cal: A szerszam
also élétdl a tapinto felsé éléig tarté
tavolsag

MP6530.0 (mozgastartomany 1) to MP6530.2 (mozgastartomany
3)
0.001 - 99.9999 [mm]

Biztonsagi tavolsagi a szerszamtengelyen
aTT 130 elépozicionalasahoz

MP6540.0
0.001 -30000.000 [mm]

Biztonsagi z6na a megmunkalasi sikban a
TT 130 el6pozicionalasahoz

MP6540.1
0.001 -30000.000 [mm]

Gyorsjarat a tapintéciklusban TT 130-al

MP6550
10- 10000 [mm/min]

M funkcio a féorsé orientalashoz egy él
bemérésekor

MP6560
0-999
-1: Funkci6 inaktiv

Mérés forgo szerszammal: A
maroszerszam megengedett keriileti
sebessége

Sziikséges szamitas a fordulatszambol és a
meérési el6tolasbol

MP6570
1000 - 120 000 [m/min]

Mérés forgo szerszammal: Megengedhetd
fordulatszam

MP6572
0 - 1000,000 [1/perc]
Ha nullat ad meg, a sebességhatar 1000 1/perc
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14.1 Altalanos felhasznal

3-D tapintoérendszer

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 forgétengely és a parhuzamos tengelyek

pozicidinak figyelése

MP6585
Kikapcsolasa: 0
Funkcio aktiv: 1

A forgo és parhuzamos tengelyek
feliigyeletének 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 az W tengely helyzetét: O
A W tengely helyzetének figyelése: 1
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6é

17, 18 és 207 Ciklus:
Orientalt féorsé stop a
ciklus kezdetén

MP7160
Orientalt f6orso6 stop: 0
Nem orientalt f6orso stop: 1

terek

-

Programozé allomas

MP7210

TNC géppel: 0

TNC, mint programozéi allomas aktiv PLC-vel: 1
TNC, mint programozéi allomas inaktiv PLC-vel: 2

ARAMKIMARADAS
tUizenet nyugtazasa
bekapcsolas utan

MP7212
Nyugtazas billentydvel: O
Nyugtazas automatikusan: 1

6i paramé

e

ISO programozas: MP7220
Mondatszamnovekmé O0- 150

ny beallitasa

Tilos fajlkezelés MP7224.0

bizonyos fajltipusoknal

Minden fajl elérhet6 funkcibgombokkal: +0

HEIDENHAIN programok tiltasa (funkciogomb MUTAT.H): +1

ISO programok tiltasa (funkciogomb MUTAT.I): +2
Szerszam tablazatok tiltasa (funkcibgomb 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

v

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
Szoveg fajlok: +32
Ponttablazatok: +64

14.1 Altalanos felhasznal

Palettafajlok
konfiguraciéja

MP7226.0
Palettatablazat inaktiv: O
Palettak szama palleta tablanként: 1 - 255

Nullapontlistak
konfiguracidéja

MP7226.1
Nullaponttablazat inaktiv: O
Nullapontok szama nullapontlistanként: 1 - 255

Program hossza a
programellenérzéshez

MP7229.0
100 - 9999 Mondat

Programhossz Fk
mondatok szamara

MP7229.1
100 - 9999 Mondat

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC kijelz6, TNC szerkeszto

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 (egyzser(sitett): 15 (csak az MC 422 B-n)
Kinai (hagyomanyos): 16 (csak az MC 422 B-n)
Szlovén: 17 (csak az MC 422 B-n, szoftveropcio)

A TNC bels6 oraja

MP7235

Vilagidé (Greenwich): O

Kozépeuropai idé (CET): 1

Kozépeuropai nyari idészamitas: 2

Id6eltolédas a vilagidéhoz képest: -23 - +23 [ora]

Szerszamtablazat
konfiguralasa

MP7260

Inaktiv: O

A TNC altal generalt szerszamszam egy Uj szerszamtablazat megnyitasakor:

1-254

Ha t6bb mint 254 szerszam sziikséges, akkor kiterjesztheti a szerszamtabla mértetétaz N SOR
BESZURASA paranccsal lasd “Szerszamadatok” oldal 165

Szerszamhely tablazat
konfiguralasa

MP7261.0 (magazin 1)

MP7261.1 (magazin 2)

MP7261.2 (magazin 3)

MP7261.3 (magazin 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 funkcidgomb elrejtése a szerszamtablaban: 1
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6é

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 rahagyas - DL: 0 - 32; oszlop szélessége: 8 karakter
MP7266.5

Sugar rahagyas - DR: 0 - 32; oszlop szélessége: 8 karakter

MP7266.6

Szerszamsugar rahagyas 2 — DR2: 0 - 32; oszlop szélessége: 8 karakter
MP7266.7

Zarolt szerszam - TL: 0 - 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

Aktualis éltartam CUR. Id&: 0 - 32; oszlop szélessége: 8 karakter
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: O - 32; oszlop szélessége: 6 karakter
MP7266.15

Szerszam sugaranak tlirése - RTOL: 0 - 32; oszlop szélessége: 6 karakter

terek

6i paramé

e

v

14.1 Altalanos felhasznal
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terek

6i paramé

e

r'd

14.1 Altalanos felhasznal

TNC kijelz6, TNC szerkeszto

Szerszamtabla
konfiguralasa
(elrejtéshez a
tablazatban: adjon
meg 0); Oszlop szama
a szerszamtablazatban

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 tapint6é kdzepe 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 stillyedési sz6g (22 Ciklus) — ANGLE.: 0 - 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: O - 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: 11 karakter
MP7266.30

F6orso szoge kalibralashoz — CALL-ANG: 0 - 32; oszlop szélessége: 11 karakter
MP7266.31

Szerszamtipus a zsebtablazathoz-PTYP: 0 - 32; oszlop szélessége: 2 karakter
MP7266.32

F6orso sebességének hatarértéke — NMAX: — - 999999; oszlop szélessége: 6 karakter
MP7266.33

Visszahuzas NC stop esetén — LIFTOFF: Y / N; az oszlop szélessége 1 karakter
MP7266.34

Gépfliggo funkcié — P1: -99999.9999 - +99999.9999; oszlop szélessége: 10 karakter
MP7266.35

Gépfiggb funkcié — P2: -99999.9999 - +99999.9999; oszlop szélessége: 10 karakter
MP7266.36

Gépfiigg6 funkcié — P3: -99999.9999 - +99999.9999; oszlop szélessége: 10 karakter
MP7266.37

Szerszamspecifikus kinematikai leiras — KINEMATIKAI: A kinematikai leiras neve; oszlop
szélessége: 16 karakter

MP7266.38 )

Pontszog — T_SZOG: 0 - 180; oszlop szélessége: 9 karakter

MP7266.39

Menetemelkedés EMELKEDES: O - 99999,9999; oszlop szélessége: 10 karakter
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6é

Szerszamhely tablazat MP7267.0

konfiguralasa Szerszam sorszama-T:0-7

(elrejtéshez a MP7267.1

tablazatban: adjon Specialis szerszam - ST: 0-7

meg 0); Oszlop szama MP7267.2

a szerszamhely Rogzitetthely-F: 0-7

tablazatban MP7267.3
Zarthely-L:0-7
MP7267.4

PLC statusz-PLC:0-7

MP7267.5

Szerszam neve a szerszamlistabol — TNAME: O - 7

MP7267.6

Megjegyzés szerszamtablazatbol - DOC: 0 - 77

MP7267.7

Szerszam tipusa — PTYP: 0 - 99

MP7267.8
PLC érték — P1:
MP7267.9
PLC érték — P2:
MP7267.10
PLC érték — P3:
MP7267.11
PLC érték — P4:
MP7267.12
PLC érték — P5:
MP7267.13

-99999.9999 - +99999.9999
-99999.9999 - +99999.9999
-99999.9999 - +99999.9999
-99999.9999 - +99999.9999

-99999.9999 - +99999.9999

Fentartott hely — RSV: 0 - 1

MP7267.14

A zart hely fol6tti hely — LOCKED_ABOVE: 0 - 65535

MP7267.15

A zart hely alatti hely - LOCKED_BELOW: O - 65535

MP7267.16

A zart helyt6l balra |év6 hely — LOCKED _LEFT: O - 65535

MP7267.17

A zart helyt6l jobbra 1év6 hely — LOCKED_RIGHT: O - 65535

terek

6i paramé

e

v

14.1 Altalanos felhasznal

Kéziilizemméd: El6tolas MP7270

kijelzése F el6étolas kijelzése csak tengelymozgaskor: O

F el6tolas mindenképpen megjelenik (a leglassabb tengely el6tolasa): 1

Tizedes karakter MP7280

A tizedes karakter vessz6: 0O
A tizedes karakter pont: 1

Pozicidkijelzés a MP7285

szerszamtengelyen Kijelzés a szerszam nullapontjahoz viszonyitva: O

Kijelzés a szerszamtengelyen a
a szerszam homlokahoz viszonyitva: 1
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14.1 Altalanos felhasznal

TNC kijelz6, TNC szerkeszto

Fdorsé pozicio
Iéptetésének kijelzése

MP7289
0.1>:0
0.05°:1
0.01:2
0.005°:3
0.001°: 4
0.0005°:5
0.0001°:6

Lépték kijelzése

MP7290.0 (X tengely) - MP7290.13 (14. tengely)
0.1mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005mm: 5

0,0001 mm: 6

Nullapont beallitas
tiltasa a
presettablazatban

MP7294

Nullpontfelvétel engedélyezett: +0

Nullapont beallitas az X tengelyen tiltva: +1
Nullapont bedllitas az Y tengelyen tiltva: +2
Nullapont beallitas az Z tengelyen tiltva: +4
Nullapont beallitas az IV. tengelyen tiltva: +8
Nullapont bedllitas az V. tengelyen tiltva: +16
Nullapont beallitas az 6. tengelyen tiltva: +32
Nullapont beallitas a 7. tengelyen tiltva: +64
Nullapont beallitas a 8. tengelyen tiltva: +128
Nullapont beallitas az 9. tengelyen tiltva: +256
Nullapont bedllitas a 10. tengelyen tiltva: +512
Nullapont beallitas a 11. tengelyen tiltva: +1024
Nullapont beallitas a 12. tengelyen tiltva: +2048
Nullapont bedllitas a 13. tengelyen tiltva: +4096
Nullapont beallitas a 14. tengelyen tiltva: +8192

Nullpont beallitas
tiltasa

MP7295

Nullpontfelvétel engedélyezett: +0

Nullapont bedllitas az X tengelyen tiltva: +1
Nullapont bedllitas az Y tengelyen tiltva: +2
Nullapont beallitas az Z tengelyen tiltva: +4
Nullapont bedllitas az IV. tengelyen tiltva: +8
Nullapont beallitas az V. tengelyen tiltva: +16
Nullapont beallitas az 6. tengelyen tiltva: +32
Nullapont beallitas a 7. tengelyen tiltva: +64
Nullapont beallitas a 8. tengelyen tiltva: +128
Nullapont beallitas az 9. tengelyen tiltva: +256
Nullapont beallitas a 10. tengelyen tiltva: +512
Nullapont beallitas a 11. tengelyen tiltva: +1024
Nullapont beallitas a 12. tengelyen tiltva: +2048
Nullapont beallitas a 13. tengelyen tiltva: +4096
Nullapont beallitas a 14. tengelyen tiltva: +8192

Nullapont beallitas
tiltdsa a narancssarga
billentyiikkel

MP7296
Nullpontfelvétel engedélyezett: O

Nullapont beallitas tiltasa a narancssarga billentylkkel: 1
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6é

Allapotkijelzs, Q
paraméter, a
szerszamadatok és a
megmunkalasi idé
nullazasa

MP7300

Programvalasztaskor minden nullazédik: O

Programvalasztaskor M02, M30 és END PGM-el minden nullazédik: 1

Programvalasztaskor az allapotkijelzé és a szerszamadatok nullazédnak: 2
Programvalasztaskor M02, M30 és END PGM-el csak az allapotkijelézés, a megmunkalasi idé
és a szerszamadatok nullazédnak: 3

Programvalasztaskor az allapotkijelzd, a megmunkalasi id6 és a Q paraméterek nullazédnak: 4
Programvalasztaskor M02, M30 és END PGM-el csak az allapotkijelézés, a megmunkalasi idé
és a Q paraméterek nullazédnak: 5

Programvalasztaskor az allapotkijelzé és a megmunkalasi idd nullazédik: 6
Programvalasztaskor M02, M30 és END PGM-el csak az allapotkijelézés és a megmunkalasiid6
nullazodik: 7

Grafikus megjelenitési
maod

MP7310

Vetités 3 sikvetliletben ISO6433 szerint, 1 vetitési mod: +1

Vetités 3 sikvetiiletben 1ISO6433 szerint, 2 vetitési mod: +1

Az Uj BLK FORM megijelenitése 7 NULLPONTELTOLAS ciklussal a régi nullapontra
vonatkoztatva: +0

Az 1 BLKFORM megijelenitése 7 NULLPONTELTOLAS ciklussal az Gj nullapontra vonatkoztatva:
+4

Harom siknézet esetén a kurzor helyzete nem jelenik meg: +0

Harom siknézet esetén a kurzor helyzete megjelenik: +8

Az 0j 3-D grafika szoftver funkcioja aktiv: +0

Az uj 3-D grafika szoftver funkcioja inaktiv: +16

Szerszam
foghosszanak
korlatozasa
szimulaciohoz. Csak
akkor érvényes, ha az
LCUTS nincs
meghatarozva.

MP7312

0-99999,9999 [mm]

Az atényez6, amellyel az atmérét meg kell szorozni, hogy névekedjen a szimulacié sebessége.
Ha 0 van megadva, a TNC egy végtelen hosszusagu foghosszt vesz figyelembe, ami néveli a
szimulacio sebességét.

Grafikus szimulacio
programozott
szerszamtengely
nélkiil: Szerszamsugar

MP7315
0-99999,9999 [mm]

Grafikus szimulacio
programozott
szerszamtengely
nélkiil: Behatolasi
mélység

MP7316
0 -99999,9999 [mm]

Grafikus szimulacio
programozott
szerszamtengely
nélkiil: M funkcié
inditashoz

MP7317.0
0 - 88 (0: funkcio inaktiv)

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC kijelz6, TNC szerkeszto

Grafikus szimulacio MP7317.1

terek

szerszamtengely
nélkiil: M funkcio
befejezéshez

-

programozott 0 - 88 (0: funkcio inaktiv)

Képernyékimélé MP7392

Adja meg azt az id6ét, ami
utana TNC bekapcsoljaa
képernydkimélst

Ol parame

e

0 - 99 [min] (0: funkci6 inaktiv)

Megmunkalas és programfuttatas

11 MERETTENYEZO Ciklus hatasa

MP7410 )
MERETTENYEZO harom tengelyen érvényes: 0
MERETTENYEZO csak a munkasikban hatasos: 1

Szerszamadatok / kalibralasi adatok

MP7411

r'd

14.1 Altalanos felhasznal

kezelése A TNC a memoriaba menti a 3-D tapint6 kalibralt adatait: +0
A TNC a szerszamtablazatbol vett tapintd kompenzacios értékeit
hasznalja, mint 3-D tapinto kalibracios adatot: +1

SL Ciklusok MP7420

A maras: szigeteknél a kontur orajarassal megegyez6 iranyban, és
a zsebeknél az 6Gramutato6 jarasaval ellentétesen torténik: +0

A maras zsebeknél a kontur 6rajarassal megegyez6 iranyban,
szigeteknél 6ramutato jarasaval ellentétesen torténik: +1

El6szor maras a kontar koriil, majd kinagyolas: +0

El6szOr kinagyolas, majd maras a kontur koril: +2

Kompenzalt kontarok 6sszeflizése: +0

Kompenzalatlan kontarok dsszeflizése: +4

Egy miveletben elvégzi az 6sszes nagyolast, majd a simitasokat hajtja
végre: +0

Minden egyes fogasvételi mélységen kinagyolja, majd be is simitja a
konturt: +8

A Ciklus 6, 15, 16, 21, 22, 23 és 24-nél:

A szerszam a ciklus végeztével a ciklus el6tti utolsé programozott
poziciora all vissza: +0

A ciklus végén a szerszam csak a szerszamtengelyen mozdul el: +16

Ciklus 4 ZSEBMARAS, Ciklus 5 KORZSEB, MP7430
és Ciklus 6 KINAGYOLAS: Atlapolasi 0,1-1,414
tényez6

Megengedhetd eltérés a kor végponti és MP7431

kezdéponti sugara kdzott

0,0001 - 0,016 [mm]
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Megmunkalas és programfuttatas

Kiilonb6z6 kiegészitd
M funkciok viselkedése
Megjegyzés:

A ky faktorokat a szerszamgép gyartodja allitjia
be a pozicidszabalyoz6 hurok erésitéséhez.
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

MP7440

Programfutas felfiggesztése M06-nal: +0

Nincs program stop M06-nal: +1

Nincs ciklushivas M89-cel: +0

Ciklushivas M89-cel: +2

Program felfiiggesztése M funkciokkal: +0

Nincs programfelfiiggesztés M funkciokkal: +4

ky faktorok nem kapcsolhatdéak az M105-tel és M106-tal: +0
ky faktorok kapcsolhatéak az M105 és M106 segitségével: +8
El6tolascsOkkentés a szerszamtengelyen az M103 F.. hatasara
Kikapcsolasa: +0

Elétolascsokkentés a szerszamtengelyen az M103 F.. hatasara
Funkcié6 aktiv: +16

Nincs pontos megallas a forgd tengelyek pozicionalasakor: +0
Pontos megallas a forgo tengelyek pozicionalasakor: +64

terek

6i paramé

e

Hibaiizenetek ciklushivas kézben

MP7441

Hibalizenet, ha nincs M3/M4: 0

Hibatlizenet elnyomasa, ha nincs M3/M4: +1

Fenntartott: +2

Hibalizenet elnyomasa, ha pozitiv mélységet programoztak: +0
Hibalzenet kiirasa, ha negativ mélységet programoztak: +4

M funkcio a foorso orientalasahoz a fix
ciklusokban

MP7442

Kikapcsolasa: 0

Orientalas kozvetlenil az NC-n keresztl: -1

M funkcio a féorso orientalasahoz: 1-t61 999-ig

v

Maximalis el6tolasi sebesség 100%-o0s
el6tolas override-nal programfutas
tizemmodban

MP7470
0 -99 999 [mm/min]

14.1 Altalanos felhasznal

Elétolas forgé tengelyek kompenzacios
mozgasahoz

MP7471
0 -99 999 [mm/min]

Kompatibilitasi paraméterek a
nullaponttablazatokhoz

MP7475
Nullaponteltolas a munkadarab bazispontjahoz képest: 0

Ha értéke 1 akkor a régebbi TNC vezérlék, vagy a 340 420-xx szoftverl

vezérl6k a nullapontot a gépi nullaponthoz igazitottak. Ez a funkcié a

tovabbiakban nem elérheté. Ujabban a preset tablazat hasznalhato a
nullapontok REF rendszerbeli megadasa helyett (lasd “Nullapont kezelés

a preset tablazattal” oldal 70).
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14.2 Labkioszt

14.2 Labkiosztas és 0sszekoto

kabel az adatatviteli
egységekhez

RS-232-C/V.24 adatcsatorna HEIDENHAIN
eszk6zokhoz

=y

25 labu csatlakoz6 hasznalatakor:

Az adatcsatorna megfelel az EN 50 178 “kisfeszultségu
elektromos levalasztas” szabvanyban foglaltaknak.

TNC Osszekots kabel 365 725-xx Qﬁ'g’gg;_m Osszekots kabel 274 545-xx

apa Hozzarendelés | anya szin anya apa anya apa szin anya

1 nincs bekdtve 1 1 1 1 1 fehér/barna 1

2 RXD 2 sarga 3 3 3 3 sarga 2

3 TXD 3 z6ld 2 2 2 2 z6ld 3

4 DTR 4 barna 20 20 20 20 barna 8

5 jel GND 5 piros 7 7 7 7 piros 7

6 DSR 6 kék 6 6 6 6 6

7 RTS 7 szirke 4 4 4 4 szurke 5

8 CTR 8 rézsaszin 5 5 5 5 rézsaszin 4

9 nincs bekotve 9 8 lila 20

haz kils6 arnyék haz kils6 arnyék haz haz haz haz kilsé arnyék | haz
9 labu csatlakozo6 hasznalatakor:

TNC Osszekots kabel 355 484-xx e 0p | Osszekots kabel 366 964-xx

apa Hozzarendelés | anya szin apa anya apa | anya szin anya

1 nincs bekotve 1 piros 1 1 1 1 piros 1

2 RXD 2 sarga 2 2 2 2 sarga 3

3 TXD 3 Fehér 3 3 3 3 Fehér 2

4 DTR 4 barna 4 4 4 4 barna 6

5 jel GND 5 fekete 5 5 5 5 fekete 5

6 DSR 6 lila 6 6 6 6 lila 4

7 RTS 7 szirke 7 7 7 7 szirke 8

8 CTR 8 fehér/zold 8 8 8 8 fehér/zold 7

9 nincs bekotve 9 zold 9 9 9 9 zold 9

haz kulsé arnyék haz kulsé arnyék haz haz haz haz kuls6 arnyék haz
592
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Nem HEIDENHAIN egységek

Egy nem-HEIDENHAIN egység csatlakozojanak labkiosztasa

kuldnbozhet a HEIDENHAIN egységekétdl.
Ez leginkabb az egységt6l és az adatatvitel tipusatol fugg. A tablazat

a csatlakoz6 adapter labkiosztasat mutatja.

Adapter 363 987-02

anya
1

apa

—_

Osszekoto kabel 366 964-xx

anya
1

szin

piros

anya
1

sarga

Fehér

barna

fekete

lila

szlrke

fehér/zold

|| N[Ol o| b~ WOW|DN

Ol N0 | W DN

|| N|[o|lo| b~ WOW|DN

pdolle!

O | N|oO ||| O] N| W®

haz

haz

haz

kiils6
arnyék

haz

HEIDENHAIN iTNC 530

agekhez

i egysége

kabel az adatatvitel

koto

V4

as és O0ssze

4

14.2 Labkioszt

- @



EIJ RS-422/V.11 interfész
§ Csak nem-HEIDENHAIN eszk6z6k csatlakoztathatok az RS-422
interfészre.
o
O Az adatcsatorna megfelel az EN 50 178 “kisfesziltségu
Q0 =
I elektromos levalasztas” szabvanyban foglaltaknak.
Pl A TNC logikai egységén lévé csatlakozénak (X28) és az
g adapternek a labkiosztasa azonos.
FJ s aerre 2 Adapter
= TNC Osszekot6 kabel 355 484-xx 363 987-01
_E, anya Hozzarendelés apa szin anya apa anya
nm .
"6 1 RTS 1 piros 1 1 1
2 DTR 2 sarga 2 2 2
ro] il g
® 3 RXD 3 Fehér 3 3 3
?é 4 TXD 4 barna 4 4 4
TJ 5 jel GND 5 fekete 5 5 5
L 5 CTS 6 lila 6 6 6
‘C
= 7 DSR 7 sziirke 7 7 7
Q s RXD 8 feher/zold 8 8 8
Hel 5
v, 9 TXD 9 zold 9 9 9
2 haz kals6 arnyék haz kils6 arnyék haz haz haz
7]
8 Ethernet RJ45 csatlakozas
¥ Maximalis kabelhossz:
‘0
7)) arnyékolatlan: 100 m
‘© arnyékolt: 400 m
)
51’ Lab jel leiras
(@] 1 TX+ Transmit Data
i 2 TX- Transmit Data
“© 3 REC+ Receive Data
.|
4 ures
AN
- 5 ures
<
- 6 REC- Receive Data
7 ures
8 ures
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14.3 Miiszaki informaciok

Szimbodélumok jelentése
Szabvanyos
tengely opcid
szoftver opcio 1
szoftver opcio 2

Felhasznaléi funkciok

leiras

Alap verzio: 3 tengely és féorsé

Négy NC tengely és segédtengelyek

vagy

8 tengelybdvités vagy 7 tengelybdvités és masodik f6orso
Digitalis aram- és sebességszabalyozas

Programozas

HEIDENHAIN parbeszédes formatum smarT.NC-vel és mint ISO

Pozicié megadas

Célpoziciok egyenesekben és ivekben derékszdgl vagy polarkoordinatakkal
Abszolut vagy névekményes méretekkel

Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben

A megmunkalt palyatol valod kézikerekes elmozgatas kijelzése

Szerszamkorrekciok

Szerszamsugar a megmunkalasi sikban és szerszamhossz
Sugarkompenzalt kontur kiszamitasa legfeljebb 99 mondatra elére (M120)

Haromdimnezios szerszam-sugarkompenzacio a program Ujraszamitasahoz a
szerszamadatok megvaltozasakor.

Szerszamtablazatok

Osszetett szerszamtablazat a szerszamok valamennyi adatahoz

Forgacsolasi adattablazat

Forgacsolasi adattablazatok a szerszamra jellemz6 adatokkal az automatikus
fordulatszam- és el6tolasszamitashoz (vagosebesség, fogankénti elétolas)

Allandé palyamenti sebesség

A szerszamkdzéppont és a palya figyelembevételével
A forgacsolo él figyelembevételével

Hattér programozas

Programszerkesztés grafikus tamogatassal, mik6zben egy masik program fut.

3D-s megmunkalas
(szoftver opcio 2)

Kilonosen rangatasmentes mozgatas
3D-s kompenzaciok a fellileti normal-vektorokkal

Elektronikus kézikerék hasznalata a billen6fej sz6géneg megvaltoztatasara mikbzben
a program fut anélkiil, hogy a szerszam csucspontja elmozdulna (TCPM = Tool

Center Point Management)

Konturra mer6leges szerszamirany megtartasa

A mozgasra és a szerszam iranyara mer6leges szerszamsugar kompenzacio
Spline-Interpolacio

Korasztalos megmunkalas
(szoftver opcié 1)

Hengerpalaston [év6 kontar programozasa mint két siktengelyé
El6tolas programozhatdé mm/perc-ben is

HEIDENHAIN iTNC 530
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Felhasznaléi funkciok

Konturelemek

Egyenes

Letorés

Korpalya

Kor kbzéppontja
Kor sugarral
Erintéleges koér
Sarok lekerekités

Kontur megkozelitése és
elhagyasa

Egyenes vonalon: érintélegesen vagy merdlegesen
Koriv mentén:

FK szabad kontu programozas

A HEIDENHAIN parbeszédes moédjaban az FK szabad kontlr programozas grafikus
segitséggel nem NC-hez méretezett munkadarabrajzokhoz

Programszervezés Alprogramok
Programrész ismétlés
Program mint alprogram
Fix ciklusok Furéciklusok furashoz, mélyfurashoz, dorzsarazashoz, kiegyenlit6 betétes

menetfurashoz, merevszari menetfurashoz

Ciklusok kiils6 és bels6 menetmarashoz

Négysz0og és kdrzsebek marasa és simitasa

Ciklusok homlokmarashoz, sik vagy csavart felliletekhez
Ciklusok egyenes és ives hornyok marasahoz
Pontmintazatok egyenesen és lyukkdron
Konturzsebek—konturparhuzamos megmunkalassal
Atmené kontur

OEM ciklusok (gépgyarto altal kifejlesztett specialis ciklusok)

Koordinatatranszformaciok

Nullaponteltolas, elforgatas, tukrozés
Tengelyspecifikus nagyitas
Megmunkalasi sik dontése (szoftver opcio)

Q praraméterek
Programozas valtozokkal

Matematikai funkciok =, +, —, *, /, sin o, cos o
Logikai 6sszehasonlitasok (=, =/, <, >)
Szamitasok zardéjelekkel

tan o, arc sin, arc cos, arc tan, a", e", In, log, szam abszolut értéke, a © konstans,
negacio, tizedespont elotti és utani szamjegyek levagasa

Funkciok kor meghatarozasahoz

Programozasi segitség

Szamologép

Szoveg-érzékeny seqitd funkciok a hibailizenetekhez
Grafikus segitség a ciklusok programozasa kdzben
Megjegyzés sorok az NC programban

Tényleges érték atvitele

Pillanatnyi pozici6 atvétele az NC programba
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Felhasznaléi funkcidok

Grafikus programteszt
Kijelzési modok

Grafikus szimulacié a programfuttatas elott, mikbzben egy masik program fut

Siknézet / 3 sik vetiilete / 3D nézet
Részlet nagyitasa

Programozott grafika

Programbevitel és szerkesztés médban a konturt alkoté NC mondatok rajza
megjelenik a képerny6n a beirast kdvetéen folyamatosan (2D-s vonalas rajzként),
mik6zben egy masik program fut

Grafikus programfutas
Kijelzési moédok

Valos idejli grafikus szimulacio siknézetben / 3 vetitett nézetben / 3D-s nézet

Megmunkalasi idé

Tesztfutas alatt a megmunkalasi id6 kiszamithato
Programfutas tizemmaddokban az aktualis megmunkalasi idé lathato

Visszaallas a konturra

A program barmely sorara ra lehet keresni, a szerszam visszatér a kiszamitott
célpozicidba, ahonnan folytatédik a megmunkalas

Program megszakitasa, kontur elhagyasa és visszaallas a konturra

Nullapontlistak

Szamos nullaponttablazat

Palettatablazatok

Pallettatablazatok (a kivant palletak, NC programok és nullapontok kivalasztasara)
munkadarab-, vagy szerszamorientalt megmunkalashoz

Tapinté ciklusok

Tapinto kalibralasa

A munkadarab beallitasi hibainak kézi vagy automatikus kompenzalasara
Kézi vagy automatikus nullapontfelvétel

Munkadarab automatikus bemérése

Ciklusok az automatikus szerszammeéréshez

Specifikaciok

Komponensek

MC 422 B f6 szamitdgép

CC 422 vagy CC 424 szabalyozo egység
Kezel6pult

15.1” TFT szines sikképernyd, funkciogombokkal

Program memoria

Beviteli egység és kijelzési
lépés

0.1um-tél a linearis tengelyeken
0.0001°-t6l a kdrtengelyeken

Megadhaté6 tartomany

Maximum 99 999.999 mm vagy 99 999.999°

HEIDENHAIN iTNC 530
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Specifikaciok

Interpolacio

Egyenes 4 tengelyen

5 tengelyes egyenes (egyedi export engedéllyel) (szoftver opcio 1)
Koriv 2 tengelyen

Koriv 3 tengely mentén dontott siki megmunkalassal (szoftver opcid 1)

Csavar:

kor és egyenes mozgasok kombinaciojaként

Spline:

Spline-ok megvalésitasa (harmadfoku polinomokkal)

Mondatfeldolgozasiido
3D-s egyenes
sugarkompenzacio nélkul

3.6ms

0.5ms (szoftver opcio 2)

Tengelyvezérlés

Pozici6 szabalyozéhurok felbontasa: a pozici6 jelado jelperiodusanak 1024-ed része
Pozicidszabalyozas ciklusideje: 1.8ms

Sebességszabalyozas ciklusideje: 600us

Aramszabalyozas ciklusideje: minimum 100us

Mozgastartomany

Maximum 100 m

Orsoé fordulatszam

Maximum 40 000 f/p (2 polusparnal)

Hibakompenzacio

Linearis és nem-linearis tengelyhiba, iranyvaltas, visszafordulasi csucs
kdrmozgasoknal, hétagulas

Letapadasi surlodas

Adatinterfészek

Minden RS-232-C / V.24 és RS-422 / V.11 legfeljebb 115 kilobaud

LSV-2 protokollos kiterjesztett adatinterfészt a TNC tavmikddtetéséheza
HEIDENHAIN TNCremo szoftverével miikddtetve

Ethernetinterfész 100 Base T
korilbelil 2-5 megabaud (a fajl tipusatol és a haldzat terhelésétdl fliggden)

USB 2.0 interfész
Kurzormozgato6 késziilékek csatlakoztatasa (egér)

Kornyezeti hémérséklet

muakodési:  0°C-tol +45°C-ig (32°F - 113°F)
tarolasi: —30 °C-t6l +70 "C-ig (-22 °F-t6l 158 °F-ig)

Tartozékok

Elektronikus kézikerekek

Egy HR 420 hordozhato kézikerék kijelzével, vagy
Egy HR 410 hordozhaté kézikerék, vagy
Egy HR 130 el6lapba épitett kézikerék, vagy

Legfeljebb harom HR150 el6lapba épitett kézikerék, HRA 110 kézikerék adapteren
keresztil

Tapintok TS 220: 3D-s érint6 tapintd kabeles 0sszekottetéssel, vagy
TS 640: 3D-s érint6 tapint6 infravords adatatvitellel
TT 130: 3D-s érint6 tapintd a szerszamkorrekciok méréséhez
598
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Szoftver opcio 1

Korasztalos megmunkalasok

Hengerpalaston lévé kontur programozasa mint két siktengelyé
El6tolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinatatranszformaciok

Megmunkalasi sik dontése

Interpolacié

Kor 3 tengely mentén (dontott siki megmunkalas)

szoftver opcio 2

3D-s megmunkalas

Kulondsen rangatasmentes mozgatas
3D-s kompenzaciok a fellileti normal-vektorokkal

Programfutas k6zben a billen6fej szoghelyzetének megvaltoztatasa kézikerékkel ugy,
hogy a szerszam csucspontjanak pozicidja nem valtozik meg (TCPM = Tool Center
Point Management)

Konturra mer6leges szerszamirany megtartasa
A mozgasra és a szerszam iranyara merbéleges szerszamsugar kompenzacio
Spline-Interpolacio

Interpolacio

Egyenes 5 tengely mentén (egyedi export engedéllyel)

Mondatfeldolgozasi ido

0.5ms

DXF atalakito6 opcio

DXF fajlok
kontirprogramjainak
kibontasa

Formatumtamogatas: AC1009 (AutoCAD R12)
Fellletleird és smarT.NC kontur programokhoz
Referenciapontok egyszeri és megfelel6 leirasa

Dinamikus iitkozésfigyelés (DCM) opcié

Utkozésfigyelés a gépi
tizemmodokban

A gépgyartd hatarozza meg az ttkdzésfigyelni kivant objektumokat
Harom figyelmeztetd szint van a kézi izemmaodban
Programmegszakitas automatikus tzemmaod alatt

5 tengelyes mozgasfigyeléssel

Tovabbi parbeszéd nyelvek opcid

Tovabbi parbeszéd nyelvek

Szlovén

HEIDENHAIN iTNC 530
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Fejlettségi szint 2 (FCL) opcio

Lényeges fejlesztés
engedélyezése

Virtudlis szerszamtengely

Tapint6 ciklus 441, Gyorstapintas

Kapcsolat nélktli CAD pontsz(iré

3-D vonalas grafika

Kontarzseb: Minden alkonturhoz rendeljen egy kilon mélységet
smarT.NC: Koordinatatranszformaciok

smarT.NC: PLANE funkcio

smarT.NC: Grafikus tamogatasi mondatkeresés

Kiterjesztett USB funkcionalitas

Halozati csatlakozas DHCP-n és DNS-en keresztiil
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Beviteli formatumok és egységek a TNC funkcidinal

Pozicidk, koordinatak, kor sugara, letorés
hossza

—99 999.9999-t6l +99 999.9999-ig
(5, 4: tizedeshelyek a tizedespont el6tt, tizedeshelyek a tizedespont
utan) [mm]

Szerszamok sorszama

0-32767.9(5,1)

Szerszamok neve

16 karakter, a TOOL CALL-hoz hozzaflizve idézéjelek kdzott.
Engedélyezett kiilonleges karakterek: #, $, %, &, -

Delta értékek a szerszamkompenzaciéhoz

-99.9999 - +99.9999 (2, 4) [mm]

Fordulatszamot

0-99999.999 (5, 3) [rpm]

El6tolast

0-99999.999 (5, 3) [mm/perc] vagy [mm/fog] vagy [mm/fordulat]

Varakozasi ido a Ciklus 9-ben

0 - 3600.000 (4, 3) [s]

Menetemelkedés a kiilonb6z6 ciklusokban

-99.9999 - +99.9999 (2, 4) [mm]

Foorsoorientalas szoge

14.3 Miiszaki informaciok

0 - 360.0000 (3, 4) [']

Szdg polar koordinatakhoz, forgatashoz,
megmunkalasi sik billentéséhez

-360,0000 - 360.0000 (3, 4) [']

Polar szogkoordinatak csavarmenet
interpolaciohoz (CP)

—-5400.0000 - 5400.0000 (4, 4) [']

Nullapont szama a Ciklus 7-ben

0-2999 (4, 0)

Ciklus 11 és 26 nagyitasi faktora

0.000001 -99.999999 (2, 6)

Kiegészité M funkciok

0 - 999 (3, 0)

Q paraméterek szama

0-1999 (4, 0)

Q paraméterek értéke

-99999.9999 - +99 999.9999 (5, 4)

Cimkék (LBL) az ugrasokhoz

0-999(3,0)

Cimkék (LBL) az ugrasokhoz

Barmilyen szdveg az idéz6jelek kdzott (")

Ismétlési szam a REP programrész 1-65534 (5,0)
ismétlésekhez
Hibaszam az FN14 Q paraméter funkciéonal 0- 1099 (4, 0)

Spline K paramétere

—9.9999999 - +9.9999999 (1, 7)

Spline paraméterének kitevoje:

-255 - 255 (3, 0)

N és T feliileti normal vektorok a 3D-s
kompenzaciohoz

-9.9999999 - +9.9999999 (1, 7)

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Tarmegorzo elem cseréje

Egy tarmegorz6 elem latja el arammal az iTNC-t, amely
megakadalyozza, hogy a RAM-ban tarolt adatok elvesszenek az
iTNC kikapcsolasakor.

Ha az iTNC képerny6jén megjelenik A memoria elemet cserélni
kell hibalizenet, akkor az elemet ki kell cserélni:
@ Az elemcserét az iTNC kikapcsolasaval kell kezdeni.

Az elemcserét csak kiképzett szervizszakember
végezheti.

Elem fajtaja: 1 litium elem, tipusa CR 2450N (Renata)
ID Nr. 315 878-01

1 Azelemaz MC 422 B hatuljan talalhato.

2 Cserélje ki az elemet. Az Uj elemet csak a megfelel§ iranyban
szabad behelyezni.
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15.1 Bevezetés

15.1Bevezetés

Végfelhasznalédi licenszszerzédés (EULA) a
Windows 2000-hez

Kérjlik vegye figyelembe a Microsoft Végfelhasznaloi
@5 licenszszerz6désben (EULA) leirtakat, amit a gép

Az EULA let6lthetd a HEIDENHAIN weboldalarol
(www.heidenhain.de >Service >Download Area
>Licensing Conditions).

Altalanos informacio

@ Ebben a fejezetben vannak leirva az iTNC 530 Windows
2000-rel kapcsolatos sajatossagai. A Windows 2000
rendszerfunkcioirél a Windows dokumentacidiban
olvashat.

A HEIDENHAIN TNC vezérl6i még mindig felhasznalobaratok:
Egyszerl programozas a HEIDENHAIN parbeszéd nyelvben,
gyakorlathoz igazodo ciklusok, egyértelmi funkciogombok és
vilagosan megszerkesztett grafikak jellemzik a rendkivil népszer(,
az Uzem szintjén is kdnnyedén programozhaté vezérl6ket.

Mostantol adott a Windows operacios rendszer, mint egy
felhasznaldi interfész. Az Uj és nagyon hatékony két processzoros
HEIDENHAIN hardver az alapja a Windows 2000-rel felszerelt
iTNC 530-nak.

Az elsé processzor kezeli a valds idejl feladatokat a HEIDENHAIN
operacios rendszerben, mig a masodik processzor kizarolag a
Windows operacios rendszert, amin keresztiil a felhasznal6 elérheti
az informacios technolodgia vilagat.

Itt is a kezelési komfort all az elsé helyen:
Egy komplett PC-tasztatura, egérpaddal a kezel6pultba
integralva.

Nagyfelbontasu 15"-0s szines, sikképernyds monitor mutatja
mind az iTNC oldalt, mind a Windows alkalmazasokat.

USB portokon keresztill egyszerlien csatlakoztathatok a
vezérlére PC-s eszk6zok, ugymint egér vagy meghajtok.
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Specifikaciok

Specifikaciok iTNC 530 Windows 2000-rel

Verzid két processzoros vezérld
HEROS valés idejli operacios rendszer a
gép vezérléséhez
Windows 2000 operacios rendszer a
felhasznal6 alkalmazasaihoz

Memoria RAM

128 MB a vezérlés alkalmazasaihoz
128 MB a Windows igényeihez

Merevlemez
13 GB a TNC fajlokhoz
13 GB a Windows fajlokhoz, amibdl

korulbelil 13 GB all az alkalmazasok
rendelkezésére

Adatinterfészek

Ethernet 10/100 BaseT (legfeljebb 100
Mbps a halozat terhelésének
fluggvényében)

RS-232-C/V.24 (max. 115 200 bps)
RS-422/V.11 (max. 115 200 bps)
2xUSB

2xPS/2

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.2 Alkalmaz

15.2 Alkalmazas inditasa az
iTNC 530-0n

Bejelentkezés a Windows-ba

Az aramellatas bekapcsolasa utan az iTNC 530 automatikusan
elkezdi a rendszer betoltését. Amikor a Windows bejelentkezési
ablaka feltlnik, két lehet6sége van a belépésre:

Belépés mint TNC felhasznal6
Belépés mint helyi adminisztrator

Belépés mint TNC felhasznalé

Adja meg a “TNC” felhasznaldi nevet a User name beviteli
ablakban. Hagyja el az tires Password beviteli mez6t az OK gomb
megnyomasaval.

A TNC program automatikusan elindul. A Starting, please wait...
Uizenet latszik az iTNC Control Panel ablakban.

@ Ameddig az iTNC Control Panel lathato6 (lasd a képen),
semmilyen mas Windows program nem indul el, illetve
nem fut. Ha az iTNC szoftver sikeresen elindult, a task-
listaban a Control Panelt egy minimalizalt HEIDENHAIN
szimbolum jeldli.

Ez a felhasznaldi szint csak a korlatozott hozzaférést
engedélyez a Windows rendszerben. Sem a halozat
beallitasat nem vatoztathatja meg, sem uj szoftvert nem
telepithet.
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Belépés mint helyi adminisztrator

@ Lépjen kapcsolatba a gép épit6jével, hogy megtudija a
felhasznaldi nevet és jelszot.

Mint helyi adminisztrator szoftvert installalhat és modosithatja a
halozat beallitasat.

A HEIDENHAIN nem nyujt segitséget Onnek Windows
@ alkalmazasok telepitéséhez és nem garantalja azok

mUikodését.

A HEIDENHAIN nem vallal felel6sséget idegen

szoftverfrissitések, illetve kiegészit6 szoftverek

Ha az adatok megvaltoztatasa utan a helyreallitashoz
szilksége van a HEIDENHAIN szervizre, akkor arrol a
HEIDENHAIN Onnek szamlat allit ki.

Ahhoz, hogy az iTNC alkalmazas hibamentes miikddését szavatolni
lehessen, a Windows 2000 rendszernek biztositani kell;

elegend6 CPU teljesitményt,

a C meghajton elegendd taroldhelyet,

operativ memoriat (RAM),

a merevlemez illesztének savszélességet

minden idépontban.

A TNC adataramlasahoz sziikséges, hogy a vezérlés rovid
megszakitasokkal (minden masodpercben, ha a mondatfeldolgozasi
id6 0.5 ms) biztositsa az adatok atvételét a Windows PC-bdl.
Azonban, ha a Windows PC-bdl az adatatvitel egy hosszabb id6re
megszakad, akkor a folyamatos programvégrehajtas lehetetlené

valik, és az el6tolas megvaltozasa miatt a munkadarab megsérilhet.

A kobetkezo feltételeket mindig vegye figyelembe
@ szoftvertelepitésnél:

Az installaland6 program szamitasi teljesitménye nem
haladhatja meg a Windows PC-ét (128 MB RAM,
266 MHz orajel frekvencia).

Ne installaljon olyan programot, melynek végrehajtasat a
Windows normal feletti, magas vagy valds idejii
prioritasi szinten végzi (pl. jatékok).
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15.3 AziTNC 530 kikapcsolasa

15.3AziTNC 530 kikapcsolasa

Alapismeretek

A kikapcsolaskori adatvesztés elkeriilése érdekében tgyeljen az
iTNC 530 helyes kikapcsolasara. A kdvetkez6 fejezetek bemutatjak a
lehetséges eljarasokat.

I% Az iTNC 530 szandékos kikapcsolasa adatvesztést
okozhat.

Kilépés a Windows-bol az iTNC 530 alkalmazas
befejezése nélkdl.
Egy felhasznalo kilépése
A Windows-bol barmikor kijelentkezhet és ennek nincs hatranyos
kévetkezménye az iTNC szoftverre. Kijelentkezés alatt az iTNC

képernydje elsdtétil, ezalatt nem tud semmit beadni.

Azonban a gép-specifikus gombok (tGgymint az NC start
@5 vagy a tengelymozgatdé gombok) aktivak maradnak.

Egy Uj felhasznalo bejelentkezése utan, az iTNC képernyéje ujbol
lathatova valik.
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Az iTNC alkalmazas elhagyasa

@ Vigyazat!
Miel6tt az iTNC alkalmazast befejezi, feltétlenil nyomja
meg a Vészstop gombot. Ellenkez6 esetben fennall az
adatvesztés, vagy a gép karosodasanak veszélye.

Az iTNC alkalmazas befejezésére két lehetéség adott:
Kézi izemmodban belsé befejezéssel; egyidejlileg a Windows is
bezarul

Kils6 befejezés aziTNC Control Panel hasznalataval; csak aziTNC
alkalmazas zardodik be

Belsd befejezés a Kézi lizemmaédban
Vélassza ki a Kézi izemmaodot

Léptesse a funkcidsort, amig aziTNC kikapcsolasi funkcidgombijat
meg nem latja.

W Valassza ki a kikapcsolasi funkciot és a megjelend
kérdésre valaszoljon az IGEN funkcidgombbal.

Miutan a Most mar kikapcsolhatja a
szamitogépet. (izenet megjelenik az iTNC
képernyéjén, kikapcsolhatja az iTNC 530
aramellatasat.

Kiils6 kikapcsolas a Control Panel-en keresztiil

Nyomja meg a Windows gombot az ASCII billenty(izeten hogy
minimalizalja az iTNC alkalmazast és lathatéva tegye a talcat.
A talca jobb alsé részén l1évé z6ld HEIDENHAIN ikonra duplan
kattintva megjelenik az iTNC Control Panel (lasd az abran)

AziTNC 530 alkalmazas befejezéséhezvalasszaezta
funkciét: Nyomja meg a Stop iTNC gombot.

Vészstop gomb lenyomasa utan er@sitse meg a
kilepést a Yes gomb megnyomasaval a képernyén.
Az iTNC alkalmazas futdsa most leallt.

Az iTNC Control Panel aktiv marad. Az iTNC 530
Gujainditasahoz nyomja meg a Restart iTNC
gombot.
Kilépés a Windows-bol

a Start gomb

a Shut down... menii

ismét a Shut down... menipont

és meger6siteni az OK-val

HEIDENHAIN iTNC 530

15.3 AziTNC 530 kikapcsolasa

X

Stop iTHE ReStart iTHC Shut Do |

Status: Running

iTHC Control Panel

iTRC Software is still running!
Press emergency skop before wou continue,

Skop mow?

Yes
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15.3 AziTNC 530 kikapcsolasa

A Windows kikapcsol

Ha a Windows kikapcsolasakor az iTNC szoftver még aktiv, akkor az
egy figyelmeztetést kiild (lasd az abran).

@5 Vigyazat!
Miel6tt az OK-tvalasztana, a Vészstop gombot feltétlentl
be kell nyomnia. Ellenkez6 esetben fennall az
adatvesztés, vagy a gép karosodasanak veszélye.

Ha az OK-t valaszja, akkor az iTNC szoftver leall, majd kikapcsol a
Windows is.

@5 Vigyazat!

Néhany masodperc mulva egy Windows figyelmeztetés
jelenik meg (lasd az abran), ami aziTNC figyelmeztetését
eltakarja. Ezt a figyelmeztetésnél sohasem szabad az
End Now-t valasztani, mert ekkor adatvesztés léphet fel,
vagy a gép karosodhat.
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iTNC Control Panel i |

A\

ITRC Softwate is still running!
ou should stop the iTHC before you shut down,
Continue with shukdown?

; Cancel |

End Program - iTNC Control Panel =l

The zystem cannot end thiz program because it iz waiting
for a responze from pou,

To retumn to Windows and check the status of the
pragram, click Cancel.

If pow chooze to end the program immediately, you will loze
ary ungaved data, To end the program now, click End
Mo,

EndMow | [{ Cancel }
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15.4 Halozati beallitasok
Elofeltételek

@ Ahhoz, hogy a halézati beallitasokat megvaltoztathassa,
helyi adminisztratorként kell belépnie. Lépjen
kapcsolatba a gép épit6jével, hogy megtudja a
sziikséges felhasznaloi nevet és jelszot.

A halb6zat beallitasat csak halozati szakember végezheti.

A halézati beallitasok megvaltoztatasa

Az iTNC 530 két halozati kapcsolatot foglal magaba: a Local Area
Connection-t és aziTNC Internal Connection-t (Iasd az abran).

A Local Area Connection felhasznalasaval csatlakozik az iTNC a
halézathoz. Minden ismert Windows 2000 beallitast igazitson a sajat
halézatahoz (nézze at a Windows 2000 halozati leirasat).

kapcsolatanak megvalésitasa. Ennek a kapcsolatnak a
beallitasat sohase valtoztassa meg. A valtoztatas aziTNC
muikodéseének leallasahoz vezet.

Az alapértelmezett 192.168.254.253 bels6 haldzati
cim nem uUtk6zhet az 6n vallalati hal6zataval, ezért a
192.168.254.xxx alhaldzati cimek nem létezhetnek az
on halézataban.

ql_% Az iTNC Internal Connection szerepe: az iTNC belsé

Az Obtain IP address automatically (IP-cim
automatikus keresése) ne legyen bekapcsolva.

HEIDENHAIN iTNC 530

= =5, =2
=B = T T4
& MakeMew  ITMCInternal  Local Area
Network and Dial- Connection  Conmection  Connec! tion
up Connections

object(s) i
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Hozzaférés a vezérlésben

Az adminisztratoroknak az iTNC D, E, és F meghajtéhoz van
hozzaférése. Ugyeljen arra, hogy ezeken a particiokon az adatok
részben binarisan kddoltak és atirasuk az iTNC meghatarozhatatlan
mukodéséhez vezethet.

A D, E és F particiokhoz a SYSTEM és Administrator csoportba
tartozoknak van hozzaférésijoguk. ASYSTEM csoport gondoskodik
az elinditott Windows alkalmazas hozzaférésének vezérlésérél. Az
Administrators csoport gondoskodik az iTNC valos ideji
adatfogadasanak feldolgozasarol az iTNC Internal Connection
halbdzati kapcsolaton keresztil.

Ezen csoportok hozzaférését nem szabad korlatozni,
QI_% sem az ezekkel a csoportokkal hozzaadott csoportok

hozzaféréseit (a Windows-ban a hozzaférés korlatozasa

els6bbséget élvez a hozzaférési joggal szemben).
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15.5 A Fajlkezeld sajatossagairadl

Az iTNC adatkezelése

Amikor megnyitja az iTNC adatkezel6jét, a bal ablakban lathatja az
Osszes elérhetd meghajtot. Példaul:

C:\: Windows particio a beépitett mereviemezen

RS232:\: soros interfész 1

RS422:\: soros interfész 2

TNC:\: partici6 az iTNC adatainak

Ezeken kivil tovabbi hal6zati meghajtok is elérhetbek, ha
kapcsolatban van a Windows Explorer-rel.

a TNC:\ név alatt jelenik meg az adatkezel6ben. A
Windows Explorer-ben ez a meghajté mint D particio
jelenik meg.

@ Figyelje meg, hogy az iTNC adatait tartalmazé meghajto

A TNC meghajtéban Iévé alkdnyvtarakat (példaul
RECYCLER és SYSTEM VOLUME IDENTIFIER) a
Windows 2000 hozta létre, és azokat nem tordlheti.

Az MP7225 paraméteren megadhatja azoknak a
meghajtéknak a betdjeleit, amelyek az iTNC
fajlkezel6jében ne jelenjenek meg.

Ha csatlakoztat egy uj hal6zati meghajtét a Windows Explorer-rel,
akkor az iTNC-n aktualizalnia kell a rendelkezésre all6 meghajtok
kijelzését:

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot

(program management).

A kurzort mozgassa a meghajtokra a bal oldali ablakban.

A softkey sorban valassza ki a masodik szintet.

A meghajtdk aktualizalasahoz nyomja meg a FA AKTUALIZ softkey

gombot.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manual
operation

Programming and editing
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15.5 A Fajlkezel

Adatatvitel aziTNC 530-ba

Az adatatvitel megkezdése el6tt az iTNC-vel csatlakozni

@5 kell egy hal6zati meghajtbhoz a Windows Explorer-rel. Az
UNC halézati nevek (pl. \\PC0815\DIR1) hasznalata nem
lehetséges.

Kiilonleges TNC fajlok

Miutan az iTNC 530 6sszekapcsolddott a haldzattal, barmely
szamitogép elérhetd és a fajlok atvitele megvaldsithatd az iTNC-be.

Azonban bizonyos fajltipusok atvitele csak az iTNC adatatvitelével

masolhatéak. Ennek az az oka, hogy ezek binaris adatfajlok és az
iTNC az adatatvitel kzben konvertalja az adataikat.

Az alabbi listaban azok a fajltipusok szerepelnek,
melyeknek a D meghajtéra masolasa a Windows Explorer
segitségével tilos és hiabavalo.

Fajltipusok, melyek a Windows Explorer-rel nem masolhatoak:

Klartext-dialég programok (.H kiterjesztés)
smarT.NC programegységek (kiterjesztés .HU)
smarT.NC konturprogramok (kiterjesztés .HC)
ISO programok (.l kiterjesztés)

Szerszam tablazatok (.T kiterjesztés)
Szerszamhely tablazatok (.TCH kiterjesztés)
Paletta tablazatok (.P kiterjesztés)

Nullapont tablazatok (.D kiterjesztés)
Ponttablazatok (.PNT kiterjesztés)

Forgacsolasi adattablazatok (.CDT kiterjesztés)
Szabadon megadhato tablazatok (.TAB kiterjesztés)

Az adatatvitel folyamata: Lasd ,,Adatatvitel (adatok ki és beolvasasa)

egy kuls6 adathordozoéval”, oldal 113.

ASCII fajlok
Az ASCII adatokat tartalmazo fajlok (.A kiterjesztéssel)

megszoritasok nélkil, kdzvetlenll a Windows Explorer-rel
masolhatoak.

Ugyeljen arra, hogy azokat a fajlokat, melyeket az iTNC-
@5 vel akar hasznalni, a D meghajton kell tarolnia.

614

15iTNC 530 Windows 2000-rel (Opcio) @



SYMBOLE

3-D adat ... 408

3-D korrekcid
Konturmaras ... 184

3-D nézet ... 522

A
A programok felépitése,
tagolasa ... 135
Adatatviteli sebesség ... 549
Adatatviteli szoftver ... 551
Adatbiztonsag ... 100
Adatinterfész
Beallitas ... 549
Hozzarendelés ... 550
Labkiosztas ... 592
Alapismeretek ... 94
Alkatrészcsaladok ... 488
Allandé sebesség: M90 ... 235
Allapotkijelzés ... 45
Altalanos ... 45
Kiegészit6 ... 46
Alprogram ... 471
Animacio, PLANE funkci6 ... 448
ASCII fajlok ... 137
Athaladéas a referencia pontokon ... 54
Atkapcsolas kis és nagybetti
kozott ... 138
Atmené kontur ... 379
Automata szerszambemérés ... 169
Automatikus programinditas ... 539
Az atviteli sebesség (baud rate)
bedllitasa ... 549

B
Bekapcsolas ... 54
Bels® menet marasa ... 300

C
Ciklus
Csoportok ... 264
Definialas ... 263
Hivasa ... 265
Ciklusok és ponttablazatok ... 270
Csavar ... 216
Csavarvonal ... 216

D

Dontott tengelyek ... 253, 254

Dontott tengelyl maras az elforditott
sikban ... 468

Dérzsarazas ... 278

DXF adat, feldolgozas ... 221

HEIDENHAIN iTNC 530

E

Egyenes ... 202, 215

Egyenes horonymaras ... 351

Egymasbaagyazas ... 475

Elérési utvonal ... 101

Elforgatas ... 430

Ellipszis ... 510

El6tolas ... 66
Forgotengelyekhez, M116 ... 250
Modosités ... 67

El6tolas milliméter/fordulatban

megadva: M136 ... 241
El6tolasi tényezd fogasveételi
mozgasoknal: M103 ... 240

Ethernet interface
Bevezetés ... 553
Halbzati meghajtok 6sszekotése és

levalasztasa ... 116

Kapcsolddasi lehetéségek ... 553
Konfiguralas ... 556

F

Fajl allapota ... 103

Fajlkezel6 ... 101
Adat tipusok ... 99
Atnézé funkciok ... 102
Fajl atnevezése ... 112
Fajl kivalasztasa ... 104
Fajl masolasa ... 107
Fajl neve ... 99
Fajl torlése ... 110
Fajlok felllirasa ... 115
Fajlok kijelolése ... 111
Fajlvédelem ... 112
Fliggd fajlok ... 562
Hivasa ... 103
Konfiguralas MOD-dal ... 561
Koényvtarak ... 101

Létrehozas ... 106
Masolas ... 109

Kils6 adatatvitel ... 113
Tablazat masolasa ... 108

FCL... 546

FCL funkcio ... 7

Fejlettségi szint ... 7

F
Felhasznal6i praraméterek ... 578
Altalanos
3D-s
tapintérendszerekhez ... 579
Kils6 adatatvitelhez ... 579
Megmunkalashoz és
programfuttatashoz ... 590
TNC kijelzéshez, TNC
szerkeszt6hoz ... 583
Gép-specifikus ... 564
Felliinézet ... 520
Fenéksimitas ... 377
Figyelés
Utkozés ... 83
FN xx: lasd Q paraméteres
programozas
F6 tengelyek ... 95
F6orso fordulatszam, megadas ... 177
Forgacsolasi adat szamitas: ... 185
Forgacsolasi adat tablazat ... 185
Forgacsolasi adatok automatikus
szamitasa ... 169, 185
Forgotengely
Kijelzés cstkkentése: M94 ... 252
Palyaoptimalizacio: M126 ... 251
Formatum nézet ... 191
Formatumok ... 601
Fligg6 fajlok ... 562
Furas ... 276, 282, 287
Lesillyesztett kiindulasi
pont ... 289
Furatmaras ... 290
Furatmintazatok
Attekintés ... 360
Egyenes ... 363
Kor ... 361
Farociklusok ... 272

G
Gépi nullapont koordinatai: M91,
M92 ... 232
Gépi paraméterek
3D-s tapintérendszerekhez ... 579
Kils6 adatatvitelhez ... 579
Megmunkalashoz és
programfuttatashoz ... 590
TNC kijelzéshez, TNC
szerkeszt6hoz ... 583

Index



Index

G
Gomb ... 514
Grafika
Metszet nagyitasa ... 525
Nézetek ... 520
Programozas kdzben ... 129, 131
Egy részlet nagyitasa ... 130
Grafikus szimulacié ... 526
Gyorsjarat ... 164

H
Halozati beallitasok ... 556
iTNC 530 Windows 2000-rel ... 611
Halozati kapcsolat ... 116
Halozati kapcsolat, vizsgalat ... 560
Hatrafelé slillyesztés ... 284
Helikalis menetmaras telibe ... 310
HELP fajlok, megjelenités ... 573
Henger ... 512
Hengerpalast ... 381, 383
Gerinc megmunkalas ... 385
Kontarmaras ... 387
Hibalista ... 144
Hibalizenetek ... 143, 144
Kiadas ... 498
Segitség ... 143
Hibalzenetek listaja ... 144
Homlokmaras ... 414
Horony marasa
Nagyolas+simitas ... 333
Valtakoz¢ iranyu ... 351

|
Indexelt szerszam ... 172
iTNC 530 ... 38
Windows 2000-rel ... 604
fves horony
Nagyolas+simitas ... 338
fves horonymaras ... 354

K

Képerny6 ... 39

Képerny6 felosztasa ... 40

Keresd funkcio ... 127

Kezel6pult ... 41

Kézikerekes pozicionalas
szuperponalasa: M118 ... 244

Kiesztergalas ... 280

Kikapcsolas ... 56

Kinagyolas: Lasd SL Ciklusok:
Kinagyolas

Kivetités 3 sikban ... 521

616

K
Koédszamok ... 547
Kontur, DXF-b6l valasztas ... 226
Kontur, elhagyas ... 197
Konturra allas. ... 197
Koényvtar ... 101, 106
Létrehozas ... 106
Masolas ... 109
Torlés ... 110
Koordinatatranszformaciok ... 421
Kor alaku csap simitasa ... 349
Kor alaku zseb
Nagyolas+simitas ... 329
Simitas ... 347
Kor kbzéppontja ... 205
Korpalya ... 206, 207, 209, 215, 216
Kdzpontositas ... 274
Klls6 adatatvitel
iTNC530...113
iTNC 530 Windows 2000-rel ... 613
Kils6 hozzaférés ... 576

L

Labkiosztas az adatatviteli
egységekhez ... 592

L-blokk generalas ... 570

Lesullyesztett kiindulasi pont
furashoz ... 289

Letorés ... 203

Lézeres lemezvagogép,
mellékfunkciok ... 258

Look-ahead ... 242

Lyukkor ... 361

M
M funkcidk: Lasd Mellékfunkciok
Megjegyzések beillesztése ... 136
Megmunkalas felfliggesztése ... 533
Megmunkalasiid6 ... 574
Megmunkalasiidé mérése ... 527
Megmunkalasi sik
dontése ... 77, 432, 446
Ciklus ... 432
Manualisan ... 77
Utmutat6 ... 435
Mellékfunkciok
Bevitel ... 230
Féors6hoz és h(itéshez ... 231
Forgotengelyekhez ... 250
koordinatamegadashoz ... 232
Lézeres lemezvagogéphez ... 258
Palyageneralasra ... 235
Programfuttatashoz ... 231

M
Mélyfaras ... 287

Lesullyesztett kiindulasi

pont ... 289

Menetfuras

Kiegyenlité tokmannyal ... 292

Kiegyenlit6 tokmany

nélkil ... 294, 296

Menetmaras / slillyesztés ... 302
Menetmaras telibe ... 306
Menetmaras, alapok ... 298
Menetmaras, kils6 ... 314
Merevlemez ... 99
Mértékegység kivalasztasa ... 119
Mid-program start ... 536

Aramkimaradas utan ... 536
MOD funkciok

Attekintés ... 545

Kilépés ... 544

Kivalasztas ... 544
Mondat

Beszuras, szerkesztés ... 124

Torlés ... 123
Munkadarab anyaga, definici6 ... 186
Munkadarab poziciok

Abszolut ... 97

Noévekmeényes ... 97
Munkatér megijelenitése ... 530, 565

N
Nagyitasi tényez6 ... 431
NC hibalizenetek ... 143, 144
Négyszog alaku csap simitasa ... 345
Négyszog alaku zsebek
Nagyolas+simitas ... 324
Simitas ... 343
Nullapont eltolas
A programon bellll ... 422
Nullaponttablazattal ... 423
Nullapont kezelés ... 70
Nullapont rendszer ... 95
Nullapont valasztasa ... 98
Nullapontfelvétel ... 68
3D-s tapintérendszer nélkdl ... 68
Nyersdarab meghatarozasa ... 119
Nyitott kontarok: M98 ... 239



(o)

Oldal simitasa ... 378

Opci6 azonositok ... 546

Orientalt f6orso stop ... 441

Orso6 sebesség, valtozik a ... ... 67

P
Palettatablazat
Funkci6 ... 146, 150
Kivalasztas és
elhagyas ... 148, 154
Koordinatak megadasa ... 147, 151
Végrehajtasa ... 149, 160
Palya konturok
Derékszdgu koordinatak
Attekintés ... 201, 214
CR Korpalya adott
sugarral ... 207
Egyenes ... 202
Erint6 kériv ... 209
Korpalya a korkdzéppont
CCkortil ... 206
Polarkoordinatak
CP korpalya a CC polus
kordl ... 215
Egyenes ... 215
Erint6 kériv ... 216
Palyafunkciok
Alapismeretek ... 194
Elépozicionalas ... 196
Kor és koriv ... 196
Parametrikus programozas: lasd Q
paraméteres programozas
Parbeszéd ... 121
Parbeszédes formatum ... 121
Ping ... 560
PLANE funkgcio ... 446
Animacio6 ... 448
Automatikus beforditas ... 463
Donto6tt tengely(i maras ... 468
Euler sz6g definici6 ... 454
Inkrementalis definicio ... 460
Pontok meghatarozasa ... 458
Pozicional6 viselkedés ... 462
Térbeli sz6g definici6 ... 450
Valasztas a lehet6ségek
koziil ... 466
Vektor definicio ... 456
Vetitési sz6g definicio ... 452
Visszaallitas ... 449

HEIDENHAIN iTNC 530

P
Polarkoordinatak
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Table of Miscellaneous Functions

= . . Hatasa "
M Ervényesség mondatnal Start Vége Oldal
MO0 Pogramfutas allj/Féorso allj/Htbviz allj oldal 231
MO1 Opcionalis program allj oldal 541
MO2 Pogramfutas allj/Féorsé allj/Huitéviz allj/Allapotkijelz6 torlése oldal 231
(gépi paramétertdl fligg)/1. mondathoz 1épés
MO3 Fd6orso bekapcsolasa 6ramutato jarasa szerint oldal 231
MO04  F6orso bekapcsolasa 6ramutato jarasaval ellentétesen
MO5 F6orso allj
MO06 Szerszamcsere/Programfutas allj (gépi paramétertél fligg)/Orso allj oldal 231
MO8 Hut6viz bekapcsolasa oldal 231
MO09  Hutéviz kikapcsolasa
M13 Fd6orso bekapcsolasa 6ramutato jarasa szerint/H(it6éviz bekapcsolasa oldal 231
M14 F6ors6 bekapcsolasa 6ramutato jarasaval ellentétesen/Htéviz bekapcsolasa
M30 Mint az M02 funkcio oldal 231
M89 Ures mellékfunkciok vagy oldal 265
Ciklushivas, hatasos moédon (gépi paramétertdl figg)
M90 Csak lemaradas modban: Kontursebesség allando a sarkoknal oldal 235
M91 Pozicional6 mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak oldal 232
M92 Pozicional6 mondatban: A koordinatak a gépgyarté altal meghatarozott poziciéra oldal 232
vonatkoznak, mint pl. szerszamcseréld pozicio
M94 A forgastengely kijelzett értékének 360° ala csokkentése oldal 252
M97 Kis konturlépcs6k megmunkalasa oldal 237
M98 Nyitott konturok teljes megmunkalasa oldal 239
M99 Mondatonkénti ciklusbehivas oldal 265
M101 Automqtikus szerszamcsere, ha a szerszam maximalis élettartama letelt oldal 179
M102 M101 Ujrainditasa
M103 Fogasvétel alatt csOkkentse az F el6tolas értékét (szazalékat) oldal 240
M104 Aktivalja Ujra az utolsonak felvett nullapontot oldal 234
M105 Megmunkalas masodik k, tényezdvel oldal 590
M106 Megmunkalas az elsé k, tényezdvel
M107 Csereszerszamok hibaiizenetének elnyomasa oldal 178

M108 M107 Ujrainditasa




Hatasa

M Ervényesség mondatnal Start Vége Oldal

M109 Allandd kontursebesség a szerszam vagoélénél oldal 242
(el6tolas novelése es csGkkentése)

M110 Allandé kontursebesség a szerszam vagoeélénél
(csak az el6tolas csokkentése)

M111 M109/M110 Ujrainditasa

M114 A szerszamgeometria automatikus kompenzacioja dontott tengellyel torténd oldal 253
megmunkalasnal

M115 M114 gjrainditasa

M116 SzOgtengely elStolasanak mértékegysége mm/percn oldal 250

M117 M116 Ujrainditasa

M118 Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas sorann oldal 244

M120 El6kalkulalt, sugar-kompenzalt kontar (LOOK AHEAD) oldal 242

M124 Pontok dsszevonasa nem-korrigalt egyenesek megmunkalasanal oldal 236

M126 Forgotengely palyaoptimalizacioja: oldal 251

M127 M126 Ujrainditasa

M128 A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa dontott tengely esetén (TCPM) oldal 254

M129 M128 Ujrainditasa

M130 Mozgatas egy nem dontott koordinatarendszerben egy dontétt munkasikkal oldal 234

M134 Pontos megallas egy nem érint6leges kontirmetszésben, amikor a pozicionalas oldal 256
forgastengelyekkel torténik

M135 M134 Gjrainditasa

M136 F el6tolas milliméter/fordulatban megadva oldal 241

M137 M136 Ujrainditasa

M138 Dontott tengelyek kivalasztasa oldal 256

M140 Visszahuzas a konturtdl a szerszam tengelyének iranyaban oldal 245

M141 Tapintérendszer feliigyelet elnyomasa oldal 246

M142 Modalis programinformaciok torlése oldal 247

M143 Alapelforgatas torlése oldal 247

M144 PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciok gépi kinematikai konfiguraciojanak oldal 257
kompenzacidja

M145 M144 gjrainditasa

M148 Automatikus kiemelés egy NC - stop esetén oldal 248

M149 M148 Gjrainditasa

M150 Végallaskapcsolo tizenet elnyomasa (csak mondatban érvényes) oldal 249

M200 Lézeres lemezvago: Programozott fesziiltség kdzvetlen kiadasa oldal 258

M201 Lézeres lemezvagé: Fesziiltség kiadasa az ut fliggvényében

M202 Lézeres lemezvagé: Fesziiltség kiadasa a sebesség fliggvényében

M203 Lézeres lemezvago: Fesziltség kiadasa az id6 (ramp) figgvényében

M204 Lézeres lemezvago: Fesziltség kiadasa az id6 (pulse)fliiggvényében




ISO funkcio attekintés
iTNC 530
M funkciok

M funkciék

MO0
MO1
MO02

Pogramfutas allj/Féorso allj/Htéviz allj
Opcionalis program allj

Programfutas allj/FGorsé allj/Hutéviz allj/
Allapotkijelz6 torlése (gépi paramétertdl fiigg)/1.
mondathoz Iépés

M109
M110

M111

Alland6 kontlrsebesség a szerszam vagoélénél
(el6tolas novelese eés cstkkentése)

Allando kontursebesség a szerszam vagoélénél
(csak el6tolas csokkentés)

M109/M110 gjrainditasa

M114

M115

A szerszamgeometria automatikus kompenzaciodja
dontott tengellyel t6rténdé megmunkalasnal:
M114 gjrainditasa

M116
M117

Szogtengely el6tolasanak mértékegysége mm/perc
M116 Ujrainditasa

MO03 F6orso bekapcsolasa 6ramutato jarasa szerint

M04 F8orso6 bekapcsolasa 6ramutaté jarasaval
ellentétesen

MO5 Fd&orso allj

MO06 Szerszamcsere/Programfutas allj (gépi

paramétertél fligg)/Orso allj

M118

Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas soran

M08
M09

Hltéviz bekapcsolasa
HUt6viz kikapcsolasa

M120

El6kalkulalt, sugar-kompenzalt kontar
(LOOK AHEAD)

M13

M14

F6orso6 bekapcsolasa 6ramutato jarasa szerint/
HUtéviz bekapcsolasa

F6orso6 bekapcsolasa 6ramutato jarasaval
ellentétesen/H(itéviz bekapcsolasa

M124

Pontok dsszevonasa nem-korrigalt egyenesek
megmunkalasanal

M126
M127

Forgdtengely palyaoptimalizacioja:
M126 Ujrainditasa

M30

Mint az M02 funkcio

M89

Ures mellékfunkciok vagy
Ciklushivas, hatasos moédon (gépi paramétertol
flgg)

M128

M129

tengely esetén (TCPM)
M128 Ujrainditasa

M130

Mozgatas egy nem dontott koordinatarendszerben
egy dontott munkasikkal

MO0

Csak lemaradas médban: Kontursebesség allando
a sarkoknal

M134

M135

Pontos megallas egy nem érintéleges
konturmetszésben, amikor a pozicionalas
forgastengelyekkel torténik

M134 Gjrainditasa

M136
M137

F el6tolas milliméter/fordulatban megadva
M136 Ujrainditasa

M138

Dontott tengelyek kivalasztasa

M142

Modalis programinformaciok torlése

M143

Alapelforgatas torlése

M144

M145

PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciok gépi

M144 gjrainditasa

M150

Végallaskapcsolo tzenet elnyomasa

M99 Mondatonkénti ciklusbehivas

M91  Pozicional6 mondatban: A koordinatak a gépi
nullapontra vonatkoznak

M92  Pozicionaldé mondatban: A koordinatak a gépgyarto
altal meghatarozott poziciéra vonatkoznak, mint pl.
szerszamcsereéld pozicio

M94  Aforgastengely kijelzett értékének 360° ala
csOkkentése

M97  Kis konturlépcs6k megmunkalasa

M98  Nyitott konturok teljes megmunkalasa

M101 Automatikus szerszamcsere, ha a szerszam
maximalis elettartama letelt

M102 M101 Ujrainditasa

M103 Fogasvétel alatt csOkkentse az F el6tolas értékét
(szazalékat)

M104 Aktivalja Gjra az utolsonak felvett nullapontot

M105 Megmunkalas a masodik kv tényezével

M106 Megmunkalas az elsé kv tényezdével

M107 Csereszerszamok hibalizenetének elnyomasa

M108 M107 Ujrainditasa

M200
M201
M202
M203

M204

Lézeres lemezvago: Programozott fesziiltség
kdzvetlen kiadasa

Lézeres lemezvag6: Fesziiltség kiadasa az ut
fluggvényében

Lézeres lemezvago: Fesziltség kiadasa a sebesség
fuggvényében

Lézeres lemezvago: Fesziiltség kiadasa az idé
(ramp) fliggvényében

Lézeres lemezvago: Fesziltség kiadasa az id6
(pulse)fuggvényében




G funkcidk
Szerszam mozgas

GO0 Egyenes vonalu interpolacio, Descartes
koordinatak, gyorsjarat

GO01 Egyenesvonaluinterpolacio, Descartes koordinatak

G02 Korinterpolacio, Descartes koordinatak, érajarassal

megegyez6

GO03 Koarinterpolacio, Descartes koordinatak, 6rajarassal
ellentétes

GO05 Korinterpolacio, Descartes koordinatak, iranyjelzés
nélkil

G06 Korinterpolacio, Descartes koordinatak,
érint6leges konturmegkdzelités

GO7* Paraxialis pozicional6 mondatok

G10 Egyenes vonalu interpolacio, polarkoordinatak,
gyorsjarat

G11 Egyenesvonall interpolacio, polarkoordinatak

G12 Korinterpolacio, polarkoordinatak, érajarassal

megegyez6

G13 KOor interpolacio, polarkoordinatak, orajarassal
ellentétes

G15 Kor interpolacio, polarkoordinatak, iranyjelzés
nélkil

G16 Korinterpolacio, polarkoordinatak, érintéleges
konturmegkozelités

G funkcidk
Ciklusok furashoz, menetfurashoz és menetmarashoz

G262 Menetmaras

G263 Menetmaras / siillyesztés
G264 Menetmaras telibe

G265 Helikalis menetmaras telibe
G267 Kils6 menet

Zsebmaras, csap és horonymaras

G210 Horonymaras valtakozé irannyal
G211 Ives horonymaras valtakozé irannyal
G212 Négyszogzseb simitas

G213 Neégyszog alaku csap simitasa
G214 Korzsebsimitas

G215 Kor alaku csap simitasa

G251 Neégyszog alaku zsebek

G252 Kor alaku zseb

G253 Horony

G254 ves horony

Ciklusok pontmintazat lIétrehozasahoz

G220 Kormintazat
G221 Lyuksor mintazat

Letorés/Lekerekités/Konturra allas/Kontir elhagyas

G24* Letdrés R hosszal

G25* Sarok lekerekités R sugarral

G26* Erintdleges konturmegkézelités R sugarral
G27* Erintdleges kontirmegkézelités R sugarral

Szerszam definicio

G99* T szerszam szammal, L hosszusaggal, R sugarral

Szerszamsugar korrekcio

G40 Nincs szerszamsugar-korrekcio

G41 Szerszamsugar-korrekcid, a kontur bal oldalan
G42 Szerszamsugar-korrekcio, a kontur jobb oldalan
G43 GO7 paraxialis korrekcio, meghosszabbitas

G44 GO7 paraxialis korrekcio, rovidités

SL Ciklusok, csoport 2

G37 Konturgeometria, alkontarok programszamanak
listaja

G120 Konturadatok (megfelel a G121 - G124-nek)

G121 El6furas

G122 Kinagyolas

G123 Fenéksimitas

G124 Oldal simitasa

G125 Atmené kontur (nyitott kontir megmunkalasa)

G127 Hengerpalast

G128 Hengerpalast horony

Nyersdarab meghatarozasa a grafikahoz

G30 (G17/G18/G19) min. pont
G31 (G90/G91) max. pont

Koordinatatranszformaciok

G583 Nullapont eltolas a nullapont tablazatban

G54 Nullapont eltolas a programban

G28 Tukrozés

G73 Koordinatarendszer elforgatasa

G72 Meérettényez6 (kontur nagyitasa vagy kicsinyitése)
G80 Megmunkalasi sik dontése

G247 Nullapontfelvétel

Ciklusok fuirashoz, menetfurashoz és menetmarashoz

G240 Kozpontositas

G200 Furas

G201 Dorzsarazas

G202 Kiesztergalas

G203 Univerzalis furas

G204 Hatrafelé siillyesztés

G205 Univerzalis mélyfuras

G206 Menetfaras kiegyenlitd tokmannyal
G207 Merevszaru menetfuras
G208 Furatmaras

G209 Menetfuras forgacstoréssel

Ciklusok Iéptet6 marashoz

G60 3-D adat futtatasa
G230 Sikfelliletek lépteté marasa
G231 Dontott fellletek 1épteté marasa

*) Nem 6rokl6dé funkcid

Tapinté ciklusok a munkadarab beallitasanak
méréséhez

G400 Alapelforgatas két ponttol

G401 Alapelforgatas két furattol

G402 Alapelforgatas két csaptol

G403 Alapelforgatas korrekciodja forgotengelyen keresztil
G404 Alapelforgatas beallitasa

G405 Eltérés korrigalasa a C tengellyel

i



G funkcidk
Tapintéciklusok nullapontfelvételhez

G funkcidk
Mértékegység

G410 Nullapont négyszogon belll
G411 Nullapont négyszdgon kivil
G412 Nullapont kdrdn belil

G413 Nullapont kdron kivil

G414 Nullapont kiils6 sarkon

G415 Nullapont belsd sarkon

G416 Nullapont kérkdézéppontban
G417 Nullapont a tapint6 tengelyén
G418 Nullapont 4 furat k6zéppontjaban

Tapinté6 ciklusok automatikus szerszambeméréshez

G70 Inch-ek (programkezdéskor allitsa be)
G71 Milliméterek (programkezdéskor allitsa be)

Tovabbi G funkciok

G55 Barmely koordinata mérése
G420 Barmely sz6g mérése

G421 Furat mérése

G422 Hengeres csap mérése
G423 Négyszbgzseb mérése
G424 Négyszog alaku csap mérése
G425 Horony mérése

G426 Gerinc mérése

G427 Barmely koordinata mérése
G430 Korkodzéppont mérése
G431 Tetsz6leges sik mérése

Tapintoé ciklusok automatikus szerszambeméréshez

G29 Utolso célpozicio atadasa polusként (kdrkdzéppont)
G38 Programfutas allj

G51* Kovetkez6 szerszam szam (k6zponti szerszamfajllal)
G79* Ciklus hivasa

G98* Label szam bedllitasa

*) Nem 6rokl6d6 funkeio

Cimek

% Programkezdés
% Programhivas

Nullapont szama G53-mal

Forgatas az X tengely korl
Forgatas az Y tengely korul
Forgatas a Z tengely korul

Q paraméter meghatarozasok

G480 TT kalibralasa

G481 Szerszamhossz mérése

G482 Szerszamsugar mérése

G483 Szerszamhossz és szerszamsugar mérése

Specialis ciklusok

Hossz kopaskorrekcio T-vel
Sugar kopaskorrekcio T-vel

o0

Tarés M112-vel és M124-gyel

GO04* Varakozasi idé F masodpercben

G36 Orientalt f6orsoé stop

G39* Programhivas

G62 Gyors konturmaras eltérésének tlirése
G440 Tengelyeltolas mérése

G441 Gyorstapintas

Megmunkalasi sik meghatarozasa

El6tolas

Varakozasi idé G04-gyel

Mérettényez6 G72-vel

F el6tolascsOkkent6 tényez6 M103-mal

G funkciok

Polar koordinata szog
Elforgatasi sz6g G73-mal
Tlrésszog M112-vel

ITIIT|(O| MMM | M|U0O|0O|0m> | #

G17 Megmunkalasi sik: X/Y; szerszamtengely: Z
G18 Megmunkalasi sik: Z/X; szerszamtengely: Y
G19 Megmunkalasi sik: Y/Z; szerszamtengely: X
G20 IV. szerszamtengely

Méretek

Korkozéppont/polus Z koordinataja:

Kork6zéppont/polus Z koordinataja:

Korkozéppont/polus Z koordinatéja:

G90 Abszolut méretek
G91 NOvekményes méret

Label szam beallitasa G98-cal
Label szamhoz ugras
Szerszamhossz G99-cel

M funkciok

Mondatszam

Ciklusparaméterek a megmunkal6 ciklusokban
Erték vagy Q paraméter a Q paraméter
meghatarozasban

Vo | Zz|Z|rrrr | X |«

o

Q paraméter




Qo
3
2
=

Polar koordinata sugar

Kor sugara G02/G03/G05-tel
Lekerekités sugara G25/G26/G27-tel
Szerszamsugar G99-cel

Orso fordulatszam
Orientalt ors¢ allj G36-tal

Koordinatatranszformaciok

Szerszam meghatarozas G99-cel
Szerszamhivas
Kovetkez6 szerszam G51-gyel

Koordinata- sy 4ivalss Mégsem
transzformaciok

Nullapont G54 X+20Y+30 G54 X0YO02Z0
eltolas Z+10

Tukrozés G28 X G28
Elforgatas G73 H+45 G73 H+0
Nagyitasi tényez6 G72F 0.8 G72 F1

Az X tengellyel parhuzamos tengely
Az Y tengellyel parhuzamos tengely
A Z tengellyel parhuzamos tengely

Megmunkalasi sik G80 A+10B+10 G80

C+15

Xtengely
Y tengely
Z tengely

N<X|s<c|-d-4-d|ow|D3D3>D

Megmunkalasi sik SIK ...

SIK UJRA
BEALLITASA

*

Mondat vége

Kontur ciklusok

A megmunkalas programlépéseinek sorrendje

tobb szerszammal

Q paraméter meghatarozasok

Funkcio

Hozzarendelés

Osszeadas

Kivonas

Szorzas

Osztas

Gyok

Sinus

Cosinus

Négyzetgyok dsszege ¢ =V a2+b?

H egyenld, Iépjen a label szamhoz

Ha nem egyenl§, Iépjen a label szamhoz
Ha nagyobb mint, Iépjen a label szamhoz
Ha kisebb mint, Iépjen a label szamhoz
Szogformac-sinaésc-cosa

Hiba szama

Nyomtatas

PLC hozzarendelés

Alprogramok listaja G37 PO1 ...
Konturadat meghatarozasa G120Q1 ...
Meghatarozas/Hivas furas
Kontur ciklus: eléfuras G121 Q10...
Ciklus hivasa
Meghatarozas/Hivas nagyolé maras
Kontur ciklus: kinagyolas G122 Q10...
Ciklus hivasa
Meghatarozas/Hivas simité maras
Kontur ciklus: fenéksimitas G123Q11 ...
Ciklus hivasa
Meghatarozas/Hivas simité maras
Kontur ciklus: oldal simitasa G124 Q11 ...
Ciklus hivasa
Féprogram vége, visszatérés M02
Kontur alprogramok G9s8 ...

G98 L0

Kontur alprogramok sugarkorrekcidja

Kontur Programozasi sorrend " ..
konturelemekhez Sugarkorrekclé

Beliil Orajarassal megegyez6 (CW) G42 (RR)

(zseb) Orajarassal ellentétes (CCW) G41 (RL)

Kivul Qrajéréssal megegyezé (CW) G41 (RL)

(sziget) Orajarassal ellentétes (CCW) G42 (RR)




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming ®© +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

A HEIDENHAIN 3D-s tapintoi
segitenek Onnek a mellékidék csokkentésében:
Példaul

e a munkadarabok beallitasakor
e bazispontok kijelolésekor

e a munkadarabok bemérésekor
e 3D-s formak digitalizalasakor

aTS 220 kabeles és
a TS 640 infravords jelatvitellel mikodo
munkadarab-tapintokkal,

illetve

e aszerszamok bemérésekor
* akopas felugyeletekor
e aszerszamtorés érzékelésekor

aTT 130
szerszamtapintoval.
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