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a HR 550 FS vezeték nélküli kézikerék speciális tulajdonságai

1

A különböző lehetséges interferencia források miatt, a 
vezeték nélküli csatlakozás nem olyan megbízható, mint a 
kébeles csatlakozás. A vezeték nélküli kézikerék 
használata előtt le kell ellenőrizni, hogy nincs semmilyen 
egyéb rádiós alkalmazás a gép környezetében. A 
rádiójelek és csatornák jelenlétének vizsgálatát javasolt 
valamennyi ipari rádiós rendszerre elvégezni.

Ha a HR 550-re nincs szükség, mindig tegye vissza a 
kezikerék tartóba. Így biztosíthatja, hogy a kézikerék 
akkumulátorai mindig üzemkészek legyenek, 
köszönhetően a kábelnélküli kézikerék hátulján lévő 
érintkezőnek és a töltésvezérlőnek, valamint, hogy 
közvetlen kapcsolata legyen a vészállj körhöz.

Ha hiba (rádió kapcsolat megszakadása, gyenge vételi 
minőség, hibás kézikerék alkatrész) lép fel, akkor arra a 
kézikerék mindig egy vészálljjal reagál.

Kérjük olvassa el a megjegyzéseket a HR 550 FS vezeték 
nélküli kézikerék konfigurációjáról (lásd “A HR 550 FS 
vezeték nélküli kézikerék konfigurálása” 617 oldalon)

Vigyázat: A kezelő és a gép veszélybe kerülhet!

Biztonsági okokból legkésőbb 120 üzemóra elteltével ki 
kell kapcsolnia a vezeték nélküli kézikereket és a tartóját, 
így a TNC le tud futtatni egy működési tesztet amikor 
újraindítja.

ha több gépet használ vezeték nélküli kézikerékkel az 
üzemben, akkor jelölje meg az egyes kézikereket és 
tartókat, amelyek összetartoznak, így egyértelműen 
azonosíthatók (pl. egy színes matricával vagy számmal). 
A jelölések tisztán láthatók legyenek a vezeték nélküli 
kézikeréken és tartóján a felhasználó számára!

Minden haszálat előtt győződjön meg arról, hogy a 
megfelelő kézikerék van-e aktiválva a géphez.
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aA HR 550 FS vezeték nélküli kézikerék újratölthető elemmel 

rendelkezik. Az akkumulátor töltődik, ha visszateszi a kézikereket a 
tartóba (lásd ábra).

HR 550 FS kézikereket akkumulátorról 8 órát lehet használni, utána 
ismét tölteni kell. Javasolt mindig visszatenni a tartóba a kézikereket, 
ha nem használja.

Amint a kézikerék a tartóban van, átkapcsol vezetékes üzemmódra. 
Ebben az esetben is használhatja a kézikereket, még akkor is, ha 
előzőleg teljesen lemerült. A funkciók ugyanazok, mint a vezeték 
nélküli módban.

Az átviteli tartomány széles sávban van. Ha netalán előfordul, hogy az 
átviteli tartomány szélére ér, ami előfordulhat egy rendkívül nagy gép 
esetén, akkor a HR 550 FS egy folyamatos, könnyen érzékelhető 
vibrálással figyelmeztet. Ha ez megtörténik, akkor csökkenteni kell a 
távolságot a kézikerék tartójától, hogy a rádiójelek fogádásának 
hatókörébe kerüljön.

1
Ha a kézikerék teljesen lemerült, akkor kb. 3 óra 
szükséges amíg teljesen feltöltődik a kezikerék 
tartójában.

Tisztítsa meg az 1 érintkezőt a kézikerék tartóban, és a 
kézikeréken is, így biztosítva a megfelelő működést.

Vigyázat: A szerszám és a munkadarab veszélybe 
kerülhet!

Ha a megszakítás nélküli üzemmód tovább már nem 
lehetséges az átviteli tartományon belül, akkor a TNC 
automatikusan vészálljt ad ki. Ez akár megmunkálás 
közben is előfordulhat. Próbáljon meg annyira közel 
maradni a kézikerék tartójához, amennyire csak 
lehetséges, és tegye vissza a tartóba a kézikereket, ha 
nem használja.
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a Ha a TNC vészálljt ad ki, akkor újra kell aktiválnia a kézikereket. 

Kövesse az alábbiakat:

 Válassza ki a Programbevitel és szerkesztés üzemmódot

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Görgessen át a funkciógombsoron

 Válassza a konfigurációs menüt a vezeték nélküli 
kézikerékhez: Nyomja meg a VEZETÉK NÉLKÜLI 
KÉZIKERÉK BEÁLLÍTÁSA funkciógombot

 Kattintson a Kézikerék start gombra a vezeték nélküli 
kézikerék újraindításához

 A konfiguráció mentéséhez és a konfigurációs 
menüből való kilépéshez, nyomja meg az END 
gombot

A MOD üzemmód tartalmaz egy funkciót a kézikerék 
konfigurációjához és inicializálásához (lásd “A HR 550 FS vezeték 
nélküli kézikerék konfigurálása” 617 oldalon).

Mozgatandó tengely kiválasztása

A gép fő tengelyei X, Y, Z és három további tengely, amit a gép építői 
definiálnak, a tengelycím-billentyűkkel közvetlenül aktiválhatók. A 
gépgyártó a VT virtuális tengelyt közvetlenül is elhelyezheti az egyik 
szabad tengelygombra. Ha a VT virtuális tengely nincs egyik 
tengelygombon sem, kövesse az alábbiakat:

 Nyomja meg a kézikerék F1 funkciógombját (AX): az iTNC 
megjeleníti az összes aktív tengelyt a kézikerék kijelzőjén. Az 
aktuálisan kiválasztott tengely villog

 Válassza ki a kívánt tengelyt (pl. VT tengelyt) a kézikerék F1 (-) vagy 
F2 (-) funkciógombjával, és nyugtázza a kézikerék F3 (OK) 
funkciógombjával

A kézikerék érzékenységének beállítása

A kézikerék érzékenysége azt a távolságot határozza meg, amit a 
tengely a kézikerék egy körülfordulása alatt lemozog. Az érzékenységi 
szintek előre meg vannak határozva, ezek a kézikerék nyílbillentyűivel 
választhatók ki (csak amikor a lépésenkénti pozicionálás nem aktív). 

Választható érzékenységi szintek: 
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/körülfordulás vagy 
szög/körülfordulás]
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aTengelyek mozgatása

Kézikerék aktiválása: Nyomja meg a kézikerék 
gombot a HR 5xx-en: a TNC most csak a HR 5xx-en 
keresztül működtethető; egy információs ablak ugrik 
fel a TNC képernyőn.

Ha szükséges, válassza ki a kívánt üzemmódot az OPM 
funkciógombbal (lásd “Üzemmódok váltása” 493 oldalon)

Ha szükséges, nyomja meg és tartsa lenyomva az 
engedélyező gombot

Használja a kézikereket a mozgatandó tengely 
kiválasztásához. Válassza ki funkciógombról a 
melléktengelyt, ha szükséges

Mozgassa a kiválasztott tengelyt pozitív, vagy

Mozgassa a kiválasztott tengelyt negatív irányba

Kézikerék kikapcsolása: Nyomja meg a kézikerék 
gombot a HR 5xx-en: A TNC most már ismét 
működtethető a kezelőpultról is.
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a Override beállítások

A gép kezelőpultján lévő override a kézikerék aktiválása után is aktív 
marad. Ha használni akarja a kézikerék override gombjait, járjon el a 
következők szerint:

 Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombot a HR 5xx-en. A TNC 
megjeleníti a funkciógomb menüt a potméterek kiválasztásához a 
kézikerék kijelzőjén

 Nyomja meg a HW funkciógombot a kézikerék override gombjainak 
aktiválásához

Ha aktiválta az override gombokat, akkor azokat a kezelőpulton újra 
aktiválni kell, mielőtt visszavált a kézikerékről. Kövesse az alábbiakat:

 Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombot a HR 5xx-en. A TNC 
megjeleníti a funkciógomb menüt a potméterek kiválasztásához a 
kézikerék kijelzőjén

 Nyomja meg a KDB funkciógombot az override gombok 
aktiválásához a kezelőpulton

Lépésenkénti pozicionálás

Lépésenkénti pozicionálásnál a TNC az aktív tengelyt egy előre 
beállított léptetési távolsággal mozgatja el:

 Nyomja meg a kézikerék F2 funkciógombját (LÉPTETÉS)

 Lépésenkénti pozícionálás kiválasztása: nyomja meg a kézikerék 3-
as funkciógombját (BE). 

 Válassza ki a kívánt léptetési értéket az F1 vagy F2 billentyű 
megnyomásával. A megfelelő gomb nyomvatartásakor, ha a 
számláló utolsó helyi értéke 0-ra vált, akkor az iTNC a számláló 
léptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb megnyomásával 
a léptetési számlálót 1-re állíthatja. A legkisebb lehetséges léptetési 
érték 0.0001 mm, a legnagyobb 10 mm.

 Nyugtázza a kiválasztott értéket a 4-es funkciógombbal (OK)

 A + vagy – kézikerék gombokkal mozgassa az aktív tengelyt a kívánt 
irányba

M mellékfunkciók bevitele

 Nyomja meg a kézikerék F3 funkciógombját (MSF)

 Nyomja meg a kézikerék F1 funkciógombját (M)

 Válassza ki a kívánt M funkció számát az F1 vagy F2 billentyű 
megnyomásával

 Hajtsa végre az M funkciót az NC start gombbal
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aS főorsó fordulatszám bevitele

 Nyomja meg a kézikerék F3 funkciógombját (MSF)

 Nyomja meg a kézikerék F2 funkciógombját (S)

 Válassza ki a kívánt fordulatszámértéket az F1 vagy F2 billentyű 
megnyomásával. A megfelelő gomb nyomvatartásakor, ha a 
számláló utolsó helyi értéke 0-ra vált, akkor az iTNC a számláló 
léptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb megnyomásával 
a léptetési számlálót 1000-re állíthatja

 Érvényesítse az új S fordulatszámot az NC START gombbal.

F előtolás megadása

 Nyomja meg a kézikerék F3 funkciógombját (MSF)

 Nyomja meg a kézikerék F3 funkciógombját (F)

 Válassza ki a kívánt előtolásértéket az F1 vagy F2 billentyű 
megnyomásával. A megfelelő gomb nyomvatartásakor, ha a 
számláló utolsó helyi értéke 0-ra vált, akkor az iTNC a számláló 
léptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb megnyomásával 
a léptetési számlálót 1000-re állíthatja

 Nyugtázza az új F előtolásértéket a kézikerék F3 funkciógombjával 
(OK)

Nullapont felvétele

 Nyomja meg a kézikerék F3 funkciógombját (MSF)

 Nyomja meg a kézikerék F4 funkciógombját (PRS)

 Szükség esetén válassza ki azt a tengelyt, amelyiken a nullapontot 
szeretné felvenni

 Állítsa vissza a tengelyt a kézikerék F3 funkciógombjával (OK), vagy 
az F1 és F2 gombokkal állítsa be a kívánt értéket és nyugtázza az 
F3 gombbal (OK). A CTRL gomb megnyomásával a léptetési 
számlálót 10-re állíthatja

Üzemmódok váltása

A kézikerék F4 funkciógombjával (OPM) az üzemmódok között lehet 
váltani, amennyiben a vezérlő aktuális állapota engedélyezi ezt.

 Nyomja meg a kézikerék F4 funkciógombját (OPM)

 Válassza ki a kívánt üzemmódot a kézikerék funkciógombjával

MAN: Kézi üzemmód

MDI: Egyedi mondat végrehajtása

SGL: Mondatonkénti programfutás

RUN: Folyamatos programfutás
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a Egy teljes L mondat létrehozása

 Válassza a Pozicionálás kézi értékbeadással üzemmódot

 Ha szükséges, keresse meg az iTNC tasztatúrájának 
nyílbillentyűivel azt az NC mondatot, amelyik után az új L mondatot 
be akarja szúrni.

 Kézikerék aktiválása

 Nyomja meg a kézikerék "NC mondat létrehozása" gombját: az 
iTNC beszúr egy teljes L mondatot, ami tartalmazza a MOD 
funkcióban beállított tengelypozíciókat.

Funkciók a programfutás üzemmódokban

A következő funkciók használhatóak a Programfutás üzemmódban:

NC start (kézikerék NC start gombja)

NC stop (kézikerék NC stop gombja)

Az NC STOP gomb megnyomása után: Belső stop (kézikerék 
funkciógomb MOP majd STOP)

Az NC STOP gomb megnyomása után: Kézi mozgatás (kézikerék 
funkciógomb MOP majd MAN)

Visszaállás a kontúrra, programmegszakítás alatti kézi 
tengelymozgatást követően (kézikerék MOP, majd REPO 
funkciógombja). A kézikerék funkciógombjai hasonló módon 
működnek, mint a vezérlő kijelzőjének funkciógombjai (lásd 
“Visszaállás a kontúrra” 575 oldalon)

A döntött síkú megmunkálás funkció be-/kikapcsolása (kézikerék 
MOP, majd 3D funkciógombja)

A gépgyártó az "NC mondat létrehozása" kézikerék 
gombhoz bármilyen funkciót hozzárendelhet; lásd a 
gépkönyvet.

Definiálja a MOD funkcióval, mely tengelyek adatait 
kívánja betölteni az NC mondatba (lásd “Tengelyek 
kiválasztása G01 mondatok létrehozásához” 606 
oldalon).

Ha nincs tengely kiválasztva, a TNC hibaüzenetet küld: 
Nincs tengely kiválasztva.
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előtolás és M mellékfunkciók

Alkalmazás

A Kézi és El. kézikerék üzemmódban az S főorsó fordulatszám, az F 
előtolás és az M kiegészítőfunkciók funkciógombokkal adhatók meg. 
A mellékfunkciókról bővebbet itt talál: 7. fejezet "Programozás: 
Mellékfunkciók."

Értékek bevitele

S főorsó-fordulatszám, M mellékfunkciók

Főorsó fordulatszámának megadása: Nyomja meg az 
S funkciógombot

Adja meg a kívánt fordulatszámértéket, és nyugtázza 
a bevitelt a gépi START gombbal

A főorsó megadott S fordulatszámú forgása egy M mellékfunkcióval 
aktiválható. Az M mellékfunkciót hasonló módon adhatja meg.

F előtolás

A megadott F előtolást a gépi START gomb helyett az ENT gombbal 
nyugtázhatja.

Az F előtolás megadásánál vegye figyelembe:

Ha F=0 előtolást ad meg, akkor az MP1020 paraméter legkisebb 
előtolása érvényes

Áramkimaradás után az előző F előtolás marad érvényben

Az Ön vezérlőjén elérhető M mellékfunkciókat és azok 
hatásait a szerszámgépgyártó határozza meg.

FŐORSÓ-FORDULATSZÁM S=

1000
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Az S főorsó-fordulatszám és az F előtolás megadott értékét 0%-tól 
150%-ig változtathatja az override gombokkal.

Az override gombbal a megadott főorsó-fordulatszámot 
csak fokozatmentes orsóhajtás esetén tudja változtatni.
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Mellék

Minden gépkezelő fokozott veszélynek van kitéve. Bár a 
védőkészülékek meggátolják a veszélyes pontokhoz való hozzáférést, 
a kezelőnek ezen védelmek nélkül is kell tudnia dolgozni a gépen (pl. 
védőajtó nyitva). Számos irányelv és szabály lett életbe léptetve az 
utóbbi években azért, hogy minimalizálja ezeket a veszélyeket.

A HEIDENHAIN TNC-be integrált biztonsági koncepciója megfelel a 
Performance-Level d-nek az EN 13849-1 szerint és az SIL 2-nek az 
IEC 61508 szerint, aminek jellemzője a biztonságos üzemmódok 
összhangolása az EN 12417-tel, valamint egy külső kezelői védelem 
biztosítása. 

A HEIDENHAIN biztonsági koncepciójának alapja egy két csatornás 
processzor struktúra, ami a főszámítógépből (MC), és egy vagy több 
hajtásvezérlő modulból áll (CC= control computing egység). 
Valamennyi mechanizmus felügyeletének kijelölése felesleges a 
vezérlőrendszerben. A biztonságos rendszeradatok alá vannak vetve 
egy közös, ciklikus adatösszehasonlításnak. A biztonsági hibák mindig 
valamennyi hajtás biztonsági leállásához vezetnek a meghatározott 
leállítási reakciókon keresztül.

A meghatározott biztonsági funkciók kiadása és a biztonságos 
üzemállapotok egy biztonsági bemenet és kimeneten kersztül 
archiválódnak (két csatornás implementáció), amik hatással vannak a 
rendszer minden üzemmódjára.

Ebben a fejezetben találja meg azon funkciók magyarázatait, amik 
ezeken felül érhetők el a TNC biztonsági funkcióival.

A HEIDENHAIN biztonsági kialakítását a gép gyártója 
adaptálja a szerszámgépére. További információkat a 
Gépkönyvben talál.
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Biztonságos üzemmódok:

Biztonsági funkciók

Megnevezés Rövid leírás

SOM_1 Biztonsági üzemmód 1: Automatikus művelet, 
gyártási mód

SOM_2 Biztonsági üzemmód 2: Beállítási mód

SOM_3 Biztonsági üzemmód 3: Kézi beavatkozás; 
csak képzett kezelő végezheti

SOM_4 Biztonsági üzemmód 4: kibővített kézi 
beavatkozás, folyamat felügyelet

Megnevezés Rövid leírás

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Biztonsági stop: valamennyi hajtás biztonsági 
leállítása különböző módszerekkel 

STO Biztonsági nyomaték ki: a motor elektromos 
ellátásának megszakítása. Védelmet nyújt 
egy váratlan hajtás elindítás ellen

SOS Biztonsági üzemmód állj. Védelmet nyújt egy 
váratlan hajtás elindítás ellen

SLS Előtolás korlátozás Meggátolja a hajtásokat, 
hogy átlépjék a meghatározott előtolás 
határokat, amikor a biztonsági ajtó nyitva van
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Bekapcsolás után a TNC ellenőrzi, hogy egy tengely pozíciója 
egyezik-e közvetlenül a kikapcsolás utáni pozícióval. Ha nem, akkor a 
TNC egy figyelmeztető háromszöggel jelelöli meg azt a tengelyt a 
pozíciókijelzőn, a pozíció érték után. Azok a tengelyek, melyek meg 
lettek jelölve a figyelmeztető háromszöggel, addig nem mozgathatók, 
amíg az ajtó nyitva van.

Ilyen esetekben a kérdéses tengelyt egy tesztpozícióban kell 
megközelítenie. Kövesse az alábbiakat: 

 Válassza a Kézi üzemmódot

 Haladjon végig a funkciógombsoron, amíg meg nem jelennek azok 
a tengelyek, amelyekkel el kell mozognia a teszt pozícióba

 A funkciógombon keresztül válassza ki azt a tengelyt, amelyikkel a 
tesztpozícióba kíván mozogni

 Megközelítés NC starttal

 Miután elérte a pozíciót, a TNC megkérdezi, hogy a pozícióra 
megfelelően állt-e rá: Nyugtázza az IGEN funkciógombbal, ha a 
TNC megfelelően állt a tesztpozícióra, és NEM-mel, ha a pozíció 
nem megfelelő.

 Ha IGEN-nel nyugtázta, akkor a tesztpozíciók helyességét ismét 
nyugtáznia kell egy engedélyező gombbal a gép kezelőpultján

 Ismételje meg ezt a folyamatot valamennyi tengelyen, amelyet 
tesztpozícióba mozgat

Ezt a funkciót a gép gyártójának kell adaptálnia a TNC-
hez. További információkat a Gépkönyvben talál.

Ütközésveszély!

A tesztpozíciók sikeres megközelítése az, ha nincs 
ütközés a szerszám és a munkadarab, vagy a befogó 
eszköz között. Ha szükséges, kézzel pozícionálja elő a 
tengelyeket.

A tesztpozíció helyét a gép gyártója határozza meg. 
További információkat a Gépkönyvben talál.
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áttekintése

A TNC egy áttekintést biztosít az engedélyezett sebességekről és 
előtolásokról, amik az aktív üzemmódtól függnek. 

 Válassza a Kézi üzemmódot

 Görgessen az utolsó funkciógombsorra

 Nyomja meg a INFO SOM funkciógombot: a TNC 
megnyitja az engedélyezett sebességeket és 
előtolásokat tartalmazó ablakot

Oszlop Jelentés

SLS2 Biztonsági sebességkorlátozások a 
biztonsági üzemmód 2-ben (SOM_2) az 
érintett tengelyekre

SLS3 Biztonsági sebességkorlátozások a 
biztonsági üzemmód 3-ban (SOM_3) az 
érintett tengelyekre

SLS4 Biztonsági sebességkorlátozások a 
biztonsági üzemmód 4-ben (SOM_4) az 
érintett tengelyekre
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Amikor az F LIMITED funkciógomb BE állásban van, akkor a TNC 
lekorlátozza a maximálisan megengedhető tengelysebességeket a 
meghatározott biztonsági sebességkorlát alá. Az üzemmód érvényes 
sebessége a Biztonsági-MP táblázatban jelenik meg (lásd 
“Engedélyezett előtolások és sebességek áttekintése” 500 oldalon).

 Válassza a Kézi üzemmódot

 Görgessen az utolsó funkciógombsorra

 Előtolás korlátozás be/kikapcsolása

Kiegészítő állapotkijelzések

FS biztonsági funkciójú vezérlőn, az általános állapotkijelző további 
információkat is tartalmaz a biztonsági funkciók aktuális állapotáról. A 
TNC ezeket az információkat, mint a T, S és F állapotkijelzők működési 
állapotait jeleníti meg.

A TNC az aktív biztonsági üzemmódot egy, az üzemmód szövegtől 
jobbra található ikonnal együtt jeleníti meg. Ha a SOM_1 mód aktív, 
akkor a TNC nem jelenít meg semmilyen ikont.

Állapotkijelzés Rövid leírás

STO A főorsó, vagy az előtolás hajtás elektromos 
ellátása megszakadt.

SLS Előtolás korlátozás: A biztonsági előtolás 
korlát aktív.

SOS Biztonsági üzemmód állj: Biztonsági 
üzemmód állj aktív.

STO Biztonsági nyomaték ki: A motor elektromos 
ellátásának megszakítása.

Ikon Biztonságos üzemmód

SOM_2 mód aktív

SOM_3 mód aktív

SOM_4 mód aktív
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tapintó nélkül

Megjegyzés

Egy preset beállításakor, a TNC pozíciókijelzőjén egy ismert 
munkadarab-pozíció koordinátáit rögzíti.

Előkészítés

 Fogja fel és igazítsa be a munkadarabot

 Helyezze be a főorsóba az ismert sugarú bázisszerszámot

 Ellenőrizze, hogy a TNC a pillanatnyi pozíciót mutatja a kijelzőn

Munkadarab előbeállítás tapintóval: Lásd “Munkadarab 
előbeállítás tapintóval:” oldal 525.
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Válassza a Kézi üzemmódot

Mozgassa lassan a szerszámot egészen addig, míg 
az megérinti (karcolja) a munkadarab felületét

Válasszon egy tengelyt (valamennyi tengely 
választható az ASCII billentyűzetről is)

Bázisszerszám a főorsó tengelyén: a munkadarab 
ismert pozíciójának (pl. 0) megadása vagy az alátét d 
értékének megadása. A szerszámtengelyben vegye 
figyelembe a szerszámsugár-eltolást

A további tengelyek nullapontfelvételét ugyanezen módon teheti meg.

Ha a szerszámtengelyben lévő szerszám értékei már be lettek állítva, 
akkor állítsa a szerszámtengely kijelzését L szerszámhosszra, vagy 
adja meg a Z=L+d összeget. 

�

�

�
�

%

��
��

Védettség mérése

Ha a munkadarab felülete nem sérülhet meg, egy ismert d 
vastagságú fém alátétet helyezhet rá. Ezután adjon meg 
egy értéket, ami d-vel nagyobb, mint a kívánt preset.

NULLAPONTFELVÉTEL Z=
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A preset kezelőt feltétlenül használnia kell, ha:

A gép forgó tengelyekkel (dönthető asztal vagy 
elforgatható fej) van felszerelve, és a munkasík döntése 
funkcióval dolgozik

A gép fejváltó rendszerrel van felszerelve

Mostanáig régebbi TNC vezérléseknél használt REF 
bázisú nullaponttáblázatokkal dolgozott

Ha több azonos munkadarabot akar megmunkálni, 
amelyek különböző ferde helyzetekben vannak felfogva

A preset táblázat tetszőleges számú sort (nullapontot) 
tartalmazhat. A fájlméret és a feldolgozási sebesség 
optimalizálása érdekében csak annyi sort használjon, 
amennyire szükség is van a presetek kezeléséhez.

Biztonsági okokból új sorokat csak a preset táblázat 
végéhez tud hozzáfűzni.

Ha a pozíció megjelenítését INCH-re állítja a MOD 
funkcióval, akkor a TNC a tárolt preset-koordinátákat is 
inch-ben jeleníti meg.

A 7268.x gépi paraméterrel lehet a preset táblázat 
oszlopait összevonni, vagy elrejteni szükség szerint (lásd 
"Az általános felhasználói paraméterek felsorolása", 623. 
oldaltól).
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A preset táblázat neve PRESET.PR, és a TNC:\ könyvtárba van 
elmentve. A PRESET.PR csak a Kézi és az Elektronikus kézikerék 
üzemmódokban szerkeszthető. A Programbevitel és szerkesztés 
üzemmódban a táblázat csak olvasható, nem szerkeszthető.

Lehetőség van arra, hogy a preset táblázatot egy másik könyvtárba 
másolja (adatmentés). Azok a sorok, amiket a gépgyártó beírt és 
lezárt, a másolat táblázatban is írásvédettek. Ezért ott sem 
szerkeszthetők. 

Soha ne változtassa meg a sorok számát a másolt táblázatokban! Ez 
a táblázat visszaállításakor problémát jelenthet.

A preset táblázat aktiválásához vissza kell másolni a TNC:\ 
könyvtárba a máshova mentett táblázatot. 

Több lehetősége van a presetek és/vagy alapelforgatások preset 
táblázatba mentésére:

 Tapintó ciklusokkal a Kézi vagy az Elektronikus Kézikerék 
üzemmódban (ld. 14. Fejezet)

A 400-402 és a 410-419 számú tapintóciklusok Automatikus 
üzemmódban (lásd: Ciklusok felhasználói kézikönyv, 14. és 15. 
fejezet)

Kézi beadással (lásd az alábbi leírást)
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A preset táblázatba írt alapelforgatás elforgatja a 
koordinátarendszert a megadott értékkel, ami megjelenik 
az alapelforgatással megegyező sorban.

A TNC a preset beállításakor megvizsgálja, hogy a döntött 
tengelyek helyzete megegyezik-e a 3D ROT menü 
megfelelő értékeivel (a kinematikai táblázatban lévő 
beállítástól függően). Tehát: 

Ha a "Munkasík döntése" funkció inaktív, akkor a 
forgótengelyek pozíciókijelzésének 0°-nak kell lennie 
(ha szükséges, nullázza a forgótengelyeket).

Ha a "Munkasík döntése" funkció aktív, akkor a 
forgótengelyek pozíciókijelzésének meg kell egyeznie a 
3D ROT menüben megadott szögértékekkel.

A gép gyártója a preset táblázat tetszőleges sorait zárolni 
tudja abból a célból, hogy abban fix nullapontokat 
helyezzen el (pl. egy körasztal középpontja). Az ilyen 
sorok a preset táblázatban más színnel vannak jelölve 
(alapesetben: pirossal).

A 0. sor a preset táblázatban írásvédett. A 0. sorba a TNC 
mindig elmenti azt a nullapontot, amit legutóbb állított be 
kézzel a tengelygombokkal vagy a funkciógombokkal. Ha 
a kézi nullapontfelvétel aktív, a TNC az állapotkijelzőben 
a MAN(0) szöveget jeleníti meg

Ha automatikusan állítja be a TNC kijelzőt a 
tapintóciklusokkal az előbeállításhoz, akkor a TNC nem 
menti el ezeket az értékeket a 0. sorban.

Ütközésveszély!

Ha egy elforgatható készüléket elmozdít a gép asztalán 
(és a változás a kinematikai leírás módosításával valósul 
meg), akkor azok a nullapontok is eltolódnak, amik nem 
közvetlekül kapcsolódnak az elforgatható készülékhez.
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Presetek preset táblázatba történő mentéséhez kövesse az 
alábbiakat:

Válassza a Kézi üzemmódot

Mozgassa lassan a szerszámot egészen addig, míg 
az megérinti (karcolja) a munkadarab felületét, vagy 
pozicionáljon megfelelően a mérőórával

Jelenítse meg a preset táblázatot: A TNC megnyitja a 
preset táblázatot és a kurzort az aktív táblázatsorba 
állítja

Válassa ki a funkciókat a presetek beviteléhez: a TNC 
a funkciósorban megjeleníti a rendelkezésre álló 
beviteli lehetőségeket. Az alábbi táblázatban a 
lehetséges bevitelek leírását láthatja

Válassza ki a cserélendő sort a preset táblázatban (a 
sor száma megegyezik a nullapont számával) 

Ha szükséges, válassza ki a cserélendő oszlopot 
(tengelyt) a preset táblázatban 

Használja a funkciógombokat az egyik lehetséges 
bevitel kiválasztásához (lásd a következő 
táblázatban)
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Funkció Funkció-
gomb

A szerszám (mérőóra) közvetlenül átvett 
pillanatnyi pozíciója az új nullapont: Ez a funkció 
csak az éppen kijelölt tengely nullapontját menti 
el

Egy értéket rendel a szerszám (mérőóra) 
pillanatnyi pozíciójához: Ez a funkció csak az 
éppen kijelölt tengely nullapontját menti el. Adja 
meg a kívánt értéket a felugró ablakban

Növekményesen eltolja a táblázatban már 
mentett presetet: Ez a funkció csak az aktuálisan 
kijelölt tengelyen menti el a presetet. A felugró 
ablakban helyes előjellel adja meg a kívánt 
értéket. Ha az inch megjelenítés aktív: Adja meg 
az értékeket inch-ben, és a TNC maga fogja 
átszámítani azokat mm-re

Kinematikai számítások nélkül, közvetlenül adja 
meg az új nullapontot (tengelyspecifikus). Csak 
akkor alkalmazza ezt a funkciót, ha a gép 
rendelkezik körasztallal, és 0 értékmegadással a 
presetet a körasztal közepén kívánja felvenni. Ez 
a funkció csak az aktuálisan kijelölt tengelyen 
menti el a presetet. Adja meg a kívánt értéket a 
felugró ablakban. Ha az inch megjelenítés aktív: 
Adja meg az értékeket inch-ben, és a TNC maga 
fogja átszámítani azokat mm-re

Írja be a táblázat egy választható sorába a 
pillanatnyilag aktív presetet: Az a funkció a 
valamennyi tengely-presetet elmenti, és 
automatikusan aktiválja a táblázatban a 
megfelelő sort. Ha az inch megjelenítés aktív: 
Adja meg az értékeket inch-ben, és a TNC maga 
fogja átszámítani azokat mm-re
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A táblázat szerkesztő funkciói Funkció-
gomb

Ugrás a táblázat elejére

Ugrás a táblázat végére

Ugrás az előző táblázatoldalra

Ugrás a következő táblázatoldalra

Válassza a preset beviteli funkciókat 

A preset táblázat kiválasztott sorában lévő preset 
aktiválása

Megadott számú sor hozzáfűzése a táblázat 
végéhez (2. funkciógombsor)

Kijelölt mező másolása (2. funkciógombsor)

Másolt mező beszúrása (2. funkciógombsor)

Kiválasztott sor nullázása: A TNC - jelet ír minden 
oszlopba (2. funkciógombsor)

Egy sor hozzáfűzése a táblázat végéhez (2. 
funkciógombsor)

Egy sor törlése a táblázat végéről (2. 
funkciógombsor)
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Válassza a Kézi üzemmódot

Preset táblázat megjelenítése

Válassza ki az aktiválandó preset számát, vagy

Adja meg az aktiválandó preset számát a GOTO 
gombbal. Nyugtázza az ENT gombbal

Nullapont aktiválása

Nyugtázza a preset aktiválását. A TNC beállítja a 
kijelzést és - ha definiálva van - az alapelforgatást.

Kilépés a preset táblázatból

Preset táblázatbeli preset aktiválása egy NC programban

Programfutás alatt használja a Ciklus 247-et egy nullapont 
aktiválásához a preset táblázatból. A Ciklus 247-ben csak az 
aktiválandó nullapont számát kell megadni (lásd: Felhasználói 
kézikönyv ciklusokhoz, Ciklus 247 NULLAPONTFELVÉTEL).

Ütközésveszély!

Amikor preset táblázatból aktivál presetet, a TNC nullázza 
az aktív nullaponteltolást.

Ugyanakkor, a 19-es, Döntött munkasík ciklusban vagy a 
PLANE funkcióval programozott koordináta-
transzformáció aktív marad.

Ha olyan nullapontot aktivál, ami nem tartalmaz értékeket 
minden koordinátára, akkor az utolsó érvényes nullapont 
marad aktív ezeken a tengelyeken.
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a14.6 Tapintók alkalmazása

Áttekintés

A következő tapintóciklusok érhetők el Kézi üzemmódban:

Ne feledje, hogy a HEIDENHAIN csak HEIDENHAIN 
tapintó alkalmazása esetén vállal garanciát a 
tapintóciklusok funkcióira!

Funkció
Funkció-
gomb Oldal

Érvényes hossz kalibrálása Oldal 516

Érvényes sugár kalibrálása Oldal 517

Alapelforgatás mérése egyenes 
alkalmazásával

Oldal 521

Nullapont felvétele bármely tengelyen Oldal 525

Sarok felvétele presetként Oldal 526

Körközéppont felvétele presetként Oldal 528

Középvonal felvétele presetként Oldal 529

Alapelforgatás mérése két furat/körcsap 
alkalmazásával

Oldal 530

Preset felvétele négy furat/körcsap 
alkalmazásával

Oldal 530

Körközéppont felvétele három 
furat/körcsap alkalmazásával

Oldal 530
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a Tapintóciklusok kiválasztása

 Válassza a Kézi vagy az El. kézikerék üzemmód kiválasztásához

 Válassza a tapintófunkciókat: Nyomja meg a 
TAPINTÓ funkciógombot. A TNC további 
funkciógombokat jelenít meg: lásd a fenti táblázatot

 Tapintóciklus kiválasztásához nyomja meg a 
megfelelő funkciógombot, például a PROBING ROT 
gombot, és a TNC megjeleníti a megfelelő menüt

A tapintóciklusokból származó mérési értékek 
rögzítése

Egy választott tapintóciklus végrehajtása után a TNC megjeleníti a 
NYOMTATÁS funkciógombot. Ha megnyomja ezt a funkciógombot, a 
TNC rögzíti az aktív tapintóciklusban meghatározott aktuális értékeket. 
Használhatja a PRINT funkciót a menüben az adatinterfész 
beállításához (lásd: Felhasználói kézikönyv, 12. fejezet, "MOD 
funkciók, az adatinterfészek beállítása") annak meghatározására, 
hogy a TNC

 kinyomtassa a mérési eredményt,

 tárolja a mérési eredményeket a TNC merevlemezén, vagy

 tárolja a mérési eredményeket egy PC-n. 

Ha a mérési eredményeket tárolja, a TNC létrehoz egy %TCHPRNT.A 
ASCII fájlt. Amíg nincs meghatározva egy külön elérési út és interfész 
az interfész konfigurációs menüben, addig a TNC a %TCHPRNT 
fájlokat a TNC:\ főkönyvtárban tárolja. 

A TNC-t a szerszámgépgyártónak speciálisan elő kell 
készítenie a funkció használatához. További információkat 
a Gépkönyvben talál.

Amikor megnyomja a NYOMTATÁS funkciógombot, a 
%TCHPRNT.A fájl nem lehet aktív a Programozás és 
szerkesztésüzemmódban. Ellenkező esetben a TNC 
hibaüzenetet küld.

A TNC a mért adatokat csak a %TCHPRNT.A fájlban 
tárolja. Ha egymás után több tapintóciklust hajt végre, és a 
kapott mérési eredményeket tárolni akarja, a 
%TCHPRNT.A fájlban tároltakról egy másolatot kell 
készítenie az egyes ciklusok között, a fájl másolásával 
vagy átnevezésével.

A %TCHPRNT fájl formátumát és tartalmát a gépgyártó 
előre beállítja. 
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aA tapintóciklusokban mért értékek írása 
nullaponttáblázatokba

A BEVITEL NULLAPONTTÁBLÁZATBA funkciógombbal a TNC a 
tapintóciklusban mért értékeket beírja egy nullaponttáblázatba:

 Válasszon ki egy tapintó funkciót

 Írja be a nullapont kívánt koordinátáit a megfelelő beviteli mezőkbe 
(függ a futtatott tapintóciklustól)

 Írja be a nullapont számát a Szám a táblázatban= beviteli mezőbe

 Írja be a nullaponttáblázat nevét (teljes elérési út) a 
Nullaponttáblázat beviteli mezőbe

 Nyomja meg a BEVITEL NULLAPONTTÁBLÁZATBA 
funkciógombot. A TNC a nullapontot a beírt számon tárolja a 
megnevezett nullaponttáblázatban.

Ez a funkció csak akkor aktív, ha a TNC-n vannak aktív 
nullaponttáblázatok (a 7224.0 gépi paraméter 3. bitje = 0).

Használja ezt a funkciót, ha a mért értékeket a 
munkadarab koordinátarendszerében kívánja menteni. Ha 
a mért értékeket a rögzített gépi koordinátarendszerben 
(REF koordináták) akarja menteni, nyomja meg a 
BEVITEL PRESET TÁBLÁZATBA funkciógombot (lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása a preset táblázatba” 
514 oldalon).

Ütközésveszély!

Vegye figyelembe, hogy aktív nullaponteltolás alatt a TNC 
a tapintott értéket az aktív nullapontra vonatkoztatja (vagy 
a legutóbbi Kézi üzemmódban felvett nullapontra), bár a 
nullaponteltolást a pozíció kijelzés tartalmazza.
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a A tapintóciklusokban mért értékek írása a preset 
táblázatba

A BEVITEL PRESET TÁBLÁZATBA funkciógombbal a TNC a 
tapintóciklusban mért értékeket beírja a preset táblázatba. A mért 
értékek ekkor a gép koordinátarendszerére vonatkoztatva lesznek 
tárolva (REF koordináták). A preset táblázat neve PRESET.PR és a 
TNC:\ könyvtárban van elmentve.

 Válasszon ki egy tapintó funkciót

 Írja be a nullapont kívánt koordinátáit a megfelelő beviteli mezőkbe 
(függ a futtatott tapintóciklustól)

 Írja be a nullapont számát a Szám a táblázatban: beviteli mezőbe

 Nyomja meg a BEVITEL PRESET TÁBLÁZATBA funkciógombot. A 
TNC a nullapontot a megadott számon tárolja a preset táblázatban

Akkor használja ezt a funkciót, ha a mért értékeket a 
rögzített gépi koordinátarendszerben (REF koordináták) 
szeretné menteni. Ha a mért értékeket a munkadarab 
koordinátarendszerében akarja menteni, nyomja meg a 
BEVITEL NULLAPONTTÁBLÁZATBA funkciógombot 
(lásd “A tapintóciklusokban mért értékek írása 
nullaponttáblázatokba” 513 oldalon).

Ütközésveszély!

Vegye figyelembe, hogy aktív nullaponteltolás alatt a TNC 
a tapintott értéket az aktív nullapontra vonatkoztatja (vagy 
a legutóbbi Kézi üzemmódban felvett nullapontra), bár a 
nullaponteltolást a pozíció kijelzés tartalmazza.

Ha felül akarja írni az aktív presetet, akkor a TNC 
figyelmeztetést küld. Ha valóban felül akarja írni, nyomja 
meg az ENT gombot. Ha nem, nyomja meg a NO ENT 
gombot.
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aMért értékek tárolása a paletta preset 
táblázatban

 Válasszon ki egy tapintó funkciót

 Írja be a nullapont kívánt koordinátáit a megfelelő beviteli mezőkbe 
(függ a futtatott tapintóciklustól)

 Írja be a nullapont számát a Szám a táblázatban: beviteli mezőbe

 Nyomja meg a BEVITEL PALETTA PRESET TÁBLÁZATBA 
funkciógombot. A TNC a nullapontot a megadott számon tárolja a 
paletta preset táblázatban

Ezt a funkciót paletta presetek meghatározására 
használhatja. Ezt a funkciót a gép gyártójának kell 
engedélyeznie.

Egy mért érték paletta preset táblázatban történő 
elmentéséhez aktiválnia kell egy nulla presetet a tapintás 
előtt. A nulla preset a 0 értéket tartalmazza a preset 
táblázat minden tengelyében!



516  Kézi üzemmód és beállítás

14
.7

 T
ap

in
tó

k 
ka

lib
rá

lá
sa 14.7 Tapintók kalibrálása

Bevezetés

Egy tapintó aktuális kapcsolási pontjának pontos meghatározásához 
kalibrálnia kell a tapintót, hogy a TNC pontos méréseket tudjon 
végezni.

Kalibrálás alatt, a TNC a tapintószár érvényes hosszát és a 
tapintógömb érvényes sugarát határozza meg. Tapintó kalibrálásához 
fogjon fel egy ismert magasságú és ismert belső átmérőjű 
kalibergyűrűt a gépasztalra.

Érvényes hossz kalibrálása

 Vegye fel a nullapontot a főorsótengely mentén úgy, hogy a 
szerszámtáblázatban Z=0 legyen.

 A tapintóhossz kalibrálási funkciójának 
kiválasztásához nyomja meg a TAPINTÓ és a KALIB. 
L funkciógombokat. A TNC ekkor egy négy beviteli 
mezőt tartalmazó menüablakot nyit meg

 Adja meg a szerszámtengelyt (a tengelygombbal)

 Nullapont: Adja meg a kalibergyűrű magasságát

 Az Érvényes gömbsugár és az Érvényes hossz 
menüelemeket nem kell kitölteni

 Vigye a tapintót éppen a kalibergyűrű fölé

 A mozgásirány megváltoztatásához (ha szükséges) 
nyomjon meg egy funkciógombot vagy egy 
nyílbillentyűt

 A felső felület tapintásához nyomja le az NC Start 
gombot

A következő esetekben mindig kalibrálja a tapintót:

Kezdeti konfiguráció

 Tapintószár törése

 Tapintószár cseréje

 Tapintási előtolás változása

Rendellenességek esetén, például a gép 
felmelegedésekor

Aktív szerszámtengely változásakor

�

�

�

�

A tapintó érvényes hossza mindig a szerszám 
nullapontjára vonatkozik. A szerszámgépgyártó általában 
a főorsó csúcsát határozza meg a szerszám 
nullapontjaként.
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eltolásának kompenzálása

A tapintó befogása után általában szükség van annak a 
főorsótengellyel való pontos beigazítására. A kalibrálási funkcióval 
meghatározhatja a tapintó tengelye és a főorsó tengelye közötti 
eltérést és kiszámítja a korrekciót.

A kalibrálási eljárás a 6165-ös gépi paraméter beállításától függ 
(főorsó orientálás aktív/inaktív). Ha aktív az infravörös tapintónak a 
programozott irányba történő tájolása, a TNC végrehajtja a kalibrálási 
ciklust, ha egyszer megnyomja az NC start gombot. Ha a funkció 
inaktív, eldöntheti, hogy szeretné-e korrigálni a középpont ferde 
beállítását az érvényes sugár kalibrálásával.

A TNC elforgatja a tapintót 180°-kal a középpont eltérésének 
kalibrálásához. Az elforgatást egy mellékfunkció indítja, amelyet a gép 
gyártója a 6160-as gépi paraméterben állított be.

A kézi kalibrálás menete:

 Kézi üzemmódban pozicionálja a tapintógömböt a kalibergyűrű 
furatába

 A gömbsugár és a tapintó középpontja közötti eltérés 
kalibrálási funkciójának kiválasztásához nyomja meg 
a KALIB. R funkciógombot

 Válassza ki a szerszámtengelyt és adja meg a 
kalibergyűrű sugarát

 Tapintás: nyomja meg négyszer az NC START 
gombot. A tapintó minden tengely irányában megérint 
egy pozíciót a furatban, és kiszámítja az érvényes 
gömbsugarat.

 Ha ennél a pontnál szeretné befejezni a kalibrálási 
funkciót, nyomja meg az END funkciógombot

 Ha meg akarja határozni a gömb középpontjának 
eltérését, nyomja meg a 180° funkciógombot. A TNC 
180°-kal elforgatja a tapintót

 Tapintás: nyomja meg négyszer az NC START 
gombot. A tapintó minden tengely irányában megérint 
egy pozíciót a furatban, és kiszámítja a gömb 
középpontjának eltérését.

�

�

�


	

A szerszámgépgyártónak a TNC-t speciálisan elő kell 
készítenie a gömb középpontja eltérésének 
meghatározásához. További információkat a 
Gépkönyvben talál.
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A TNC eltárolja az érvényes hosszt és sugarat, valamint a középpont 
eltérését, arra az esetre, ha a tapintót újra használni akarja. Az 
értékeket megjelenítheti a képernyőn a KALIB. L és KALIB. R  
funkciógombokkal.

Egynél több kalibrálási adatblokk kezelése

Ha több tapintót vagy mérőérintkezőt használ, amelyek 
keresztirányban vannak a gépén elrendezve, több kalibrálási 
adatblokkot is használnia kell.

Hogy képes legyen egynél több kalibrálási adatblokk használatára, a 
7411-es gépi paraméter értékét 1-re kell állítania. A kalibrálási adatok 
meghatározásához ugyanúgy járjon el, mint egyetlen tapintónál. 
Amikor kilép a kalibrálási menüből, nyomja meg az ENT gombot a 
kalibrálási adatok szerszámtáblázatba való bevitelének és 
mentésének nyugtázására. 

A TNC a kalibrációs adatokat a szerszámtáblázat következő 
oszlopaiba menti:

 Tapintógömb valós sugara (R oszlop)

Közép eltérés X: CAL-OF1

Közép eltérés Y: CAL-OF2

Kalibrálási szög: SZÖG

Átlagolt középpont eltérés (csak ciklus 441-re érvényes): DR

Az aktív szerszámszám határozza meg a szerszámtáblázatnak azt a 
sorát, amelyikbe a TNC az adatokat menti.

Ha több tapintót, vagy kalibrálási adatblokkot kíván 
használni: Lásd “Egynél több kalibrálási adatblokk 
kezelése”, 518. oldal.

Győződjön meg arról, hogy a helyes szerszámszámot 
aktiválta a tapintó alkalmazása előtt, tekintet nélkül arra, 
hogy a tapintóciklust automatikus vagy kézi üzemmódban 
kívánja futtatni.

MP 7411=1 beállításakor, a TNC megjeleníti a szerszám 
számát és nevét a kalibrálás menüben.
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l14.8 Munkadarab ferde felfogásának 
kompenzálása 3D-s tapintóval

Bevezetés

A TNC elektronikusan kompenzálja a munkadarab ferde felfogását az 
alapelforgatás számításával.

Ezért a TNC az elforgatás szögét a kívánt szögre állítja be, a munkasík 
referenciatengelyéhez képest. Lásd a jobb oldali ábrát.

Alternatív megoldásként a ferde felfogást a körasztal elforgatásával is 
kompenzálhatja.

�

�

��

�

�

� $

Válassza a szög referenciatengelyére merőleges tapintási 
irányt a munkadarab ferde felfogásának mérésekor.

Bizonyosodjon meg az alapelforgatás helyes 
kiszámításáról programfutás alatt. Ehhez programozza a 
munkasík mindkét koordinátáját az első pozicionáló 
mondatban.

Az alapelforgatást a PLANE funkcióval együtt is 
alkalmazhatja. Ebben az esetben először az 
alapelforgatást, majd a PLANE funkciót aktiválja.

Ha megváltoztatja az alapelforgatást, akkor a TNC 
rákérdez, hogy akarja-e menteni a változást a preset 
táblázat aktív sorába, mikor kilép a menüből. Ebben az 
esetben nyugtázza az ENT gombbal.

Ha a szerszámgépét előkészítették hozzá, akkor a TNC is 
végezhet valós, háromdimenziós beállítás korrekciót. Ha 
szükséges, lépjen kapcsolatba a gépgyártóval.

Az MP7680 18. bitjének beállítása elnyomja a Tengelyszög 
nem egyenlő a döntés szögével hibaüzenetet, ha kézi 
tapintóciklust alkalmaz az alapelforgatás méréséhez, vagy 
a munkadarab forgótengellyel való beállításához. Ebben 
az esetben meghatározhatja az alapelforgatást azokban a 
pozíciókban, amik nem érhetők el döntött fej nélkül.
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l Tapintás döntött tapintóval

Egy másik módja az alapelforgatás beállításának, a tengelyek kézi 
pozicionálása egy tetszőleges dőlésszögbe. Erre akkor lehet szükség, 
ha a tapintási pontok pozícióit nem lehet megérinteni a forgótengelyek 
nullapontfelvételével. 

Áttekintés

Ha döntött tapintásra van szükség, akkor ne aktiválja a 
döntött munkasík funkciót. Különben a TNC-n nem 
jelennek meg az alapelforgatáshoz szükséges 
funkciógombok.

Ciklus Funkció-
gomb

Alapelforgatás két pont használatával: 
A TNC megméri a szöget a két furatot összekötő 
egyenes és egy névleges pozíció (szög 
referenciatengely) között.

Alapelforgatás két furat/csap használatával: 
A TNC megméri a szöget a két furat/csap középpontját 
összekötő egyenes és egy névleges pozíció (szög 
referenciatengely) között.

Munkadarab beállítása két pont használatával: 
A TNC megméri a szöget a két pontot összekötő 
egyenes és egy névleges pozíció (szög 
referenciatengely) között, és korrigálja a ferde 
felfogást a körasztal elforgatásával.
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lAlapelforgatás két pont használatával:

 Válassza a tapintó funkciót az ELFORG TAPINTÁS 
funkciógomb megnyomásával

 Pozicionálja a tapintót egy, az első tapintási pont 
közelében található pozícióba

 Válassza ki a tapintó irányát merőlegesen a szög 
referenciatengelyére: Válasszon tengelyt egy 
funkciógombbal

 Tapintási folyamat elindítása: Nyomja meg az NC start 
gombot:

 Pozicionálja a tapintót egy, a második tapintási pont 
közelében található pozícióba

 Tapintás: nyomja meg az NC START gombot. A TNC 
meghatározza az alapelforgatást és megjeleníti a 
szöget az Elforgatási szög = párbeszéd után

Alapelforgatás mentése a preset táblázatba

 A tapintási folyamat után írja be azt a preset számot, amelyikbe a 
TNC-nek mentenie kell az aktív alapelforgatást a Szám a 
táblázatban: beviteli ablakban

 Nyomja meg a BEVITEL PRESET TÁBLÁZATBA funkciógombot az 
alapelforgatás preset táblázatba történő mentéséhez 

Alapelforgatás mentése a paletta preset táblázatba

 A tapintási folyamat után írja be azt a preset számot, amelyikbe a 
TNC-nek mentenie kell az aktív alapelforgatást a Szám a 
táblázatban: beviteli ablakban

 Nyomja meg a BEVITEL PALETTA PRESET TÁBL. funkciógombot 
az alapelforgatás paletta preset táblázatba történő mentéséhez 

A TNC megjelenít egy aktív paletta presetet a kiegészítő 
állapotkijelzőn (lásd “Általános paletta információk (PAL fül)” 83 
oldalon).

Egy alapelforgatás paletta preset táblázatban történő 
elmentéséhez aktiválnia kell egy nulla presetet a tapintás 
előtt. A nulla preset a 0 értéket tartalmazza a preset 
táblázat minden tengelyében!
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l Alapelforgatás megjelenítése

Az alapelforgatás szöge az ELFORGATÁSI SZÖG után jelenik meg az 
ELFORG. TAPINTÁS minden kiválasztásakor. A TNC az elforgatás 
szögét is megjeleníti a kiegészítő állapotkijelzőn (POZ. ÁLLAPOT).

Az állapotkijelzőben egy szimbólum jelzi az alapelforgatást, 
valahányszor a TNC az alapelforgatásnak megfelelően elforgatja a 
tengelyeket.

Alapelforgatás törlése

 Válassza a tapintó funkciót az ELFORG TAPINTÁS funkciógomb 
megnyomásával

 Adja meg a nulla elforgatási szöget és nyugtázza az ENT gombbal.

 A tapintófunkció befejezéséhez nyomja meg az END gombot
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lAlapelforgatás meghatározása 2 furat/csap 
használatával:

 Válassza a tapintó funkciót az ELFORG TAPINTÁS 
funkciógomb megnyomásával (2. funkciógombsor)

 Hengeres csapok tapintása. Határozza meg 
funkciógombbal

 Furatok tapintása. Határozza meg funkciógombbal

Furatok tapintása

Előpozicionálja a tapintót körülbelül a furat közepére. Miután lenyomta 
az NC START gombot, a TNC automatikusan megtapint négy pontot 
a furat oldalán.

Vigye a tapintót a következő furathoz és addig ismételje a tapintási 
műveletet, amíg a TNC az összes furatot megtapintja a referenciapont 
felvételéhez.

Körcsapok tapintása

Pozicionálja a gömböt egy kezdőpontba, a csap első tapintási 
pontjának közelébe. Válassza ki a tapintás irányát funkciógombbal, és 
nyomja meg a gépi START gombot a tapintás megkezdéséhez. 
Végezze el a fenti eljárást négyszer.

Alapelforgatás mentése a preset táblázatba

 A tapintási folyamat után írja be azt a preset számot, amelyikbe a 
TNC-nek mentenie kell az aktív alapelforgatást a Szám a 
táblázatban: beviteli ablakban

 Nyomja meg a BEVITEL PRESET TÁBLÁZATBA funkciógombot az 
alapelforgatás preset táblázatba történő mentéséhez 
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l Munkadarab beállítása két pont használatával

 Válassza a tapintó funkciót az ELFORG TAPINTÁS 
funkciógomb megnyomásával (2. funkciógombsor)

 Pozicionálja a tapintót egy, az első tapintási pont 
közelében található pozícióba

 Válassza ki a tapintó irányát merőlegesen a szög 
referenciatengelyére: Válasszon tengelyt egy 
funkciógombbal

 Tapintási folyamat elindítása: Nyomja meg az NC start 
gombot:

 Pozicionálja a tapintót egy, a második tapintási pont 
közelében található pozícióba

 Tapintás: nyomja meg az NC START gombot. A TNC 
meghatározza az alapelforgatást és megjeleníti a 
szöget az Elforgatási szög = párbeszéd után

Munkadarab beállítása:

 Nyomja meg a KÖRASZTAL POZICIONÁLÁS funkciógombot. A 
TNC egy figyelmeztetést jelenít meg, hogy a tapintót vissza kell 
húzni

 Igazítás indítása NC starttal: A TNC pozicionálja a körasztalt 

 A tapintási folyamat után írja be azt a preset számot, amelyikbe a 
TNC-nek mentenie kell az aktív alapelforgatást a Szám a 
táblázatban: beviteli ablakban

Ferde felfogások mentése a preset táblázatba

 A tapintási folyamat után írja be azt a preset számot, amelybe a 
TNC-nek mentenie kell a mért ferde felfogást a Szám a táblázatban: 
beviteli mezőben

 Nyomja meg a BEVITEL PRESET TÁBLÁZATBA funkciógombot a 
forgótengely szögeltérésének preset táblázatba való mentéséhez 

Ütközésveszély!

Húzza vissza a tapintót a beállítás előtt, így elkerülheti az 
ütközést a készülékkel vagy a munkadarabbal.
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tapintóval:

Áttekintés

A következő funkciók érhetők el funkciógombbal a preset felvételéhez 
a beállított munkadarabon:

Munkadarab preset bármely tengelyen

 A tapintó funkció kiválasztásához nyomja meg a POZ. 
TAPINTÁS funkciógombot

 Vigye a tapintót egy, a tapintási ponthoz közeli pontba

 Használja a funkciógombokat a tapintótengely és 
azon irány kiválasztásához, amiben be akarja állítani 
a presetet, mint például Z, Z– irányban

 Tapintási folyamat elindítása: Nyomja meg az NC start 
gombot:

 Nullapont: Adja meg a célkoordinátát és nyugtázza a 
bevitelt a NULLAPONTFELVÉTEL funkciógombbal, 
vagy írja be az értéket egy táblázatba (lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása 
nullaponttáblázatokba,” oldal 513, vagy lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása a preset 
táblázatba,” oldal 514, vagy lásd “Mért értékek 
tárolása a paletta preset táblázatban,” oldal 515)

 A tapintó funkció lezárásához nyomja meg az END 
gombot 

Funkció-
gomb Funkció Oldal

Preset beállítás bármely tengelyen Oldal 525

Sarok felvétele presetként Oldal 526

Körközéppont felvétele presetként Oldal 528

Középvonal mint preset Oldal 529

Ütközésveszély!

Vegye figyelembe, hogy aktív nullaponteltolás alatt a TNC 
a tapintott értéket az aktív nullapontra vonatkoztatja (vagy 
a legutóbbi Kézi üzemmódban felvett nullapontra), bár a 
nullaponteltolást a pozíció kijelzés tartalmazza.
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amelyeket az alapelforgatáshoz már 
megtapintott

 Válassza a tapintó funkciót: Nyomja meg a P 
TAPINTÁS funkciógombot

  Alapelforgatás pontjainak tapintása?: Nyomja meg az 
ENT gombot a tapintási pont koordinátáinak 
átviteléhez a memóriába.

 Pozícionálja a tapintót egy, az első tapintási pont 
közelében lévő pozícióba azon az oldalon, amely nem 
lett tapintva az alapelforgatáshoz

 Válassza ki a tapintási irányt a megfelelő 
funkciógombbal

 Tapintási folyamat elindítása: Nyomja meg az NC start 
gombot:

 Pozícionálja a tapintót a második tapintási pont 
közelébe a munkadarab ugyanazon élén

 Tapintási folyamat elindítása: Nyomja meg az NC start 
gombot:

 Nullapont: Adja meg a nullapont mindkét koordinátáját 
a menü ablakban, nyugtázza a 
NULLAPONTFELVÉTEL funkciógombbal, vagy írja 
be az értékeket egy táblázatba (lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása 
nullaponttáblázatokba,” oldal 513, vagy lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása a preset 
táblázatba,” oldal 514, vagy lásd “Mért értékek 
tárolása a paletta preset táblázatban,” oldal 515).

 A tapintó funkció lezárásához nyomja meg az END 
gombot 
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amelyeket az alapelfogatáshoz a TNC-vel már 
megtapintott

 Válassza a tapintó funkciót: Nyomja meg a P TAPINTÁS 
funkciógombot

 Alapelforgatás pontjainak tapintása?: Nyomja meg a NO ENT 
gombot az előző tapintott pontok figyelmen kívül hagyásához. (A 
párbeszédes kérdés csak akkor jelenik meg, ha előzőleg egy alap-
elfogtatást végzett).

 Tapintsa meg a munkadarab mindkét élét kétszer

 Nullapont: Adja meg a nullapont koordinátáit és nyugtázza a bevitelt 
a NULLAPONTFELVÉTEL funkciógombbal, vagy írja be az 
értékeket egy táblázatba (lásd “A tapintóciklusokban mért értékek 
írása nullaponttáblázatokba,” oldal 513, vagy lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása a preset táblázatba,” oldal 
514, vagy lásd “Mért értékek tárolása a paletta preset táblázatban,” 
oldal 515)

 A tapintó funkció lezárásához nyomja meg az END gombot
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Ezzel a funkcióval furatok, körzsebek, hengerek, csapok, körszigetek 
stb. közepére állíthat be presetet.

Körön belül:

A TNC megtapintja a kör belső oldalát mind a négy koordinátatengely 
irányában.

Befejezetlen körök (körívek) esetében kiválaszthatja a megfelelő 
tapintási irányt.

 Pozicionálja a tapintót körülbelül a kör közepére

 Válassza a tapintó funkciót: Nyomja meg a PROBING 
CC funkciógombot

 Tapintás: nyomja meg négyszer az NC START 
gombot. A tapintó megtapintja a kör belsejének négy 
pontját

 Ha a tapintószár középpontját próbálja megtalálni 
(csak főorsó-orientálással rendelkező gépen 
lehetséges, az MP6160 paramétertől függően), 
nyomja meg a 180° funkciógombot és tapintsa meg a 
kör másik négy pontját belülről

 Ha nem a tapintószár középpontját próbálja 
megtalálni, nyomja meg az END gombot

 Nullapont: Írja be a kör középpont mindkét 
koordinátáját, nyugtázza a NULLAPONTFELVÉTEL 
funkciógombbal, vagy írja be az értékeket táblázatba 
(lásd “A tapintóciklusokban mért értékek írása 
nullaponttáblázatokba,” oldal 513, vagy lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása a preset 
táblázatba,” oldal 514)

 A tapintó funkció lezárásához nyomja meg az END 
gombot

Körön kívül:

 Pozicionálja a tapintót egy, az első tapintási ponthoz közeli 
pozícióba a körön kívül

 Válassza ki a tapintási irányt a megfelelő funkciógombbal

 Tapintás: nyomja meg az NC START gombot

 Ismételje meg a tapintóeljárást a további három pontra is. Lásd a 
jobb alsó ábrát

 Nullapont: Adja meg a nullapont koordinátáit és nyugtázza a bevitelt 
a NULLAPONTFELVÉTEL funkciógombbal, vagy írja be az 
értékeket egy táblázatba (lásd “A tapintóciklusokban mért értékek 
írása nullaponttáblázatokba,” oldal 513, vagy lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása a preset táblázatba,” oldal 
514, vagy lásd “Mért értékek tárolása a paletta preset táblázatban,” 
oldal 515)

 A tapintó funkció lezárásához nyomja meg az END gombot

A tapintóeljárás befejezése után a TNC megjeleníti a körközéppont 
aktuális koordinátáit és a kör PR sugarát. 
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 Válasszon ki egy tapintó-funkciót Nyomja meg a 
TAPINTÁS funkciógombot

 Pozicionálja a tapintót egy, az első tapintási pont 
közelében található pozícióba

 Válassza ki a tapintási irányt funkciógombbal

 Tapintási folyamat elindítása: Nyomja meg az NC start 
gombot:

 Pozicionálja a tapintót egy, a második tapintási pont 
közelében található pozícióba

 Tapintási folyamat elindítása: Nyomja meg az NC start 
gombot:

 Nullapont: Adja meg a nullapont koordinátáját a menü 
ablakban, nyugtázza a NULLAPONT FELVÉTEL 
funkciógombbal, vagy írja be az értéket egy 
táblázatba (lásd “A tapintóciklusokban mért értékek 
írása nullaponttáblázatokba,” oldal 513, vagy lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása a preset 
táblázatba,” oldal 514, vagy lásd “Mért értékek 
tárolása a paletta preset táblázatban,” oldal 515)

 A tapintó funkció lezárásához nyomja meg az END 
gombot 
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alkalmazásával

Egy második funkciósor furatok, vagy körcsapok használatával történő 
referenciapont felvételéhez biztosít funkciógombokat.

Annak meghatározása, hogy furatot vagy csapot kell tapintani

Az alapbeállítás a furatok tapintása.

 Válassza a tapintási funkciót a TAPINTÓ funkciógomb 
megnyomásával, váltsa át a funkciógombsort

 Válasszon ki egy tapintó-funkciót Például, nyomja 
meg a P TAPINTÁS funkciógombot

 Hengeres csapok tapintása. Határozza meg 
funkciógombbal

 Furatok tapintása. Határozza meg funkciógombbal

Furatok tapintása

Előpozicionálja a tapintót körülbelül a furat közepére. Miután lenyomta 
az NC START gombot, a TNC automatikusan megtapint négy pontot 
a furat oldalán.

Vigye a tapintót a következő furathoz és addig ismételje a tapintási 
műveletet, amíg a TNC az összes furatot megtapintja a referenciapont 
felvételéhez.

Körcsapok tapintása

Pozicionálja a gömböt egy kezdőpontba, a csap első tapintási 
pontjának közelébe. Válassza ki a tapintás irányát funkciógombbal, és 
nyomja meg a gépi START gombot a tapintás megkezdéséhez. 
Végezze el a fenti eljárást négyszer.

Áttekintés

Ciklus
Funkció-
gomb

Alapelforgatás két furat használatával: 
A TNC megméri a szöget a két furat középpontját 
összekötő egyenes és egy névleges pozíció (szög 
referenciatengely) között.

Preset 4 furat használatával: 
A TNC kiszámítja az első két tapintott furatot 
összekötő egyenes és a másik két tapintott furatot 
összekötő egyenes metszéspontját. Átlósan szemben 
fekvő furatokat tapintson meg egymás után (amint az 
a funkciógombon látható), különben a TNC által 
kiszámított nullapont helytelen lesz.

Körközéppont három furat használatával: 
A TNC kiszámít egy kört, amely mindhárom furat 
középpontján áthalad, és megkeresi a kör 
középpontját.
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A tapintót Kézi és El. kézikerék üzemmódban is használhatja, ha 
egyszerű méréseket végez a munkadarabon. Számos programozható 
tapintóciklus érhető el összetett mérési feladatokhoz (lásd: 
Felhasználói kézikönyv ciklusokhoz, 16. fejezet, Munkadarabok 
automatikus mérése). A tapintóval meghatározhatja:

 a pozíció koordinátáit, és ezek alapján

A munkadarab méreteit és szögeit

Felfogott munkadarab pozíció-koordinátáinak megkeresése

 Tapintó funkció kiválasztása: Nyomja meg a 
PROBING POS funkciógombot

 Vigye a tapintót egy, a tapintási ponthoz közeli pontba

 Válassza ki a tapintás irányát és a koordináta 
tengelyét. Használja a megfelelő funkciógombokat a 
kiválasztáshoz

 Tapintás indításához nyomja meg az NC START 
gombot

A TNC a tapintási pont – mint referenciapont – koordinátáit mutatja.

Sarok koordinátáinak meghatározása a munkasíkban

Sarokpont koordinátáinak meghatározása: Lásd “Sarok nullapontként 
– azon pontok nélkül, amelyeket az alapelfogatáshoz a TNC-vel már 
megtapintott”, 527. oldal. A TNC a tapintott sarok – mint referenciapont 
– koordinátáit mutatja.



532  Kézi üzemmód és beállítás

14
.9

 M
u

n
ka

d
ar

ab
 e

lő
b

eá
llí

tá
s 

ta
p

in
tó

va
l: Munkadarab bemérése

 Tapintó funkció kiválasztása: Nyomja meg a 
PROBING POS funkciógombot

 Pozícionálja a tapintót egy, az első tapintási ponthoz 
közeli "A" pozícióba

 Válassza ki a tapintási irányt funkciógombbal

 Tapintási folyamat elindítása: Nyomja meg az NC start 
gombot:

 Ha később szüksége lesz az aktuális nullapontra, írja 
le a Nullapont kijelzőn megjelenő értéket

 Nullapont: Adjon meg "0"-t

 Párbeszéd visszavonása: Nyomja meg az END 
gombot

 Tapintó funkció ismételt kiválasztása: Nyomja meg a 
PROBING POS funkciógombot

 Pozícionálja a tapintót egy, a második tapintási 
ponthoz közeli "B" pozícióba

 Válasszon tapintási irányt a funkciógombokkal: 
Ugyanaz a tengely, de az ellenkező irányból

 Tapintási folyamat elindítása: Nyomja meg az NC start 
gombot:

A presetként kijelzett érték a koordinátatengely két pontja közötti 
távolság.

Visszatérés a hossz mérése előtt aktív presethez:

 Tapintó funkció kiválasztása: Nyomja meg a PROBING POS 
funkciógombot

 Tapintsa meg újra az első tapintási pontot

 Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit előzőleg leírt

 Párbeszéd visszavonása: Nyomja meg az END gombot

Szögmérés

Használhatja a tapintót a munkasíkban történő szögméréshez. 
Megmérheti

 a szög referenciatengelye és a munkadarab oldala közötti szöget, 
vagy

 két oldal közötti szöget.

A mért szög kijelzett értéke maximum 90° lehet.
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va
l:A szög referenciatengelye és a munkadarab oldala közötti szög 

meghatározása

 Válassza a tapintó funkciót az ELFORG TAPINTÁS 
funkciógomb megnyomásával

 Elforgatási szög: Ha szüksége van később az aktuális 
alapelforgatásra, írja le az Elforgatási szög alatt 
megjelenő értéket

 Végezzen alapelforgatást, a munkadarab oldalával 
összehasonlítva (lásd “Munkadarab ferde 
felfogásának kompenzálása 3D-s tapintóval” 519 
oldalon).

 Nyomja meg a PROBING ROT funkciógombot a szög 
referenciatengelye és a munkadarab oldala közötti 
szög – mint elforgatási szög – megjelenítéséhez

 Vonja vissza az alapelforgatást, vagy állítsa vissza az 
előző alapelforgatást

 Állítsa az elforgatás szögét arra az értékre, amit 
előzőleg leírt

A munkadarab két éle közötti szög mérése

 Válassza a tapintó funkciót az ELFORG TAPINTÁS funkciógomb 
megnyomásával

 Elforgatási szög: Ha szüksége van később az aktuális 
alapelforgatásra, írja le a kijelzett elforgatási szöget

 Végezzen alapelforgatást, a munkadarab első oldalával (lásd 
“Munkadarab ferde felfogásának kompenzálása 3D-s tapintóval” 
519 oldalon)

 Tapintsa a második oldalt úgy, mint alapelforgatásnál, de ne állítsa 
az elforgatási szöget nullára!

 Nyomja meg a PROBING ROT funkciógombot a munkadarab élek 
közötti PA szög – mint elforgatási szög – megjelenítéséhez

 Vonja vissza az alapelforgatást, vagy állítsa vissza az előző 
alapelforgatást az elforgatási szög előzőleg leírt értékre való 
beállításával

��
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l: A tapintó funkció használata mechanikus 

tapintóval vagy mérőórával

Ha a gépen nincs elektronikus tapintó, az előzőekben leírt mindegyik 
kézi tapintási funkciót használhatja (kivéve a kalibrálási funkciót) 
mechanikus tapintókkal, vagy a munkadarab szerszámmal történő 
egyszerű megérintésével.

A tapintó által tapintáskor generált elektronikus jel helyett kézzel 
kioldhatja a kapcsolójelet a tapintási pozíció átvételéhez, egy gomb 
lenyomásával. Kövesse az alábbiakat:

 Válasszon ki egy tapintó funkciót funkciógombbal

 Vigye a mechanikus tapintót az első pozícióra, amit a 
TNC-nek át kell vennie

 A helyzet megerősítése: Nyomja meg a pillanatnyi-
pozíció-átvétele gombot az aktuális helyzet 
mentéséhez

 Vigye a mechanikus tapintót a következő pozícióra, 
amit a TNC-nek át kell vennie

 A helyzet megerősítése: Nyomja meg a pillanatnyi-
pozíció-átvétele gombot az aktuális helyzet 
mentéséhez

 Amennyiben szükséges, vigye a tapintót további 
pozíciókra, és járjon el a leírtaknak megfelelően

 Nullapont: A menü ablakba írja be az új nullapont 
koordinátáját, nyugtázza a NULLAPONTFELVÉTEL 
funkciógombbal, vagy írja be az értékeket táblázatba 
(lásd “A tapintóciklusokban mért értékek írása 
nullaponttáblázatokba,” oldal 513, vagy lásd “A 
tapintóciklusokban mért értékek írása a preset 
táblázatba,” oldal 514)

 A tapintó funkció lezárásához nyomja meg az END 
gombot
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1)14.10 Munkasík döntése 
(szoftver opció 1)

Alkalmazás, funkció

Elforgatható fejjel és/vagy dönthető asztallal rendelkező 
szerszámgépeknél a TNC támogatja a munkasík döntését. Jellemző 
alkalmazás a ferde furatok vagy ferde síkbeli kontúrok megmunkálása. 
A munkasíkot mindig az aktív nullapont körül dönti meg a TNC. A 
programozás rendszerint egy fősíkban (pl. az X/Y-síkban) történik, a 
végrehajtás azonban egy, a fősíkhoz képest döntött síkban történik.

A munkasík döntésének három módja lehet:

Kézi döntés a 3D-ROT funkciógombbal a Kézi és Elektronikus 
kézikerék üzemmódban, lásd “Kézi döntés aktiválása,” oldal 539

Programozott döntés a Ciklus G80 segítségével az 
alkatrészprogramban (lásd: Felhasználói kézikönyv ciklusokhoz, 
Ciklus 19 MUNKASÍK)

Programozott döntés a PLANE funkcióval az alkatrészprogramban 
(lásd “A PLANE funkció: Munkasík döntése (szoftver opció 1)” 423 
oldalon)

A "döntött munkasík" TNC funkciói a koordináta-transzformációk. A 
munkasík mindig merőleges a szerszámtengelyre.

�

� �

�


	�

A munkasík döntési funkcióit a gép gyártója illeszti a TNC-
hez és a szerszámgéphez. Az egyes elforgatható fejeknél 
és dönthető asztaloknál a szerszámgépgyártó határozza 
meg, hogy a megadott szögek a forgó tengelyek 
elfordulásaként vagy a döntött sík szögeként 
értelmezendők. Vegye figyelembe a Gépkönyv előírásait.



536  Kézi üzemmód és beállítás

14
.1

0 
M

u
n

ka
sí

k 
d

ö
n

té
se

 (
sz

o
ft

ve
r

o
p

ci
ó

1) A TNC a munkasík döntése szempontjából két géptípust különböztet 
meg:

Dönthető asztallal felszerelt gépek

A munkadarab az asztal döntésével hozható a kívánt pozícióba, 
például egy L mondattal.

A transzformációval a szerszám tengelyének helyzete nem 
változik a gépi koordinátarendszerhez képest. Ha az asztalt – 
azaz a munkadarabot – pl. 90°-kal elforgatja, a 
koordinátarendszer nem fordul el vele együtt. Ha Kézi 
üzemmódban megnyomja a Z tengely + iránygombját, a szerszám 
a Z tengely + irányába fog elmozdulni.

A TNC a transzformált koordinátarendszer számításához egyedül 
a mindenkori dönthető asztal mechanikus eltolódásait (az ún. 
transzlációs részt) veszi számításba.

Elforgatható fejjel rendelkező gépek

A szerszám az elforgatható fej elfordításával hozható a kívánt 
pozícióba, például egy L mondattal.

Az elforgatott szerszámtengely helyzete megváltozik a gépi 
koordinátarendszerhez képest. Ha a gép elforgatható fejét – és 
így a szerszámot – pl. a B tengely mentén 90°-kal elforgatja, a 
koordinátarendszer is elfordul. Ha Kézi üzemmódban megnyomja 
a Z tengely + iránygombját, a szerszám a gépi 
koordinátarendszerben meghatározott X tengely + irányába 
mozdul el.

A TNC a transzformált koordinátarendszer számításához 
figyelembe veszi az elforduló fej miatti mechanikus eltolódásokat 
(az ún. transzlációs részt) és a szerszám elfordításából származó 
eltolódásokat is (3D-s szerszámkorrekció).
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1)Referenciapontok felvétele elforgatott 
tengelyeken

Elforgatott tengelyek esetén a referenciapontok felvételéhez használja 
a tengelyiránygombokat. A TNC interpolálja a megfelelő tengelyeket. 
Figyeljen arra, hogy a munkasík döntése funkció Kézi üzemmódban 
aktív legyen, és hogy a döntött tengely tényleges szögét a megfelelő 
mezőben megadta.

Preset felvétele döntött koordinátarendszerben

A forgótengelyek pozicionálása után, a  preset felvétel ugyanúgy 
történik, mint egy nem-döntött rendszer esetében. A TNC működése 
preset felvételekor attól függ, hogy a kinematikai táblázatban a 7500-
as gépi paraméter hogy lett beállítva:

MP7500, 5. bit=0
Döntött síkú megmunkálás esetén a TNC az X, Y és Z tengelybeli 
nullapontfelvételkor ellenőrzi, hogy a forgótengelyek pillanatnyi 
koordinátái megegyeznek-e a meghatározott döntési szögekkel (3-
D ROT menü). Ha a döntött síkú megmunkálás inaktív, a TNC 
ellenőrzi, hogy a forgótengelyek döntési szöge 0° (pillanatnyi 
pozíció). Ha a pozíciók nem egyeznek, a TNC hibaüzenetet küld.

MP7500, 5. bit=1
A TNC nem egyezteti a forgótengely pillanatnyi koordinátáit 
(pillanatnyi pozícióját) a meghatározott döntési szögekkel.

Nullapontfelvétel körasztallal felszerelt 
szerszámgépen

Ha a munkadarab felfogását a körasztal segítségével végzi (pl. a 403-
as tapintóciklussal), akkor az asztal pozícióértékét a felfogást 
követően nullára kell állítania, ezután lehet a presetet felvenni az X, Y 
és Z lineáris tengelyeken. Ellenkező esetben a TNC hibaüzenetet küld. 
Ehhez a Ciklus 403 ad egy beviteli paramétert (lásd a Kezelési leírás, 
Tapintóciklusok, Alapelforgatás kompenzáció forgótengelyen).

Ütközésveszély!

Mindig vegyen fel referenciapontot mindhárom 
referenciatengelyen.

Abban az esetben, ha a gép nem tengelyvezérelt, a 
forgótengely tényleges helyzetét a kézi forgatás 
menüjében kell beadni: az összes forgótengely tényleges 
pozíciójának meg kell egyeznie a megadott értékekkel. 
Ellenkező esetben a TNC által kiszámított nullapont 
helytelen lesz.
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1) Nullapontfelvétel fejváltó rendszerrel felszerelt 
gépen

Ha az Ön gépe fejváltó rendszerrel van felszerelve, használhatja a 
nullapont táblázatot a nullapontok kezeléséhez. A nullapont 
táblázatban tárolt nullapontokat a TNC figyelembe veszi a gép aktív 
kinematikájának (a fejváltó geometriája) meghatározásakor. Fej 
váltásakor a TNC számításba az új fej méreteit, így az aktív preset 
megmarad.

Pozíciókijelzés döntött rendszerben

Az állapotmezőben látható pozíciókijelzések (PILL. és CÉL) az 
elforgatott koordinátarendszerre vonatkoznak.

A munkasík döntésének korlátozása 

Az alapelforgatást beállító tapintófunkció nem alkalmazható, ha 
aktiválta a munkasík funkciót Kézi üzemmódban.

A pillanatnyi pozíció átvétele funkció nem engedélyezett, ha a 
döntött munkasík funkció aktív.

A PLC pozicionálás (a szerszámgépgyártó határozza meg) nem 
megengedett.
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1)Kézi döntés aktiválása

A kézi döntés kiválasztásához nyomja meg a 3D ROT 
funkciógombot

A nyílbillentyűkkel mozgassa a kijelölést a Kézi 
Üzemmód menüelemre

A kézi döntés aktiválásához nyomja meg az AKTÍV 
funkciógombot

A nyílbillentyűkkel mozgassa a kijelölést a kívánt 
forgótengelyre

Adja meg a döntés szögét.

Az adatbevitel lezárásához nyomja meg az END 
gombot

A döntési funkció visszaállításához állítsa inaktívra a megfelelő 
üzemmódot a "Munkasík döntése" menüben.

Ha a munkasík döntése funkció aktív és a TNC a tengelyeket az 
elforgatott tengelyek szerint mozgatja, akkor az állapotkijelzőn a 
következő szimbólum látható: .

Abban az esetben, ha a "Megmunkálási sík döntése" funkciót a 
Programfutás üzemmódra aktiválja, akkor a menüben megadott 
döntési szög az alkatrészprogram első mondatától érvényes. Ha a G80 
ciklust vagy a PLANE funkciót használja a megmunkáló programban, 
a benne meghatározott szögértékek érvényesek. A menüben 
megadott szögértékeket a programozott érték felülírja.
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1) Az aktuális szerszámtengely irányának 
beállítása az aktív megmunkálási irányba (FCL 2 
funkció)

A Kézi és El. A Kézikerék üzemmódokkal külső iránygombok 
segítségével mozgathatja a szerszámot, vagy a kézikerékkel abba az 
irányba, amelybe a szerszámtengely éppen mutat. Akkor használja ezt 
a funkciót, ha

Vissza akarja akarja húzni a szerszámot a szerszámtengely 
irányában, egy 5 tengelyes megmunkálóprogram megszakításakor.

A megmunkálást döntött szerszámmal végzi – kézikerékkel vagy 
külső iránygombokkal a Kézi üzemmódban.

A kézi döntés kiválasztásához nyomja meg a 3D ROT 
funkciógombot

A nyílbillentyűkkel mozgassa a kijelölést a Kézi 
Üzemmód menüelemre

Nyomja meg a SZERSZÁMTENGELY 
funkciógombot, ha a szerszámtengely aktuális irányát 
akarja megmunkálási irányként aktiválni

Az adatbevitel lezárásához nyomja meg az END 
gombot

A döntés visszavonásához állítsa a Kézi üzemmód menüelemet a 
"Munkasík döntése" menüben inaktívra.

A  szimbólum jelenik meg az állapotjelzőben, ha a Mozgatás a 
szerszámtengely irányában funkció aktív.

Ezt a funkciót a gép gyártójának kell engedélyeznie. 
Vegye figyelembe a Gépkönyv előírásait.

Ez a funkció akkor is elérhető, ha megszakítja egy 
program futását, és kézzel akarja mozgatni a tengelyeket.



Egyedi mondat 
végrehajtása (MDI)
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sa 15.1 Egyszerű megmunkálási 

műveletek programozása és 
végrehajtása

Egyszerű műveletekhez vagy a szerszámok előpozícionálására 
alkalmas a Pozícionálás kézi értékbeadással (MDI) üzemmód. 
Beadhatunk egy rövid programot HEIDENHAIN-párbeszéd vagy ISO 
formátumban , majd közvetlenül végrehajthatjuk. Fix ciklusok, tapintó 
ciklusok, és a TNC speciális funkciói (SPEC FCT gomb) szintén 
elérhetők MDI üzemmódban. A TNC automatikusan a $MDI fájlba 
menti a programot. MDI üzemmód esetén a kiegészítő 
állapotkijelzések is megjeleníthetők.

Pozicionálás kézi értékbeadással (MDI)

Válassza ki a Pozicionálás MDI-ben üzemmódot. 
Programozza a $MDI fájlt az elérhető funkciókkal

A programfutás elindításához nyomja meg a külső 
START gombot

Korlátozások:

Az FK szabad kontúr programozás, a programozott 
grafika és a grafikus programteszt nem áll rendelkezésre.

Az $MDI program nem tartalmazhat programhívást (%).
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1. példa

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell fúrni. A munkadarab 
befogása, beállítása és a nullapont felvétele után a fúrás rövid 
utasításokkal programozható és végrehajtható.

Először előpozicionálja a szerszámot egyenes mondatokkal a furat 
középpontjához a munkadarab fölé 5 mm biztonsági távolságra. Majd 
fúrja ki a furatot a Ciklus G200 segítségével.

Egyenes funkció: Lásd “Egyenes gyorsjáratban G00 Egyenes G01 F 
előtolással”, 223. oldal, FÚRÁS ciklus: Lásd: Felhasználói kézikönyv 
ciklusokhoz, Ciklus 200 FÚRÁS.

�

�

�

�	

�	

%$MDI G71 *

N10 T1 G17 S2000 * Szerszámhívás: Z szerszámtengely,

Fordulatszám 2000 1/perc

N20 G00 G40 G90 Z+200 * Szerszám visszahúzása (gyorsjárat)

N30 X+50 Y+50 M3 * Szerszám pozícionálás gyorsjáratban a furat fölé, 

főorsó be

N40 G01 Z+2 F2000 * Szerszám pozicionálása 2 mm-rel a furat fölé

N50 G200 FÚRÁS * Ciklus G200 FÚRÁS meghatározása

Q200=2 ;BIZTONSÁGI TÁVOLSÁG Biztonsági távolság megadása a furat fölött

Q201=-20 ;MÉLYSÉG Fúrási mélység (előjel = megmunkálás iránya)

Q206=250 ;FOGÁSVÉTELI ELŐTOLÁS Előtolás fúráskor

Q202=10 ;FOGÁSVÉTELI MÉLYSÉG Mindenkori fogásmélység a visszahúzás előtt

Q210=0 ;VÁRAKOZÁSI IDŐ FENT Várakozási idő fent, a forgács eltávolításához 
(másodpercben)

Q203=+0 ;FELSZÍN KOORDINÁTA Munkadarab felület koordinátája

Q204=50 ;2. BIZTONSÁGI TÁVOLSÁG Pozicionálás a ciklus után, a Q203-ra tekintettel

Q211=0.5 ;VÁRAKOZÁSI IDŐ LENT Várakozási idő a furat alján másodpercben

N60 G79 * Ciklushívás G200 MÉLYFÚRÁS

N70 G00 G40 Z+200 M2 * Szerszám visszahúzása

N9999999 %$MDI G71 * Program vége
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2. példa: Munkadarab ferde felfogásának kompenzálása 
körasztallal rendelkező szerszámgépen

A koordinátarendszer elforgatása tapintórendszerrel elvégezhető. 
Lásd: "Tapintóciklusok a Kézi és az El. kézikerék üzemmódokban", 
"Munkadarab ferde felfogásának kompenzálása" részét, a 
Tapintóciklusok Kezelési leírásban.

Jegyezze fel az elforgatás szögét és törölje az alapelforgatást

Válassza a Pozicionálás kézi értékbeadással 
üzemmódot

Válassza ki a körasztal tengelyét, adja meg a 
feljegyzett elforgatási szöget és előtolást, például: 
G01 G40 G90 C+2.561 F50

Zárja le a bevitelt

Nyomja meg az NC START gombot: az asztal 
elfordulása korrigálja az eltéréseket
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A $MDI állomány csak alkalmanként szükséges egyedi mondatok, 
rövid programok tárolására szolgál. Ugyanakkor szükség esetén a 
programokat tárolhatja, ekkor az alábbi módon kell eljárni:

Válassza ki a Programbevitel és szerkesztés 
üzemmódot

Nyomja meg a PGM MGT gombot (programkezelő) a 
fájlkezelő behívásához

Jelölje ki a $MDI fájlt

Másoláshoz nyomja meg a MÁSOLÁS funkciógombot

Adjon meg egy nevet, amely alatt a $MDI program 
aktuális tartalma tárolva lesz

Hajtsa végre a másolást

Fájlkezelő bezárása: nyomja meg a VÉGE 
funkciógombot

A $MDI fájl tartalmának törlése hasonlóképpen történik: A tartalom 
másolása helyett azonban törölje azokat a TÖRLÉS funkciógombbal. 
A Pozicionálás kézi értékbeadással (MDI) üzemmód következő 
kiválasztásakor a TNC üres $MDI fájlt fog megjeleníteni. 

További információk: lásd “Egy fájl másolása,” oldal 126.

CÉL FÁJL =

Ha a $MDI programot törölni akarja, akkor

 a Pozicionálás MDI-ben üzemmód nem lehet 
kiválasztva (nem lehet párhuzamos üzemben sem)

 a $MDI nem lehet kiválasztva Programbevitel és 
szerkesztés üzemmódban sem.

FURAT
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Alkalmazás

A programfutási és programteszt üzemmódokban a TNC a 
munkadarab megmunkálását grafikusan is szimulálja. A 
funkciógombokkal választható ki a megfelelő:

 Felülnézet

Kivetítés három síkban

 3D-s nézet

A TNC grafika olyan munkadarab ábrázolásnak felel meg, ahol a 
megmunkálást egy hengeres szármaróval végzik. Ha a 
szerszámtáblázat aktív, ábrázolhatja a megmunkálást gömbvégű 
maróval is. Ehhez adjon meg R2 = R értéket a szerszámtáblázatban.

A TNC nem mutatja a grafikát, ha

 az aktuális program nem tartalmaz érvényes nyersdarab 
meghatározást

 nincs kiválasztva program

Grafikus szimuláció speciális alkalmazásokhoz

Az NC programok általában tartalmaznak egy adott szerszámszámhoz 
tartozó szerszámhívást, ami automatikusan meghatározza a 
szerszámadatokat a grafikus szimulációhoz. 

Olyan speciális alkalmazások esetén, amelyekhez nincs szükség 
szerszámadatokra (pl. lézeres forgácsolás, lézeres fúrás vagy 
vízsugaras forgácsolás), a 7315-7317 gépi paramétereket beállíthatja 
úgy, hogy a TNC akkor is végezzen grafikus szimulációt, ha nem 
aktiválta a szerszámadatokat. A szerszámtengelyt ugyanakkor egy 
szerszámhívással mindig tájolnia kell (pl. G17). A szerszámszámot 
nem kell megadnia.

Az új 3D-s grafika alkalmazásával Programteszt módban 
most már grafikusan is megjelenítheti a megmunkálási 
műveleteket a döntött munkasíkban, valamint a több 
oldalú megmunkálási műveleteket, ami biztosítja, hogy a 
program szimulációját más nézetben is lefuttassa. Ezen 
funkció alkalmazásához legalább az MC 422 B hardver 
szükséges. Azért, hogy régebbi hardver verziókon növelni 
lehessen a grafikus teszt sebességét, állítsa az MP7310 
paraméter 5. bitjét 1-re. Ez kikapcsolja azokat a 
funkciókat, amelyek kimondottan a 3D-s grafika 
megjelenítéséhez szükségesek.

A TNC nem tudja grafikusan ábrázolni a DR sugár 
ráhagyást a programozott T mondatban.
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Sebesség beállítása programteszt futtatásához

A program elindítása után a TNC a következő funkciógombokat jeleníti 
meg, amelyekkel beállítható a szimuláció sebessége:

A program elindítása előtt beállíthatja a szimuláció sebességét:

 Váltson funkciógombsort

 Válassza ki a funkciót a szimuláció sebességének 
beállításához

 Válassza a kívánt funkciót a funkciógombbal, pl. a 
teszt sebességének inkrementális növelése

A programteszt sebessége csak akkor állítható be, ha a 
"Megmunkálási idő kijelzése" funkció aktív (lásd “Stopper 
funkció aktiválása” 557 oldalon). Különben a TNC mindig 
maximális sebességgel hajtja végre a programtesztet.

A legutóbb beállított sebesség marad érvényben még 
áramkimaradás esetén is, amíg meg nem változtatja azt.

Funkciók
Funkció-
gomb

A programteszt végrehajtása ugyanazzal a 
sebességgel, amelyikkel a program fog lefutni 
(figyelembe véve a programozott előtolásokat)

A teszt sebességének növekményes növelése

A teszt sebességének növekményes csökkentése

Programteszt futtatása a lehető legnagyobb 
sebességgel (alapbeállítás)
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A TNC a következő funkciógombokat mutatja Programfutás és 
Programteszt üzemmódban: 

Korlátozások programfutás közben

Felülnézet

Ez a leggyorsabb a kijelzési módok közül.

 Nyomja meg a felülnézet funkciógombot

 A mélység kijelzését illetően jegyezze meg: Minél 
mélyebb a felület, annál sötétebb az árnyalata

Nézet Funkció-
gomb

Felülnézet

Kivetítés három síkban

3D-s nézet

Egy futó program grafikus bemutatása nem lehetséges, ha 
a TNC mikroprocesszorát már bonyolult számítások 
foglalják le, vagy nagy területet kell megmunkálnia. Példa: 
Léptető marás a teljes nyersdarabon egy nagy 
szerszámmal. A TNC megszakítja a grafikát, és a HIBA 
üzenetet jeleníti meg az ablakban. A megmunkálási 
folyamat nem szakad meg.

A programteszt grafikán a TNC nem ábrázol 
többtengelyes műveleteket megmunkálás közben. Ilyen 
esetekben a Tengely nem jeleníthető meg hibaüzenet 
jelenik meg a grafikus ablakban.

Ha van csatlakoztatva egér a géphez, az állapotjelző 
bármely helyzet mélységét megmutatja a munkadarabon, 
amire az egérrel rámutat.



HEIDENHAIN iTNC 530 551

16
.1

 G
ra

fi
kaKivetítés 3 síkban

Hasonlóan egy műhelyrajzhoz, az alkatrészt felülnézetből és két 
síkmetszettel jeleníti meg. A grafika alatt balra egy szimbólum mutatja, 
hogy az ábrázolás az ISO 5456-2 szerint az első vagy a harmadik 
ábrázolási módnak felel-e meg (az MP7310 paraméterrel lehet 
kiválasztani). 

Ennél az ábrázolásnál a részleteket ki lehet nagyítani (lásd “Részlet 
nagyítása,” oldal 555).

Emellett, a metszősíkokat el lehet tolni a megfelelő funkciógombokkal:

 Válassza a kivetítés három síkban funkciógombot

 Váltsa át a funkciógombsort, amíg a metszősík váltás 
funkciók megjelennek

 Válassza a metszősík váltásához tartozó funkciókat. 
Ekkor a TNC az alábbi funkciógombokat jelzi ki:

Az eltolás alatt a metszősík helyzete látható.

A metszősík alapbeállítása olyan, hogy az a megmunkálási síkban a 
munkadarab középpontjában, a szerszámtengelyben pedig a felső 
felületen feküdjön.

A metszésvonal koordinátái

A TNC a metszésvonal koordinátáit a munkadarab nullaponthoz 
viszonyítva jeleníti meg a grafikus ablak alján. Csak a munkasíkban 
lévő koordinátákat mutatja. Ez a funkció az MP7310 gépi paraméterrel 
aktiválható. 

Funkció Funkciógombok

A függőleges metszősík eltolása jobbra 
vagy balra

A függőleges metszősík eltolása előre vagy 
hátra

A vízszintes metszősík eltolása felfelé vagy 
lefelé
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A munkadarab három dimenzióban jelenik meg. Ha megfelelő 
hardverrel rendelkezik, akkor a TNC nagyfelbontású képernyője 3D-
ben tudja megjeleníteni a döntött síkú megmunkálást, valamint a több 
oldalú megmunkálást.

A térbeli kijelzést a függőleges és vízszintes tengely körül is el lehet 
forgatni, funkciógombok segítségével. Ha van egér csatlakoztatva a 
TNC-hez, akkor ez a művelet végrehajtható úgy is, hogy az egér jobb 
gombját lenyomva tartja és mozgatja az egeret.

A munkadarab körvonalait a grafikus szimuláció kezdetén egy keret 
jelöli.

Programteszt üzemmódban a metszeteket ki lehet nagyítani, lásd 
“Részlet nagyítása,” oldal 555. 

 Nyomja meg a 3-D nézet funkciógombot. Nyomja meg 
kétszer a funkciógombot, hogy átkapcsoljon a 
nagyfelbontású 3D-s grafikára. A kapcsoló 
használata csak a szimuláció lefutása után 
lehetséges. A nagyfelbontású grafika részletesebben 
jeleníti meg a megmunkálás alatt álló munkadarab 
felületét.

A 3D-s grafika sebessége függ a szerszám foghosszától 
(a szerszámtáblázat LCUTS oszlopa). Ha az LCUTS 
értéke 0 (alapbeállítás), akkor a szimuláció végtelen 
hosszúságú foghosszal számol, ami hosszú feldolgozási 
időhöz vezet. Ha nem akarja meghatározni az LCUTS 
értékét, akkor állítsa 5 és 10 közé az MP7312 értékét. 
Ekkor a TNC a szerszámhosszat az MP 7312 és a 
szerszám átmérőjének szorzatára korlátozza.
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3D-s nézet forgatása és nagyítása/kicsinyítése

 Váltsa át a funkciógombsort, amíg a forgatási és 
nagyítási/kicsinyítési funkciógombok megjelennek

 Válasza ki a forgatási és nagyítási/kicsinyítési 
funkciókat:

A 3D grafikát egérrel is kezelheti. Az alábbi funkciók állnak 
rendelkezésére:

 A három dimenzióban megjelenő grafikus modell forgatásához: 
Tartsa lenyomva a jobb egérgombot és mozgassa az egeret. A TNC 
egy koordinátarendszert jelenít meg, ami a munkadarab 
pillanatnyilag aktív tájolását mutatja. A jobb egérgomb elengedését 
követően a TNC a munkadarabot a meghatározott irányba tájolja.

 A kijelzett grafikus modell eltolásához: Tartsa lenyomva a középső 
egérgombot, vagy görgőt és mozgassa az egeret. A TNC a 
megfelelő irányba eltolja a munkadarabot. A középső egérgomb 
elengedését követően a TNC a munkadarabot a meghatározott 
pozícióba tolja el.

 Meghatározott terület nagyítása egérrel: A bal egérgomb 
nyomvatartásával, rajzoljon egy négyszöget arra a területre, amit 
nagyítani kíván. A nagyítási területet az egérrel vízszintes és 
függőleges irányba is mozgathatja, ha szükséges. A bal egérgomb 
elengedését követően a TNC kinagyítja a munkadarab 
meghatározott területét.

 Az egérrel történő gyors nagyításhoz és kicsinyítéshez: Forgassa a 
görgőt előre, vagy hátra

 Kattintson duplán a jobb egérgombbal a nagyítási tényező 
nullázásához

 Nyomja meg a SHIFT gombot és kattintson duplán a jobb 
egérgombbal a nagyítási tényező és az elforgatás szögének 
nullázásához 

Funkció Funkciógombok

Forgatás 5°-kal függőleges tengely körül

Döntés 5°-kal a vízszintes tengely körül

A grafika lépésenkénti nagyítása Ha 
kinagyította a nézetet, a TNC egy Z betűt 
jelenít meg a grafikus ablak láblécében

A grafika lépésenkénti kicsinyítése Ha 
lekicsinyítette a nézetet, a TNC egy Z betűt 
jelenít meg a grafikus ablak láblécében

Kép visszaállítása a programozott méretre
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A nyers munkadarab keretének be/ki kapcsolása:

 Váltsa át a funkciógombsort, amíg a forgatási és 
nagyítási/kicsinyítési funkciógombok megjelennek

 Válasza ki a forgatási és nagyítási/kicsinyítési 
funkciókat:

 BLK FORM keret mutatása: Állítsa a funkciógombot 
MUTAT-ra

 BLK FORM keret elrejtése: Állítsa a funkciógombot 
ELREJT-re
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Kinagyíthat részleteket bármelyik megjelenítési módban a 
Programteszt és a Programfutás üzemmódban. 

A grafikus szimulációt vagy a programfutást először le kell állítani. A 
részletek nagyítása mindig minden megjelenítési módban működik. 

A nagyítás megváltoztatása

A funkciógombokat lásd a táblázatban.

 Ha szükséges, szakítsa meg a grafikus szimulációt

 Váltsa át a funkciógombsort a Programteszt üzemmódban vagy a 
Programfutás üzemmódban, amíg a nagyítási funkciógombok nem 
látszanak 

 Váltsa át a funkciógombsort, amíg a részlet nagyítási 
funkciógomb meg nem jelenik

 Válassza a részlet nagyítási funkciókat

 Nyomja meg a megfelelő funkciógombot a 
munkadarab felületének kiválasztásához (lásd a lenti 
táblázatot)

 A nyersdarab kicsinyítéséhez vagy nagyításához 
tartsa lenyomva a MÍNUSZ vagy a PLUSZ 
funkciógombot

 Indítsa újra a programtesztet vagy a programfutást a 
START funkciógomb lenyomásával (a RESET + 
START gombbal a nyers munkadarab visszaállítható 
eredeti állapotba)

Funkció Funkciógombok

A munkadarab bal/jobb oldalának 
kiválasztása

A munkadarab első/hátsó oldalának 
kiválasztása

A munkadarab felső/alsó oldalának 
kiválasztása

Forgácsolási sík eltolása a nyersdarab 
kicsinyítéséhez vagy nagyításához

A részlet kiválasztása
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Kurzor pozíciója részlet nagyításakor

Egy részlet nagyítása közben a TNC kijelzi a kiválasztott tengely 
koordinátáit. Ezek a koordináták meghatározzák a nagyítási területet. 
A ferde vonal bal oldalán látható a részlet legkisebb koordinátája (MIN 
pont), jobb oldalán a legnagyobb koordinátája (MAX pont).

Ha a TNC nagyítja a munkadarabot, akkor a grafikus ablak jobb alsó 
sarkában a MAGN felirat jelenik meg.

Ha nem nagyítható/kicsinyíthető tovább a munkadarab, akkor a TNC 
hibaüzenetet küld. A hibaüzenet törléséhez kicsinyítse/nagyítsa a 
munkadarabot. 

Grafikus szimuláció ismétlése

Egy megmunkálási program grafikus szimulációja tetszőleges 
alkalommal ismételhető, a teljes munkadarabra vagy annak csak egy 
részére.

Szerszám megjelenítése

Megjelenítheti a szerszámot szimuláció közben felülnézetben és 
három síkba vetítve. A TNC a szerszámot a szerszámtáblázatban 
meghatározott átmérővel jeleníti meg.

Funkció Funkció-
gomb

A munkadarab visszaállítása az utoljára kijelzett 
nagyítási méretre

Nagyítás visszaállítása, vagyis a megmunkált 
munkadarab vagy nyersdarab olyan ábrázolása, 
mintha a BLK FORM opcióval programozta volna 

A BLK FORM ABLAK funkciógombbal a nyersdarab 
kijelzést visszaállíthatja az eredeti méretekre, még akkor 
is, ha a RÉSZLET ÁTVÉTELE funkciógomb nélkül 
választotta ki azt.

Funkció
Funkció-
gomb

Ne jelenítse meg a szerszámot szimuláció közben

Jelenítse meg a szerszámot szimuláció közben 
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Programfutás üzemmódok

Egy számláló méri és megjeleníti a program kezdő- és végpontja 
között eltelt időt. A számláló megáll, amikor a megmunkálás 
megszakad. 

Programteszt

A TNC a következőket számítja be az idő kiszámításakor:

Előtolással megtett út

Várakozási idők

Gép dinamikai beállításai (gyorsítások, szűrő beállítások, 
mozgásvezérlés)

A TNC által számított idő nem tartalmazza a gyorsjárati mozgások és 
a szerszámgép egyedi sajátosságából származó időt (pl. 
szerszámcsere). 

A "megmunkálási idő számítása" funkció bekapcsolásával létrehozhat 
egy fájlt, amiben a programban használt összes szerszám használati 
idejét kilistázhatja (lásd “Szerszámhasználati teszt” 196 oldalon).

Stopper funkció aktiválása

 Váltsa át a funkciógombsort, amíg a stopper funkció 
funkciógombjai meg nem jelennek

 Stopper funkciók kiválasztása

 Válassza ki a kívánt funkciót funkciógombbal, pl. a 
megjelenített idő mentése

Stopper funkciók Funkció-
gomb

A "megmunkálási idő számítása" funkció 
engedélyezése (BE) vagy tiltása (KI)

Megjelenített idő mentése

A tárolt összidő 
és kijelzett idő megjelenítése

Megjelenített idő törlése

Programteszt alatt a TNC a megmunkálási időt rögtön törli 
egy új G30/G31 form kiértékelésekor.
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Áttekintés

A Programfutás üzemmódban és a Programteszt üzemmódban a 
TNC-n a következő funkciógombok érhetők el a program oldalankénti 
kijelzéséhez: 

Funkciók Funkció-
gomb

Ugrás vissza a programban az előző képernyőre

Ugrás előre a programban a következő képernyőre

Ugrás a program elejére

Ugrás a program végére
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Alkalmazás

Programteszt üzemmódban programok és programrészek futása 
szimulálható, így előzve meg a program futása közben jelentkező 
programozási hibákat. A TNC a következőket ellenőrzi a programban: 

Geometriai összeférhetetlenségek

Hiányzó adatok

 Lehetetlen ugrások

A gép munkaterének megsértése

Ütközésfigyelt alkatrészek ütközései (DCM szoftver opció 
szükséges, lásd “Ütközésfigyelés Programteszt üzemmódban,” 
oldal 362)

Az alábbi funkciók is rendelkezésre állnak:

Mondatonkénti programteszt

A teszt megszakítása tetszőleges mondatnál

 Feltételes mondatkihagyás

Grafikus szimuláció funkciói

Megmunkálási idő mérése

Kiegészítő állapotkijelzés

Ha a gép fel van szerelve DCM (dinamikus 
ütközésfelügyelet) szoftver opcióval, az ütközéseket még 
az alkatrész megmunkálása előtt ellenőrizheti 
Programteszt módban, (lásd “Ütközésfigyelés 
Programteszt üzemmódban” 362 oldalon)
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Ütközésveszély!

A TNC nem tudja grafikusan szimulálni a gép által 
végrehajtott összes mozgást. Ezek tartalmazzák

Az elmozdulásokat szerszámcserekor, ha a gépgyártó 
egy szerszámcsere makróban vagy a PLC-n keresztül 
meghatározta azokat

Azokat a pozícionáló mozgásokat, amiket a gépgyártó 
egy M-funkció makróban megadott

Azokat a pozícionáló mozgásokat, amiket a gépgyártó a 
PLC-n keresztül meghatározott

 azokat a pozicionáló mozgásokat, amik palettacserére 
vonatkoznak

A HEIDENHAIN ezért azt javasolja, hogy mindig rendkívül 
elővigyázatosan hajtson végre új programokat, még akkor 
is, ha a programteszt során semmilyen hibaüzenet nem 
jelent meg, és nem keletkezett semmilyen látható sérülés 
a munkadarabon.

Egy szerszám behívása után a TNC mindig elindít egy 
tesztet a következő pozícióban:

A meghatározott nyersdarab középpontjában, a 
munkasíkban

A szerszám tengelyében 1 mm-rel a MAX pont fölött, 
amit a BLK FORM határoz meg

Ha ugyanazt a szerszámot hívja meg, a TNC a 
szerszámhívás előtti utolsó pozícióból folytatja a program 
szimulációját. 

Annak érdekében, hogy programfutás közben biztosítva 
legyen az egyértelmű viselkedés, szerszámcsere után 
mindig olyan pozícióba kell mozogni, ahonnan a TNC 
ütközés nélkül képes a szerszámot a megmunkálási 
helyzetbe pozicionálni.

Programteszt üzemmódban a szerszámcseréhez a 
gépgyártó meghatározhat egy makrót. Ez a makró fogja 
szimulálni a gép pontos viselkedését. Lásd a gépkönyvet.
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Ha a központi szerszámfájl aktív, akkor a szerszámtáblázatnak is 
aktívnak kell lennie (S állapot) programteszt végrehajtásához. 
Válasszon egy szerszámtáblázatot a fájlkezelővel (PGM MGT) 
Programteszt üzemmódban 

A NYERSDARAB A MUNKATÉRBEN MOD funkcióval aktiválhatja a 
munkatér figyelését programteszt üzemmódban lásd “Nyers 
munkadarab megjelenítése a munkatérben,” oldal 600. 

 Válassza a Programteszt üzemmódot

 Hívja be a fájlkezelőt a PGM MGT gombbal és 
válassza ki a tesztelendő programot, vagy 

 Ugrás a program elejére: A 0 sor kiválasztása a GOTO 
gombbal, majd nyugtázása az ENT gombbal

Ekkor a TNC az alábbi funkciógombokat jelzi ki:

Bármely ponton megszakíthatja és folytathatja a programtesztet—
még fix ciklusban is. A teszt folytatásához tilos a következő műveletek 
elvégzése:

Másik mondat választása a nyílbillentyűkkel vagy a GOTO gombbal

Változtatások végrehajtása a programban

Üzemmódváltás

Új program kiválasztása

Funkciók Funkció-
gomb

Nyersdarab visszaállítása és a teljes program 
tesztelése

Teljes program tesztelése

Mondatonkénti tesztelés

Programteszt állj (a funkciógomb csak akkor jelenik 
meg, miután elindította a programtesztet)
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A STOP N-NÉL funkcióval megadható egy N mondatszám, ameddig a 
teszt üzemmódban a program fut.

 Ugrás a program elejére teszt üzemmódban.

 Válassza a "Tesztfutás meghatározott mondatig" funkciót: Nyomja 
meg a STOP N-NÉL funkciógombot

 Stop N-nél: Adja meg annak a mondatnak a számát, 
ameddig a tesztelés fusson

 Program: Adja meg a programnak e nevét, amely 
tartalmazza a kiválasztott mondatot. A TNC 
megjeleníti az adott program nevét. Ha a program 
futását a PGM CALL mondattal meghívott 
programban szakítja meg, akkor meg kell adni a 
program nevét

 Futtatás ettől: P: Ha bele akar kezdeni egy 
ponttáblázatba, adja meg itt annak a sornak a számát, 
amelyiknél kezdeni szeretne

 Táblázat (PNT): Ha bele akar kezdeni egy 
ponttáblázatba, adja meg itt annak a ponttáblázatnak 
a nevét, amelyiknél kezdeni szeretne

 Ismétlések: Ha a kiválasztott mondat egy ismétlődő 
programrészben van akkor meg lehet adnia a kívánt 
ismétlések számát

 A programrész teszteléséhez nyomja meg a START 
gombot. A TNC a kijelölt mondatig hajtja végre a 
tesztelést
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Ezzel a funkcióval olyan programokat tesztelhet, melyek kinematikája 
nem egyezik az aktív gépi kinematikával (pl. fejcserélővel vagy 
mozgástartomány átkapcsolóval rendelkező gépek).

Ha a gépgyártó több kinematikai konfigurációt is tárolt a gépen, a MOD 
funkcióval aktiválhatja ezek valamelyikét és használhatja azt a 
programteszthez. Az aktív gépi kinematika változatlan marad.

 Válassza a Programteszt üzemmódot

 Válassza ki a tesztelni kívánt programot

MOD funkciók kiválasztása

 Jelenítse meg az elérhető kinematikai konfigurációkat 
egy felugró ablakban (szükség esetén váltsa át a 
funkciógombsort)

 Válassza ki a kívánt kinematikai konfigurációt a 
nyílbillentyűkkel és nyugtázza a választást az ENT 
gombbal

Ezt a funkciót a gép gyártójának kell engedélyeznie.

A vezérlő bekapcsolását követően a gépi kinematika 
mindig aktív Programteszt üzemmódban. A vezérlő 
bekapcsolás után válassza ki a kívánt kinematikát a 
programteszthez.

Ha a kinematika kulcsszóval választ ki egy kinematikai 
konfigurációt, a TNC átváltja a gépi kinematikát és a teszt 
kinematikát.
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Ezt a funkciót olyan gépen használja, amin a munkasíkot a gép 
tengelyeinek manuális beállításaival kívánja meghatározni.

 Válassza a Programteszt üzemmódot

 Válassza ki a tesztelni kívánt programot

MOD funkciók kiválasztása

 Válassza ki a munkasíkot meghatározó menüt

 A funkció aktiválásához és deaktiválásához, nyomja 
meg az ENT gombot

 Használja a gép üzemmódjában aktív forgó tengely 
koordinátáit, vagy

 Jelölje ki a kívánt forgó tengelyt a nyílbillentyűkkel és 
adja meg a TNC szimulációban használt forgótengely 
értékét

Ezt a funkciót a gép gyártójának kell engedélyeznie.

Ha a gépgyártó engedélyezte ezt a funkciót, akkor a TNC 
nem deaktiválja a "Munkasík döntése" funkciót új program 
kiválasztásakor.

Ha olyan programot szimulál, ami nem tartalmaz egy T 
mondatot, akkor az a tengely, amit a Kézi üzemmódban a 
kézi tapintáshoz aktivált, azt tekinti a TNC 
szerszámtengelynek.

Győződjön meg arról, hogy a programteszteben az aktív 
kinematika megfelel a tesztelendő programnak. Ellenkező 
esetben a TNC hibaüzenetet küld.
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Alkalmazás

Folyamatos programfutás üzemmódban a TNC a programot 
folyamatosan végrehajtja a program végéig, vagy egy program 
leállításig.

Mondatonkénti programfutás üzemmódban minden mondatot a 
START gomb megnyomásával kell végrehajtani.

Program futtatásakor a következő funkciókat lehet használni:

Programfutás megszakítása

Programfuttatás egy adott mondattól

 Feltételes mondatkihagyás

 TOOL.T szerszámtáblázat szerkesztése

Q paraméterek ellenőrzése és megváltoztatása

Kézikerekes pozícionálás szuperponálása

Grafikus szimuláció funkciói

Kiegészítő állapotkijelzés
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Előkészítés

1 Rögzítse a munkadarabot a gépasztalra

2 Vegye fel a nullapontot

3 A szükséges táblázatok és paletta fájlok kiválasztása (M állapot)

4 Válassza ki az alkatrészprogramot (M állapot).

Folyamatos programfutás

 A programfutás elindításához nyomja meg a külső START gombot

Mondatonkénti programfutás

 Az egyes mondatok elindításához nyomja meg a külső START 
gombot

Az előtolást és a fordulatszám értékét az előtolás és a 
fordulatszám override gombbal változtathatja.

Az FMAX funkciógombbal lehetséges az előtolás 
csökkentése NC program indításakor. A csökkentés 
minden gyorsjárati és előtolási mozgásra vonatkozik. A 
megadott érték nem marad érvényben a gép kikapcsolása, 
majd újraindítása után. A bekapcsolás után meghatározott 
maximális előtolás visszaállításához újra meg kell adni a 
megfelelő értéket.

Ne feledje felvenni a referenciapontot valamennyi 
tengelyen a program indítása előtt. Különben a TNC 
megállítja a megmunkálást, amint olyan NC mondathoz ér, 
melyben a programozott tengelyre nem történt 
referenciapont felvétel. 
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A következő lehetőségek vannak a programfutás megszakítására:

Programozott megszakítás

A külső STOP gomb megnyomása

Mondatonkénti programfutás kiválasztása

Nem vezérelt tengelyek (számláló tengelyek) programozása

A TNC automatikusan leállítja a megmunkálást, ha hibát észlel 
programfutás közben. 

Programozott megszakítás

A programban közvetlenül is programozható a program megszakítása. 
A TNC a következőket tartalmazó mondatok esetén szakítja meg a 
program futását:

G38 (mellékfunkcióval és anélkül)

Mellékfunkció M0, M2 vagy M30

Mellékfunkció M6 (a gép gyártója határozza meg)

A programfutás megszakítása a külső STOP gombbal

 Nyomja meg a külső STOP gombot: Az éppen aktuális sort a TNC 
nem hajtja teljes egészében végre. Egy csillag villog az 
állapotkijelzőn

 Ha nem kívánja folytatni a megmunkálást, leállíthatja a TNC-t a 
BELSŐ STOP funkciógombbal. A csillag eltűnik az állapotkijelzőről. 
Ebben az esetben a programot az elejéről kell újraindítani

A megmunkálás megszakítása Mondatonkénti programfutás 
üzemmódban

Programfutás közben a mondatonkénti üzemmód aktiválásával a 
folyamatos programfutás megszakítható. A TNC az aktuális mondat 
végrehajtása után leáll.

Ugrás a programon belül egy megszakítás után

Ha a programfutás BELSŐ STOP funkcióval lett megszakítva, akkor a 
TNC megőrzi az aktuális megmunkálási állapotot. A megmunkálásba 
való visszatérés rendszerint NC starttal történik. Ha más program sort 
választ ki a GOTO gombbal, akkor a TNC nem indítja újra az 
öröklődően érvényes funkciókat (pl. M136). Ennek nem kívánt hatása 
lehet, mint pl. hibás előtolási érték.

Ütközésveszély!

Ne feledje, hogy a program ugrások a GOTO funkcióval 
nem indítják újra az öröklődő funkciókat.

Ha újra akar indítani egy programot egy megszakítás után, 
mindig válassza ki a programot a PGM MGT gombbal.
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A TNC automatikusan megszakítja a programfutást, amint egy olyan 
tengely van programozva egy pozicionáló mondatban, amit a gép 
gyártója pozíciószabályzott tengelyként (számláló tengely) határozott 
meg. Ebben az esetben a pozíciószabályzott tengelyt kézzel 
mozgathatja a kívánt helyzetbe. A bal oldali ablakban a TNC az adott 
mondatban programozott összes névleges pozíciót kijelzi. A 
pozíciószabályzott tengelyek részére a TNC a hátralévő távolságot is 
megjeleníti.

Mihelyt az összes tengely a megfelelő helyzetben van, az NC Start 
használatával folytathatja a program futtatását.

  Válassza a kívánt tengelysorrendet és mindegyiket 
indítsa el az NC Start segítségével. Kézzel 
pozicionálja a pozíciószabályzott tengelyeket. A TNC 
kijelzi ezeknél a tengelyeknél a célpozícióig hátralevő 
távolságot (lásd “Visszaállás a kontúrra” 575 oldalon)

 Ha szükséges, válassza meg, hogy a zárt 
pozíciószabályzott tengelyek a megdöntött, vagy nem 
megdöntött koordinátarendszerben mozogjanak-e

 Ha szükséges, mozgassa a zárt pozíciószabályzott 
tengelyeket a kézikerék vagy a tengelyiránygombok 
segítségével

Ezt a funkciót a gép gyártójának kell adaptálnia. Vegye 
figyelembe a Gépkönyv előírásait.
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közben

Programfutás megszakításakor a tengelyek ugyanúgy mozgathatók, 
mint a Kézi üzemmódban. 

Alkalmazási példa: 
Szerszám visszahúzása szerszámtöréskor

 Szakítsa meg a megmunkálást

 Tengelymozgató gombok engedélyezése: Nyomja meg a KÉZI 
MOZGATÁS funkciógombot.

 Ha szükséges, nyomja meg a 3D ROT funkciógombot, hogy 
aktiválni tudja azt a koordinátarendszert, amivel mozogni akar

 Mozgassa a tengelyeket a tengely-iránygombok segítségével

Ütközésveszély!

Ha akkor szakítja meg a programot, amíg a munkasík 
döntve van, akkor a koordinátarendszert a 3D ROT 
funkciógomb megnyomásával átkapcsolhatja döntött és 
nem döntött rendszer között, hasonlóan az aktív 
szerszámtengelyirányhoz.

A tengelyiránygombokat, az elektronikus kézikereket és a 
kontúrra állás pozicionálási logikáját a TNC kezeli. A 
szerszám visszahúzásakor bizonyosodjon meg arról, hogy 
a megfelelő koordinátarendszer aktív, és hogy a döntött 
tengelyek szögértékei a 3D-ROT menüben meg lettek 
adva, ha szükségesek.

Néhány gépnél a KÉZI ÜZEMMÓD funkciógomb után a 
START gombot is meg kell nyomni a tengely-iránygombok 
engedélyezéséhez. Vegye figyelembe a Gépkönyv 
előírásait.

A gép gyártója meghatározhatja, hogy egy program 
megszakításakor mindig az aktív (döntött vagy nem 
döntött) koordinátarendszerben mozgassa-e a 
tengelyeket. Vegye figyelembe a Gépkönyv előírásait.
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Ha a programfutást egy programrész vagy egy alprogram futtatása 
közben szakította meg, akkor a RESTORE POS AT N (pozíció 
visszaállítása N-nél) funkció segítségével térhet vissza a megszakítási 
pontra.

Ha a programfutás megszakad, a TNC eltárolja:

Az utoljára meghatározott szerszám adatait

Az aktív koordináta-transzformációkat (pl.: nullaponteltolást, 
forgatást, tükrözést)

Az utoljára meghatározott körközéppont koordinátáit 

A TNC a mentett adatokat arra használja, hogy a megszakítás alatti 
kézi tengelymozgatás után a szerszám pontosan vissza tudjon állni a 
kontúrra (VISSZAÁLLÁS POZÍCIÓRA funkciógomb). 

Programfutás folytatása a START gombbal

A program folytatható a külső START gombbal, ha a programfutás 
megszakítását az alábbiak valamelyike okozta: 

Külső STOP gomb megnyomva

Programozott megszakítás 

Programfutás folytatása hiba fellépését követően

 Szüntesse meg a hiba okát

 Hiba/üzenet törlése a képernyőről: Nyomja meg a CE gombot

 Indítsa újra vagy folytassa a programot ott, ahol az megszakadt

Egy vezérlő szoftver hiba után,

 Nyomja meg és tartsa lenyomva az END gombot 2 másodpercig. 
Ekkor a TNC újraindítja a rendszert

 Szüntesse meg a hiba okát

 Újraindítás

Ha nem tudja megszüntetni a hiba okát, akkor írja le a hibaüzenetet és 
lépjen kapcsolatba a szakszervizzel.

Ha a program futása egy fix ciklus közben szakad meg, 
akkor a programfutást a ciklus elejéről kell folytatni. Ez azt 
jelenti, hogy néhány művelet megismétlődhet.

Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek 
érvényesek, amíg vissza nem állítja azokat (pl. új program 
kiválasztásakor).
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(mondatkeresés)

A RESTORE POS AT N (pozíció visszaállítása N-nél, mondatkeresés) 
funkcióval a programot egy tetszőleges sortól futtathatja. A TNC 
rákeres a programban erre a mondatra. A megmunkálás grafikus 
szimulációja is ettől a ponttól történik. Ha a megmunkálást a smarT.NC 
ponttáblázat (.HP) szerinti pozícióból indítja el, akkor ezt a 
kezdőpontot funkciógombbal, grafikus segítséggel kiválaszthatja. Ha 
.PNT kiterjesztésű ponttáblázatban lévő  megmunkálási pozícióból 
indulunk, akkor a TNC nem biztosít grafikus támogatást. Ugyanakkor, 
bármely kiválasztott pont kezdőpontként értelmezhető.

Ha a programot a BELSŐ STOP opcióval szakítja meg, akkor a TNC 
automatikusan a megszakított N mondat számát kínálja fel a 
folytatáshoz.

Ha a program az alábbi okok miatt szakad meg, a TNC elmenti a 
megszakítási pontot.

VÉSZLEÁLLÍTÁS

Áramkimaradás

Vezérlőprogram lefagyása

A mondatkeresési funkció meghívását követően nyomja meg az 
UTOLSÓ MONDAT KIVÁLASZTÁSA funkciógombot, hogy a vezérlő 
az NC start megnyomására a megszakítási pontra pozicionáljon. A 
bekapcsolás után a TNC az NC program megszakítva üzenetet küldi.

A RESTORE POS AT N (pozíció visszaállítása N-nél) 
funkciót a gépgyártó engedélyezi és adaptálja. Vegye 
figyelembe a Gépkönyv előírásait.
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Minden szükséges programot, táblázatot és palettafájlt ki 
kell választani a Programfutás üzemmódban (M állapot).

Ha a programon belüli kezdőmondat előtt a program egy 
programozott megszakítást tartalmaz (M00 vagy STOP), 
akkor a mondatkeresés megszakad Nyomja meg a külső 
START gombot a mondatkeresés folytatásához. 

Ne feledje, hogy a programon belüli indítás 
sugárkompenzált kontúr esetén, közvetlenül a 
megszakítás után (M00 vagy STOP), a kontúr sérüléséhez 
vezethet. A TNC nem tud kapcsolatot létesíteni a STOP 
mondat után programozott és a STOP mondat előtt 
programozott kontúrok között.  

Mondatkeresés után állítsa vissza a szerszámot a 
kiszámított pozícióra a POZÍCIÓRA MOZGÁS 
funkciógombbal.

A szerszám hosszkorrekciója a szerszámhívást követő 
pozicionáló mondatban válik érvényessé. Ez akkor is 
érvényes, ha csak a szerszám hosszát változtatja meg.

Az M142 (öröklődő programinformációk törlése) és M143 
(alapelforgatás törlése) mellékfunkciók nem 
engedélyezettek a program közbeni indításkor.

Ha egymásbaágyazott programokkal dolgozik, akkor az 
MP7680 paraméterrel megadható, hogy a mondatkeresés 
a főprogram 0. mondatával vagy az utoljára megszakított 
program 0. mondatával kezdődjön.

A 3D ROT funkciógombbal átkapcsolhatja a 
koordinátarendszert a döntött és nem döntött állapot 
között annak érdekében, hogy az indulási helyzetbe 
mozogjon.

Ha a mondatkeresés funkciót egy palettatáblázatban 
akarja használni, akkor a nyilak segítségével válassza ki a 
palettatáblázatból azt a programot, amelyikben a futtatás 
egy adott mondattól funkciót alkalmazni szeretné. Ezután 
nyomja meg a RESTORE POS AT N (pozíció 
visszaállítása N-nél) funkciógombot.

A TNC kihagyja az összes tapintóciklust egy adott 
mondattól történő indításkor. Ezért ezeknek a ciklusoknak 
az eredményparaméterei is üresen maradhatnak.

Az M142/M143 és M120 funkciók nem engedélyezettek a 
program közbeni indításkor.

Program közbeni indítás előtt a TNC kitörli azokat a 
mozgásokat, amiket a program végrehajtása során az 
M118 funkcióval (kézikerekes szuperponálás) végzett.
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Mondatkeresés után biztonsági okokból mindig ellenőrizze 
a kezdőpozíciótól való távolságot!

Ha program közbeni indítást akar végrehajtani olyan 
programban, ami az M128 funkciót tartalmazza, akkor a 
TNC végrehajt bármely szükségszerű korrekciós mozgást. 
A korrekciós mozgások megközelítéskor 
szuperponálódnak!

Ne használjon közbenső programindítást 
szerszámorientált paletta megmunkálással kombinálva. 
Visszaállás csak a program újrakezdésével engedélyezett.
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sorára ugráshoz: Adjon meg GOTO 0-t.

 Válassza a programon belüli indítást: Nyomja meg a 
KÖZBENSŐ MONDATTÓL TÖRTÉNŐ INDÍTÁS 
funkciógombot

Mondatszám: Adja meg a mondatszámot, ameddig a 
mondatkeresés lefut

 Program neve: Adja meg a program nevét, amiben el 
akarja indítani. Módosításra csak akkor van szükség, 
ha olyan programot kíván futtatni, ami PGM CALL-lal 
lett meghívva.

 Pont index: Ha olyan mondatszámot ad meg, ami 
tartalmazza a CYCL CALL PAT mondatot a Kezdés 
N-nél mezőben, akkor a TNC a Fájl előnézet ablakban 
grafikusan megjeleníti a furatmintázatot. A 
KÖVETKEZŐ ELEM vagy az ELŐZŐ ELEM 
funkciógombbal választhatja ki a kezdőpozíciót 
grafikus segítséggel, ha az előnézet ablak aktív (az 
ELŐNÉZET funkciógomb BE állásban van)

 Ismétlések: Ha az N mondat egy programrész 
ismétlésben vagy egy többször végrehajtandó 
alprogramban van, akkor adja meg a 
mondatkeresésben számítandó ismétlések számát

 Indítsa el a programon belüli indítást: Nyomja meg a 
külső START gombot

 Közelítse meg a kontúrt (lásd a következő részt)

Program megadása a GOTO gombbal

Ütközésveszély!

Ha megnyomja a GOTO gombot és egy mondat számával 
lép be egy programba, akkor sem a TNC, sem a PLC nem 
hajt végre olyan funkciókat, ami biztonságos indítást 
biztosít.

Ha a GOTO mondatszám gombbal lép be egy 
alprogramba, akkor a TNC átugorja az alprogram végét 
(G98 L0)! Ilyen esetekben mindig program közbeni indítást 
kell programoznia. 
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A POZÍCIÓRA MOZGÁS funkcióval a TNC visszaáll a munkadarab 
kontúrra a következő esetekben:

Visszaáll a kontúrra, ha olyan tengelymozgások történtek a 
megszakítás alatt, amelyeket a BELSŐ STOP funkció nem hajtott 
végre

Visszaáll a kontúrra a RESTORE POS AT N (pozíció visszaállítása 
N-nél) funkcióval végzett mondatkeresést követően, például egy 
BELSŐ STOP funkcióval történt megszakítás után

Géptipustól függően, ha egy programmegszakítás alatt a nyitott 
szabályozási kör miatt egy tengely helyzete megváltozik.

Ha egy nem vezérelt tengely is programozva lett egy pozícionáló 
mondatban (lásd “Nem vezérelt tengelyek (számláló tengelyek) 
programozása” 568 oldalon).

 A kontúrra való visszaálláshoz nyomja meg a VISSZAÁLLÁS 
POZÍCIÓRA funkciógombot

 Állítsa vissza a gép állapotát, ha szükséges

 A tengelyek TNC által a kijelzőn megjelenített sorrendben történő 
mozgatásához nyomja meg az NC START gombot, vagy 

 A tengelyek tetszőleges sorrendjéhez nyomja meg az RESTORE X, 
RESTORE Z, stb. funkciógombokat, és indítsa el a mozgásokat a 
külső START gombbal

 A megmunkálás folytatásához nyomja meg a külső START gombot
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Alkalmazás

Programfutás üzemmódban az AUTOSTART funkciógombbal (lásd az 
ábrát jobbra fent) megadható az az időpont, amikor az éppen aktív 
programnak ebben az üzemmódban el kell indulnia: 

 Jelenítse meg a kezdési időpont megadásához 
használatos ablakot (lásd a képet jobbra középen)

 Idő (óra:perc:másodperc): A programindítás időpontja

 Dátum (nap.hónap.év): A programindítás dátuma

 A kezdés aktiválásához állítsa az AUTOSTART 
funkciógombot BE állásba

A TNC-t a szerszámgépgyártónak speciálisan elő kell 
készítenie az automatikus programindítás funkció 
használatához. Vegye figyelembe a Gépkönyv előírásait.
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Alkalmazás

Beállítható, hogy a vezérlő programteszt vagy programfutás esetén 
kihagyja a "/" jellel kezdődő mondatokat: 

 Egy program "/" jellel kezdődő mondatok nélküli 
futtatásához vagy teszteléséhez állítsa a 
funkciógombot BE-re.

 Egy program "/" jellel kezdődő mondatokkal együtt 
történő futtatásához vagy teszteléséhez állítsa a 
funkciógombot KI állásba

A "/" karakter törlése

 A Programbevitel és szerkesztés üzemmódban válassza ki a 
mondatot, amelyikből a jelet törölni akarja

 A "/" karakter törlése

Ez a funkció nem működik a TOOL DEF mondatokban.

Áramkimaradás után a vezérlő az utoljára használt 
beállításokhoz tér vissza.
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megszakítás

Alkalmazás

A TNC feltételesen megszakítja a programfutást az M1-ET tartalmazó 
mondatoknál. Ha Programfutás üzemmódban M1-ET használ, akkor a 
TNC a főorsót és a hűtést nem kapcsolja ki, ha nem szükséges. A 
gépkönyvben bővebb információt talál.

 Ne szakítsa meg a programfutást vagy a 
programtesztet az M1-et tartalmazó mondatnál: 
Állítsa a funkciógombot KI-re

 A programfutás vagy programteszt megszakítása M1-
NÉL: Állítsa a funkciógombot BE-re

Az M1 nem érvényes programteszt üzemmódban.



MOD funkciók
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A MOD funkciók további beviteli és kijelzési lehetőségeket 
biztosítanak. A rendelkezésre álló MOD funkciók függenek a 
kiválasztott üzemmódtól.

MOD funkciók kiválasztása

Hívja be azt az üzemmódot, amelyikben a MOD funkciókat változtatni 
akarja.

 Válassza a MOD funkciókat: Nyomja meg a MOD 
gombot. Az ábrák a jobb oldalon a Programbevitel és 
szerkesztés mód (jobb felső ábra), Programteszt mód 
(jobb alsó ábra) és gépi üzemmód (lásd a következő 
oldalon) tipikus képernyőit mutatják.

Beállítások megváltoztatása

 Válassza ki a kívánt MOD funkciót a menüben a nyílbillentyűk 
segítségével

Három lehetőség van a beállítások megváltoztatására, a választott 
funkciótól függően:

Számértékek közvetlen megadása, pl. munkatér meghatározásához

Beállítás megváltoztatása az ENT gomb megnyomásával, pl. 
programbevitel beállítása

Beállítás megváltoztatása a kiválasztó ablakban. Ha egynél több 
beállítási lehetőség áll rendelkezésre, a GOTO gomb 
megnyomásával megjeleníthet egy ablakot az adott lehetőségek 
listájával. Válassza ki a kívánt beállítást a megfelelő numerikus 
billentyű lenyomásával (a kettősponttól balra), vagy használja a 
nyílbillentyűket és nyugtázza az ENT gombbal. Amennyiben nem 
kívánja megváltoztatni a beállításokat, zárja be az ablakot az END 
gombbal

Kilépés a MOD funkciókból

 A MOD funkciók bezáráshoz nyomja meg az END gombot, vagy az 
END funkciógombot
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A rendelkezésre álló funkciók függenek az aktuálisan kiválasztott 
üzemmódtól:

Programbevitel és szerkesztés:

Szoftverszámok kijelzése

Kódszám megadása

Adatinterfész beállítása

Diagnosztikai funkciók (ha alkalmazhatók)

Gépspecifikus felhasználói paraméterek (ha alkalmazhatók)

SÚGÓ fájlok megjelenítése (ha vannak)

Gépi kinematika kiválasztása (ha alkalmazható)

 Javítócsomagok betöltése

 Időzóna beállítása

 Fájlrendszer ellenőrzésének indítása

A HR 550 vezeték nélküli kézikerék konfigurálása

Engedély információ

Host számítógép művelet

Programteszt:

Szoftverszámok kijelzése

Kódszám megadása

Adatinterfész beállítása

Nyers munkadarab megjelenítése a munkatérben

Gépspecifikus felhasználói paraméterek (ha alkalmazhatók)

SÚGÓ fájlok megjelenítése (ha vannak)

Gépi kinematika kiválasztása (ha alkalmazható)

 3-D ROT funkció beállítása (ha alkalmazható)

 Időzóna beállítása

Engedély információ

Host számítógép művelet

Az összes többi üzemmód esetén:

Szoftverszámok kijelzése

A telepített opciók kódszámjegyeinek megjelenítése

Pozíciókijelzések választása

Mértékegység meghatározása (mm/inch)

Programozási nyelv beállítása MDI-hez

 Tengelyek kiválasztása a pillanatnyi pozíció átvételéhez

Végállások beállítása

Referenciapontok megjelenítése

Megmunkálási idő kijelzése

SÚGÓ fájlok megjelenítése (ha vannak)

 Időzóna beállítása

Gépi kinematika kiválasztása (ha alkalmazható)

Engedély információ
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Alkalmazás

A következő szoftverszámok jelennek meg a TNC kijelzőjén a MOD 
funkciók kiválasztása után:

NC: Az NC szoftver száma (a HEIDENHAIN kezelésében)

PLC: A PLC szoftver száma és a neve (a gépgyártó kezelésében)

 Fejlettségi szint (FCL): A vezérlőre telepített szoftver fejlesztési 
szintje (lásd “Fejlettségi szint (frissítési funkciók)” 10 oldalon). A 
TNC a következőt jeleníti meg a programozó állomáson: ---, mivel 
nincs fejlettségi szintje

DSP1 - DSP3: A sebességszabályozó szoftver száma (a 
HEIDENHAIN kezelésében)

 ICTL1 és ICTL3: Az aktuális vezérlő szoftverszáma (a 
HEIDENHAIN kezelésében)
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Alkalmazás

A TNC egy kódszámot kér a következő funkciókhoz:

Továbbá használhatja a version kulcsszót egy fájl létrehozásához, ami 
tartalmazza a vezérlő szoftverszámait:

 Adja meg version kulcsszót és nyugtázza az ENT gombbal

 A TNC kijelzi az összes érvényes szoftverszámot

 A verzió áttekintésének lezárásához nyomja meg az END gombot

Mintafájlok másolása

A mintafájlokat a különböző fájltípusokhoz (palettafájlok, szabadon 
meghatározható táblázatok, forgácsolóadat-táblázat, stb.) a TNC 
tartalmazza. A mintafájlok a TNC partíción való eléréséhez kövesse az 
alábbiakat:

 Adja meg a 123-as kódszámot, majd nyugtázza az ENT gombbal: 
ezzel nyitja meg a felhasználói paramétereket

 Nyomja meg a MOD gombot, hogy a TNC-n különböző információk 
jelenjenek meg

 Nyomja meg az ADATFRISSÍTÉS funkciógombot. A TNC átvált a 
szoftverfrissítés menübe

 Nyomja meg a MINTAFÁJLOK MÁSOLÁSA funkciógombot, hogy a 
TNC valamennyi elérhető mintafájlt a TNC partícióra másolja. Ne 
feledje, hogy a TNC felülírja a már korábban szerkesztett 
mintafájlokat (pl. forgácsolóadat-táblázatok)

 Nyomja meg az END gombot kétszer a kezdőképernyőbe való 
visszatéréshez

Funkció Kódszám

Felhasználói paraméterek kiválasztása és 
mintafájlok másolása

123

Ethernet kártya konfigurálása (nem iTNC530 
Windows XP-vel)

NET123
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Alkalmazás

Ezzel a funkcióval egyszerűen frissítheti a TNC szoftverét.

 Válassza a Programbevitel és szerkesztés üzemmódot

 Nyomja meg a MOD gombot

 A frissítés elindításához nyomja meg a "Service Pack Betöltése" 
funkciógombot. A TNC ekkor megjelenít egy felugró ablakot a 
frissítési fájl kiválasztásához

 A nyílbillentyűkkel válassza ki a javítócsomagot tartalmazó 
könyvtárat. A megfelelő alkönyvtárak az ENT gomb megnyomásával 
érhetők el

 A fájl kiválasztásához: Nyomja meg kétszer az ENT gombot a 
kiválasztott könyvtárban. A TNC átvált könyvtárablakról fájlablakra

 A frissítési folyamat indításához nyomja meg az ENT gombot a fájl 
kiválasztásához. A TNC kicsomagolja az összes szükséges fájlt, 
majd újraindítja a vezérlőt. Ez a folyamat több percet is igénybe 
vehet

A javítócsomagok telepítése előtt erősen ajánlott felvenni 
a kapcsolatot a gépgyártóval.

A TNC a telepítési folyamat után újraindítja a rendszert. A 
javítócsomag betöltése előtt állítsa a gépet 
VÉSZLEÁLLÍTÁS állapotba. 

Csatlakoztassa a hálózati meghajtót, amelyikről a 
javítócsomagot szeretné betölteni (he még nem tette 
meg).



HEIDENHAIN iTNC 530 585

17
.5

 A
d

at
in

te
rf

és
z 

b
eá

llí
tá

sa17.5 Adatinterfész beállítása

Alkalmazás

A külső adatinterfész beállításmenüjének hívásához nyomja le az RS-
232 RS-422 BEÁLLÍTÁS funkciógombot:

RS-232 interfész beállítása

Az üzemmód és az RS-232 interfészre vonatkozó adatátviteli 
sebesség a képernyő bal felső sarkában van megadva.

RS-422 interfész beállítása

Az üzemmód és az RS-422 interfészre vonatkozó adatátviteli 
sebesség a képernyő jobb felső sarkában van megadva.

Külső egység üzemmódjának beállítása

A bitsebesség beállítása

A baud rate (adatátviteli sebesség) 110 és 115 200 bit/sec között 
adható meg.

A "Minden fájl átvitele", a "Kiválasztott fájl átvitele" és a 
"Könyvtár átvitele" funkciók nem érhetők el EXT 
üzemmódban.

Külső eszköz Üzemmód
Szimbó-
lum

PC TNCremoNT HEIDENHAIN 
adatátviteli szoftverrel

FE1

HEIDENHAIN floppy egység
FE 401 B
FE 401 program sz.: 230626 03

FE1
FE1

Nem-HEIDENHAIN eszköz, mint pl. 
nyomtató, lapolvasó, lyukasztó, PC 
TNCremoNT nélkül

EXT1, EXT2
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Ez a funkció határozza meg, hogy hova küldje az adatokat.

Alkalmazás:

Adatok átvitele FN15 Q paraméteres funkcióval

Adatok átvitele FN16 Q paraméteres funkcióval

A TNC üzemmódja meghatározza, hogy a PRINT vagy a PRINT 
TESZT funkciót használja:

A PRINT és a PRINT TESZT a következőképpen állítható be:

Fájlnevek

TNC üzemmód Átviteli funkció

Mondatonkénti programfutás PRINT

Folyamatos programfutás PRINT

Programteszt PRINT TESZT

Funkció Elérési útvonal

Adatátvitel RS-232-n keresztül RS232:\....

Adatátvitel RS-422-n keresztül RS422:\....

Adatmentés a TNC 
merevlemezére

TNC:\....

Adatmentés egy, a TNC-hez 
csatlakozó szerverre

szervernev:\....

Adatmentés ugyanabba a 
könyvtárba, amelyikben a 
program van a FN15/FN16 
funkcióval

Üres

Adatok Üzemmód Fájl neve

Értékek D15 
funkcióval

Programfutás %FN15RUN.A

Értékek D15 
funkcióval

Programteszt %FN15SIM.A
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A TNC-s adatátvitelhez a HEIDENHAIN TNCremoNT adatátviteli 
szoftverének használata javasolt. A TNCremoNT szoftverrel minden 
HEIDENHAIN vezérlővel lehetséges az adatátvitel soros porton vagy 
Ethernet interfészen keresztül.

A TNCremoNT szoftverhez szükséges rendszerkövetelmények:

PC, 486-os vagy nagyobb processzorral

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,  Windows 2000, 
Windows XP, Windows Vista operációs rendszer

 16 MB RAM

 5 MB szabad hely a merevlemezen

Egy elérhető soros port vagy TCP/IP hálózati kapcsolat

Telepítés Windows alá

 Indítsa el a SETUP.EXE telepítőprogramot a fájlkezelővel (Explorer)

 Kövesse a setup program utasításait

A TNCremoNT indítása Windows alatt

 Kattintson ide: <Start>, <Programok>, <HEIDENHAIN 
Alkalmazások>, <TNCremoNT>

Amikor első alkalommal futtatja a TNCremoNT szoftvert, az 
automatikusan megpróbálja létrehozni a kapcsolatot a TNC-vel.

A TNCremoNT legfrissebb verziója ingyenesen letölthető 
a HEIDENHAIN adatbázisból (www.heidenhain.de, 
<Services and Documentation>, <Software>, <PC 
Software>, <TNCremoNT>).
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Adatátvitel a TNC és a TNCremoNT között

Ellenőrizze, hogy a TNC csatlakoztatva van-e a PC vagy a hálózat 
megfelelő soros portjára.

Ha egyszer már futtatta a TNCremoNT szoftvert, minden fájlt látni fog 
a főablak felső részében 1, amit az aktív könyvtárba mentett el. A 
<Fájl> és a <Könyvtár módosítása> menüelemekkel 
megváltoztathatja az aktív könyvtárat vagy kiválaszthat egy másik 
könyvtárat a PC-n.

Ha az adatátvitelt a PC-ről akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot 
a PC-vel a következőképpen:

 Válassza a <Fájl>, <Kapcsolat beállítása> lehetőséget. A 
TNCremoNT ekkor átveszi a TNC fájl- és könyvtárszerkezetét és 
kijelzi azt a főablak bal alsó részén 2 

 Egy fájl TNC-ről PC-re történő átviteléhez válassza ki a TNC 
ablakban a fájlt egy egérkattintással, tartsa lenyomva az 
egérgombot, és húzza át a PC ablakba 1

 Egy fájl PC-ről TNC-re történő átviteléhez válassza ki a PC ablakban 
a fájlt egy egérkattintással, tartsa lenyomva az egérgombot, és 
húzza át a TNC ablakba 2

Ha az adatátvitelt a TNC-ről akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot 
a PC-vel a következőképpen:

 Válassza az <Extrák>, <TNCserver> lehetőséget. A TNCremoNT 
most kiszolgáló módban van. Adatokat tud fogadni a TNC-től és 
adatokat tud küldeni a TNC-nek

 Ekkor a PGM MGT gombbal (lásd “Adatátvitel (adatok ki- és 
beolvasása) egy külső adathordozóval” 144 oldalon) behívhatja a 
TNC fájlkezelő funkcióit és átviheti a kívánt fájlokat

Kilépés a TNCremoNT-ből

Válassza a <Fájl>, <Kilépés> menüelemeket

Mielőtt egy programot átvinne a TNC-ről a PC-re, teljesen 
bizonyosodjon meg afelől, hogy elmentette az aktuálisan 
kiválasztott programot a TNC-n. A TNC automatikusan 
elmenti a változtatásokat üzemmódváltáskor, vagy amikor 
kiválasztja a fájlkezelőt a PGM MGT gombbal. 

Figyeljen a TNCremoNT környezetfüggő súgó szövegeire, 
ahol minden funkció részletesen le van írva. A súgó 
szövegek az F1 gombbal hívhatók elő.
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Bevezetés

A TNC-t kliensként lehet csatlakoztatni a hálózatra egy standard 
Ethernet kártyán keresztül. A TNC adatokat továbbít az Ethernet 
kártyán keresztül

 az smb protokollal (Server Message Block = szerver üzenet blokk) 
Windows operációs rendszereknek, vagy

 a TCP/IP protokollcsaláddal (Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol = Átvitel-vezérlési protokoll / Internet protokoll) és az NFS 
(Network File System = hálózati fájlrendszer) segítségével. A TNC 
támogatja az NFS V3 protokollt is, amely magasabb adatátviteli 
sebességeket tesz lehetővé

Kapcsolódási lehetőségek

Az Ethernet kártyával összeköthető a TNC a hálózattal az RJ45 
csatlakozáson keresztül (X26, 100BaseTX vagy 10BaseT), vagy 
közvetlenül a PC-vel. A csatlakozó elektromosan le van választva a 
vezérlő többi részétől.

A 100BaseTX vagy 10BaseT csatlakozó alkalmazásakor sodrott 
érpárú kábellel kell összekötni a TNC-t a hálózattal.

A TNC konfigurálása

 A Programbevitel és szerkesztés üzemmódban nyomja meg a MOD 
funkciógombot. Adja meg a NET123 kulcsszót. A TNC ekkor 
megjeleníti a hálózati konfiguráció fő képernyőjét.

A maximális kábelhossz a TNC és egy csomópont között 
függ a kábel minőségi osztályától, az árnyékolástól és a 
hálózat típusától (100BaseTX vagy 10BaseT). 

A TNC és a PC közvetlen csatlakoztatásához, 
keresztezett kábelt kell használni.

A TNC konfigurálását csak hálózati szakember végezheti.

Ne feledje, hogy a TNC automatikus újraindítást hajt 
végre, ha megváltoztatja a TNC IP címét.
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 Nyomja meg a HÁLÓZAT MEGHAT funkciógombot az általános 
hálózati beállítások megadásához. A Számítógép neve fül aktív:

 Válassza az Interfészek fület az interfész beállításainak 
megadásához:

Beállítás Jelentés

Elsődleges 
interfész

A céges hálózatba integrálandó Ethernet 
interfész neve. Csak akkor aktív, ha egy 
második, opcionális Ethernet interfész is 
elérhető a vezérlő hardverén

Számítógép neve A TNC neve a céges hálózatban

Gazda fájl Csak speciális alkalmazásokhoz szükséges: 
Egy fájl neve, amiben az egyes 
számítógépnevekhez rendelt IP címek 
találhatók

Beállítás Jelentés

Interfész lista Az aktív Ethernet interfészek listája. Válasszon 
egyet a felsoroltak közül (az egérrel vagy a 
nyílbillentyűkkel)

Aktiválás gomb:
Aktiválja a kiválasztott interfészt (egy X jelenik 
meg az Aktív oszlopban)

Deaktiválás gomb:
Deaktiválja a kiválasztott interfészt (egy 
kötőjel (-) jelenik meg az Aktív oszlopban)

Konfiguráció gomb:
Nyissa meg a Konfiguráció menüt

IP továbbítás 
engedélyezése

Ez a funkció mindig legyen inaktív. 
Csak akkor aktiválja, ha diagnosztikai okokból 
külső hozzáférésre van szükség a TNC 
második, opcionális Ethernet interfészén 
keresztül. Csak a szerviz részleg utasítására 
tegye meg
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megnyitásához:

Beállítás Jelentés

Állapot  Interfész aktív:
A kiválasztott Ethernet interfész csatlakozási 
állapota

Név:
A konfigurálás alatt álló interfész neve

Dugaszos csatlakozás:
Az interfész dugaszos csatlakozásának 
száma a vezérlő logikai egységén

Profil Létrehozhat vagy kiválaszthat egy profilt, ahol 
az ablakban látható valamennyi beállítást 
eltárolhatja. A HEIDENHAIN két standard profilt 
kínál:

DHCP-LAN:
A standard TNC Ethernet interfész beállításai, 
standard céges hálózat esetére.

MachineNet:
A második, opcionális Ethernet interfész 
beállításai; a gépi hálózat konfigurálásához

Profilok mentéséhez, betöltéséhez és 
törléséhez nyomja meg a megfelelő gombokat

IP cím Automatikus IP cím opció:
A TNC a DHCP szervertől kapja az IP címet

 IP cím manuális beállítása opció:
Az IP címet és az alhálózati maszkot kézzel 
állíthatja be. Bemenet: Négy számérték, 
melyeket egy-egy pont választ el egymástól, 
pl. 160.1.180.20 és 255.255.0.0
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 Alkalmazza a módosításokat az OK gombbal, vagy vesse el azokat 
a Mégse gombbal

 Válassza a Internet fület:

Tartomány név 
szerver (DNS)

Automatikus DNS opció:
A TNC automatikusan kap IP címet a 
tartomány név szervertől

DNS manuális beállítása opció:
A szerverek IP címeit és a tartomány nevet 
kézzel állíthatja be

Alapértelmezett 
átjáró

Automatikus alapértelmezett átjáró opció:
A TNC automatikusan kapja az 
alapértelmezett átjárót

Alapértelmezett átjáró manuális beállítása 
opció:
Az alapértelmezett átjáró IP címeit kézzel 
állíthatja be

Beállítás Jelentés

Beállítás Jelentés

Proxy Közvetlen kapcsolat az Internet/NAT-hoz:
A vezérlő továbbítja az Internet kérelmeket az 
alapértelmezett átjáróba, és onnan továbbítani 
kell a hálózati címek átvitelén keresztül (pl. ha 
közvetlen kapcsolatú modem érhető el)

 Proxy használata:
Határozza meg a hálózat Internet router-ének 
Címét és Portját, kéredezze a rendszergazdát 
a helyes címhez és porthoz.

Teleszerviz A gép gyártója itt konfigurálhatja a szervert a 
teleszervizhez. Minden esetben csak a 
gépgyártó egyetértésével módosítható!
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beállítások megadásához:

 Válassza az NFS UID/GID fület a felhasználói és csoport azanosítók 
megadásához:

 Válassza a DHCP server fület a gépi hálózat DHCP szerver 
beállítások konfigurálásához:

Beállítás Jelentés

Ping A Cím: mezőben adja meg azt az IP címet, 
aminek a hálózati kapcsolatát ellenőrizni 
szeretné. Bemenet: Négy számérték, melyeket 
egy-egy pont választ el egymástól, pl. 
160.1.180.20. Másik lehetőségként megadhatja 
annak a számítógépnek a nevét, amelyiknek a 
kapcsolatát ellenőrizni szeretné

Nyomja meg a Start gombot a teszt 
indításához. A TNC a Ping mezőben jeleníti 
meg az állapotinformációkat

Nyomja meg a Stop gombot a teszt 
leállításához

Irányítás Hálózati szakemberek számára: Az operációs 
rendszer állapotinformációja a pillanatnyi 
irányításról

 Frissítés gomb: 
Frissítési útvonal

Beállítás Jelentés

UID/GID 
beállítások NFS 
megosztásokhoz

 Felhasználói ID:
Annak meghatározása, hogy a 
végfelhasználó mely felhasználói azonosítót 
használja a hálózathoz való hozzáféréshez. 
Kérdezze a rendszergazdát a helyes értékről

Csoport ID:
A csoportazonosító meghatározása, amellyel 
hozzáférhet a hálózathoz. Kérdezze a 
rendszergazdát a helyes értékről

A DHCP szerver konfigurálása jelszóval védett. Vegye fel 
a kapcsolatot a szerszámgépgyártóval.
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Beállítás Jelentés

DHCP szerver 
aktív:

 IP címek - ettől:
Határozza meg azt az IP címet, amitől a TNC 
a dinamikus IP címek csoportját kezeli. A TNC 
átveszi a meghatározott Ethernet interfész 
statikus IP címeit, amik értékei 
halványszürkén jelennek meg; ezek az 
értékek nem szerkeszthetők.

 IP címek - eddig:
Határozza meg azt az IP címet, ameddig a 
TNC a dinamikus IP címek csoportját kezeli.

Lease Time (óra):
Az az időtartam, ameddig a dinamikus IP 
címek lefoglalva maradnak a kliens számára. 
Ha a kliens bejelentkezik ezidő alatt, akkor a 
TNC újra hozzárendeli ugynazokat a 
dinamikus IP címeket.

Domain név:
Itt lehet meghatározni a gépi hálózat nevét, ha 
szükséges. Ez akkor szükséges, ha például 
ugyanazokat a nevek kerülnek 
hozzárendelésre a gépi hálózatban és a külső 
hálózatban is.

DNS továbbítás kívülre:
Ha az IP Forwarding (továbbítás) aktív 
(Interfaces fül) és az opció aktív, akkor 
meghatározható, hogy a gépi hálózatban lévő 
készülékek névfeloldása a külső hálózatban is 
alkalmazható. 

DNS továbbítás kívülről:
Ha az IP Forwarding (továbbítás) aktív 
(Interfaces fül) és az opció aktív, akkor 
meghatározható, hogy a TNC továbbítsa-e a 
DNS kéréseket gépi hálózatban lévő 
készülékről a külső hálózat szerverére, ha az 
MC DNS szervere nem válaszol a kérésre.

Állapot gomb:
Áttekintés kérése a gépi hálózat dinamikus IP 
címmel rendelkező készülékeiről. Ezen 
készülékek beállításait is kiválaszthatja.

További opciók gomb:
A DNS/DHCP szerver kiegészítő beállításai.

 Szabványos értékek beállítása gomb:
Gyári adatok beállítása.
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 Nyomja meg a FELSZER MEGHAT funkciógombot egy adott eszköz 
hálózati beállításainak megadásához. Tetszőleges számú hálózati 
beállítás meghatározható, de egyidejűleg csak 7 használható

Beállítás Jelentés

Hálózati meghajtó Valamennyi csatlakoztatott hálózati 
meghajtó listája. A hálózati kapcsolatok 
megfelelő állapotát a TNC az oszlopokban 
jeleníti meg:

Kapcsolat:
Hálózati meghajtó csatlakozik / nem 
csatlakozik

Auto:
Hálózati meghajtó csatlakozása 
automatikus /kézi

Típus:
Hálózati csatlakozás típusa. cifs és nfs 
lehetséges

Meghajtó:
Meghajtók kijelölése a TNC-n

 ID:
Belső ID ami azt azonosítja, ha egy 
kapcsolati pontot egynél több csatlakozás 
akarja használni

 Szerver:
A szerver neve

Megosztott név:
A szerveren lévő könyvtár neve, amihez a 
TNC hozzáfér

 Felhasználó:
Felhasználónév, amivel a felhasználó 
bejelentkezik a hálózatba

 Jelszó:
Hálózati meghajtó jelszóval védett / nem 
védett

 Jelszó kérése?:
Jelszó kérése / nem kérése csatlakozás 
alatt

Opciók:
További kapcsolati opciók megjelenítése

Hálózati meghajtók kezeléséhez, használja 
a képernyő gombokat. 

Hálózati meghajtók hozzáadásához, 
használja a Hozzáad gombot: a TNC ezután 
elindítja a csatlakozás varázslót, ami 
párbeszédes formában átvezeti a 
szükséges beállításokon.
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PC-hez 

Az iTNC-t olyan PC-hez tudja közvetlenül csatlakoztatni, ami 
rendelkezik Ethernet kártyával. A hálózati beállításokat szakember 
végezze. A PC IP címét módosítani kell az iTNC szerint.

Előfeltétel:

A hálózati kártyát korábban telepíteni kell a PC-re, hogy 
ekkorra üzemkész legyen.

Ha a PC, amit csatlakoztatni akar a iTNC-hez, már a céges 
hálózat része, akkor tartsa meg a PC hálózati címét és 
állítsa át a TNC hálózati címét ennek megfelelően (lásd “A 
TNC konfigurálása” 589 oldalon).
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Alkalmazás

A MOD funkciók segítségével meghatározhatja, hogy a TNC mely 
könyvtárakat vagy fájlokat jelenítse meg:

 PGM MGT beállítás: Válassza az új, egérrel vezérelt fájlkezelőt, 
vagy a régi fájlkezelőt

 Függő fájlok beállítása: meghatározza, hogy a TNC a függő fájlokat 
megjelenítse-e. A Kézi beállítás megjeleníti a függő fájlokat, míg az 
Automatikus beállítás nem

A PGM MGT beállítás módosítása

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Nyomja meg az RS232 RS422 BEÁLLÍTÁS funkciógombot

 A PGM MGT beállítás kiválasztásához: A nyílbillentyűkkel vigye a 
kurzort a PGM MGT beállításra, és az ENT gombbal kapcsoljon át 
a BŐVÍTETT 1 és a BŐVÍTETT 2 beállítás között

Az új fájlkezelő (Bővített 2 beállítás) a következő előnyöket kínálja:

Az egér az összes művelethez alkalmazható, a billentyűzet mellett

Rendezési funkció is elérhető

A szövegbevitel a következő lehetséges fájlnévre viszi a kurzort

Kedvencek

A megjeleníthető információk konfigurálhatók

A dátum formátuma beállítható

Rugalmas ablakméretezés

Billentyűparancsok a könnyű kezeléshez

További információk: Lásd “Munka a fájlkezelővel”, 117. 
oldal.
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A fájl kiterjesztésén túlmenően, a függő fájlok a .SEC.DEP 
kiterjesztéssel is rendelkeznek (SECtion, DEPendent). Az alábbi 
különböző típusok állnak rendelkezésre:

 .H.SEC.DEP
A TNC a .SEC.DEP. kiterjesztéssel hoz létre fájlokat, amennyiben a 
struktúra funkcióval dolgozik. A fájl olyan információkat tartalmaz, 
amelyekre a TNC-nek van szüksége ahhoz, hogy az egyik struktúra 
pontról gyorsan a következőre ugorjon

 .T.DEP: Szerszámhasználati fájl az egyes párbeszédes formátumú 
programokhoz (lásd “Szerszámhasználati teszt” 196 oldalon)

 .P.T.DEP: Szerszámhasználati fájl teljes palettához
A TNC .P.T.DEP kiterjesztéssel hoz létre fájlokat, amennyiben 
Programfutás módban futtatja a szerszámhasználati tesztet (lásd 
“Szerszámhasználati teszt” 196 oldalon), az aktív paletta fájl paletta 
bevitelénél. Ebben a fájlban megtalálja az összes, a palettában 
használt szerszám használati idejét

 .H.AFC.DEP: Az a fájl, amelybe a TNC az adaptív előtolás vezérlés 
(AFC) paramétereit menti (lásd “Adaptív előtolás vezérlés (AFC—
szoftver opció)” 391 oldalon)

 .H.AFC2.DEP: Az a fájl, amelybe a TNC az adaptív előtolás vezérlés 
(AFC) statisztikus adatait menti (lásd “Adaptív előtolás vezérlés 
(AFC—szoftver opció)” 391 oldalon)

A MOD beállítás módosítása függő fájloknál

 A fájlkezelő kiválasztásához a Programbevitel és szerkesztés 
üzemmódban nyomja meg a PGM MGT gombot.

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 A Függő fájlok beállításának kiválasztásához: A nyílbillentyűkkel 
vigye a kurzort a Függő fájlok beállításra, és az ENT gombbal 
kapcsoljon át az AUTOMATIKUS és a KÉZI beállítás között

A függő fájlok csak akkor láthatók a fájlkezelőben, ha a 
KÉZI beállítást választotta.

Ha egy fájlhoz tartoznak függő fájlok, akkor a TNC egy + 
karaktert jelenít meg a fájlkezelő állapot oszlopában (csak 
akkor, ha a Függő fájlok beállítása AUTOMATIKUS).
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paraméterek

Alkalmazás

Annak érdekében, hogy lehetővé tegyük Önnek gépspecifikus 
funkciók beállítását, a gépgyártó maximum 16 gépi paramétert 
felhasználói paraméterként határozhat meg.

Ez a funkció nem áll rendelkezésre minden TNC-n. Vegye 
figyelembe a Gépkönyv előírásait.
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megjelenítése a munkatérben

Alkalmazás

Ez a MOD funkció lehetővé teszi, hogy grafikusan ellenőrizze a nyers 
munkadarab helyzetét a gép munkaterében, és aktiválja a munkatér 
figyelését a Programteszt üzemmódban.

A TNC egy áttetsző téglatestet jelenít meg munkatérként. Méretei a 
Mozgástartomány táblázatban láthatók (az alapszín zöld). A TNC a 
munkatér méreteit az aktív elmozdulási tartomány gépi paramétereiből 
veszi. Mivel az elmozdulási tartomány a gép referenciarendszerében 
lett meghatározva, a téglatest nullapontja egyben a gép nullapontja. 
Ha lenyomja a 2. funkciógombsorban az M91 jelű funkciógombot, 
láthatja a gép nullapontját a téglatestben (az alapszín fehér).

Egy másik áttetsző téglatest szemlélteti a nyers munkadarabot. 
Méretei a BLK FORM táblázatban láthatók (az alapszín kék). A 
méreteket a TNC a kiválasztott program nyersdarab 
meghatározásából veszi. A munkadarab téglatest határozza meg a 
beviteli koordinátarendszert. Nullapontja a mozgástartomány 
téglatestjében helyezkedik el. Megtekintheti az aktív nullapont 
helyzetét az elmozdulási tartományon belül, ha megnyomja a 
"Munkadarab nullapont megjelenítése" funkciógombot 
(2. funkciógombsor).

Programteszt esetén rendszerint mindegy, hogy a nyers munkadarab 
hol helyezkedik el a munkatérben. Ha azonban olyan programokat 
tesztel, amik tartalmazzák az M91 vagy az M92 funkciót, akkor 
grafikusan el kell tolni a munkadarabot, hogy megelőzze a kontúr 
sérülését. Ehhez használja az alábbi táblázatban feltüntetett 
funkciógombokat.

Ha grafikus ütközéstesztet akar végrehajtani (szoftver 
opció), grafikusan el kell tolnia a referenciapontot úgy, 
hogy ne jelenjenek meg ütközési figyelmeztetések.

Ha szeretné látni a nyersdarab helyzetét a gépi 
koordinátarendszerben, nyomja meg a "Munkadarab 
nullapont megjelenítése a munkatérben" funkciógombot. 
Ezután helyezze a munkadarabot ezekkel a 
koordinátákkal a gépasztalra, így biztosíthat azonos 
feltételeket a megmunkáláshoz és az ütközésteszthez.
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A munkatér figyelést a Programteszt üzemmódban is bekapcsolhatja, 
így a programot az aktuális nullaponttal és az aktív 
mozgástartományokkal tesztelheti (lásd a lenti táblázat utolsó sorát).

Funkció
Funkció-
gomb

Nyers munkadarab elmozdítása balra

Nyers munkadarab elmozdítása jobbra

Nyers munkadarab elmozdítása előre

Nyers munkadarab elmozdítása hátra

Nyers munkadarab elmozdítása felfelé

Nyers munkadarab elmozdítása lefelé

Nyersdarab megjelenítése nullapont beállítás szerint: 
a TNC a Programteszt alatt az aktív nullapontot 
(Preset) és az aktív végálláskapcsoló pozícióit a gépi 
üzemmódból veszi.

Teljes elmozdulási tartomány megjelenítése a látható 
nyersdarabhoz viszonyítva

Gépi nullapont megjelenítése a munkatérben

A gép gyártója által meghatározott pozíció (pl. 
szerszámcsere-pozíció) megjelenítése a 
munkatérben

Munkadarab nullapont megjelenítése a munkatérben

A munkatér figyelés bekapcsolása (BE) vagy 
kikapcsolása (KI) programteszt alatt
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A teljes kép elforgatása

A harmadik funkciógombsorban olyan funkciók találhatók, amelyekkel 
el tudja forgatni vagy meg tudja dönteni a teljes képet:

Funkció Funkciógombok

A kép elforgatása a függőleges tengely körül

A kép elforgatása a vízszintes tengely körül
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Alkalmazás

A Kézi üzemmódban és a Programfutás üzemmódban kiválaszthatja a 
megjelenítendő koordináták típusát.

A jobb oldali ábra mutatja a különböző szerszámpozíciókat:

1 Kezdőpont

2 Szerszám célpozíciója

3 Munkadarab nullapont

4 Gépi nullapont

A TNC pozíciókijelzés az alábbi koordinátákat tudja megjeleníteni:

Az 1. pozíciókijelző MOD funkcióval kiválaszthatja a pozíciókijelzőt az 
állapotkijelzőn.

A 2. pozíciókijelző funkcióval kiválaszthatja a pozíciókijelzőt a 
kiegészítő állapotkijelzőn.

CÉL

ACTL.

REF DIST

11 12

13

14

Funkció Kijelzés

Pillanatnyi pozíció; a szerszám aktuális pozíciója ACTL.

Referencia pozíció; a pillanatnyi pozíció a gép 
nullapontjához viszonyítva

REF

Szervolemaradás: a cél- és a pillanatnyi pozíció 
közötti eltérés (követési hiba)

LAG

Célpozíció: a TNC által pillanatnyilag utasításba 
adott érték

CÉL

A programozott pozícióig hátralévő út a gépi 
koordinátarendszerben; a pillanatnyi és 
célpozíció közötti különbség

DIST

A programozott pozícióig hátralévő út az aktív 
(döntött, ahol alkalmas) koordinátarendszerben; 
a pillanatnyi és célpozíció közötti különbség

3D TÁV

Elmozdulások, amelyeket a kézikerék 
szuperponálásával hajtottak végre (M118)
(csak a 2. Pozíciókijelző)

M118
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Alkalmazás

Ez a MOD funkció határozza meg, hogy a koordináták mm-ben 
(metrikus rendszer) vagy inch-ben jelenjenek meg.

A metrikus rendszer választásához (pl. X = 15,789 mm) állítsa a 
"Módosítás: MM/INCH" funkciót mm-re. Az érték 3 tizedesjeggyel 
jelenik meg.

Az inch rendszer választásához (pl. X = 0,6216 inch) állítsa a 
"Módosítás: MM/INCH" funkciót inch-re. Az érték 4 tizedesjeggyel 
jelenik meg.

Ha az inch-es megjelenítést szeretné aktiválni, a TNC az előtolást 
inch/perc-ben mutatja. Inch-es programban az előtolás 10-szeresét 
kell megadni.
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$MDI-hez

Alkalmazás

A Programbevitel MOD funkcióval eldöntheti, hogy az $MDI fájlokat 
HEIDENHAIN párbeszédes formátumban vagy ISO formátumban 
programozza.

Az $MDI.H fájlok HEIDENHAIN párbeszédes formátumban való 
programozásához,
állítsa a Programbevitel funkciót HEIDENHAIN értékre 

Az $MDI.I fájlok ISO formátumban való programozásához, 
állítsa a Programbevitel funkciót ISO értékre
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mondatok létrehozásához

Alkalmazás

A tengelykiválasztási beviteli mező lehetővé teszi az aktuális 
szerszámpozíció koordinátáinak meghatározását, amelyek 
továbbításra kerülnek a G01 mondatba. Egy külön G01 mondat 
létrehozásához nyomja meg a PILLANATNYI POZÍCIÓ ÁTVÉTELE 
gombot. A tengelyek kiválasztása bit-orientált meghatározással 
történik, hasonlóan a gépi paraméterek programozásához:

Tengelykiválasztás %11111: az X, Y, Z, IV és V tengely átvétele

Tengely választás %01111: X, Y, Z , IV. tengelyek átvétele

Tengelykiválasztás %00111: az X, Y és Z tengely átvétele

Tengelykiválasztás %00011: az X és Y tengely átvétele

Tengelykiválasztás %00001: az X tengely átvétele
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e17.14 Tengely végállások megadása, 
nullapont kijelzése

Alkalmazás

A MOZGÁSI TARTOMÁNY MOD funkcióval szűkítheti a tengelyek 
mozgástartományát a gép pillanatnyi végállásain belül.

Lehetséges alkalmazás: Elforduló rögzítés ütközéssel szembeni 
védelme.

A gép maximális mozgási tartományát a szoftver végálláskapcsolók 
határozzák meg. A tartomány tovább korlátozható a MOZGÁSI 
TARTOMÁNY MOD funkcióval. Ezzel a funkcióval a gépi nullaponthoz 
képest megadható minden tengely negatív és pozitív irányú végállása. 
Ha a gépen több beállítás is megadható, akkor minden tengelyre több 
beállítás is elmenthető a MOZGÁSI TARTOMÁNY (1) - MOZGÁSI 
TARTOMÁNY (3) funkciógombokkal.

Megmunkálás további végállások figyelembe 
vétele nélkül

Ha azt szeretné, hogy egy tengely a teljes mozgási tartományán belül 
mozogjon, állítsa be a MOZGÁSI TARTOMÁNY-nál a maximális 
értéket a TNC-n (+/– 99 999 mm).

A mozgástartomány maximum megtalálása és 
megadása

 Állítsa a pozíciókijelzés MOD funkciót REF értékre

 Mozgassa a főorsót a pozitív és negatív végállásokra az X, Y és Z 
irányban

 Jegyezze fel előjelhelyesen a pozíciókat

 A MOD funkciók kiválasztásához nyomja meg a MOD gombot

 Adja meg a tengelymozgás határait: a 
MOZGÁSTARTOMÁNY funkció kiválasztása, ezután 
írja be a feljegyzett értékeket.

 Kilépés a MOD funkcióból: nyomja meg az END 
funkciógombot

�

%

�

#�	


#���

�>?@ %>=0


>?@�>=0

Végállásra futáskor a szerszámsugár-korrekció figyelmen 
kívül marad.

A szoftver és hardver végállások csak a referenciapont 
felvétele után válnak aktívvá.
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e Presetek megjelenítése

A képernyő jobb felső sarkában látható értékek határozzák meg az 
éppen aktív presetet. A presetet felvehette kézzel vagy aktiválhatta a 
preset táblázatból. A preset a képernyő menüben nem változtatható.

A kijelzett értékek a gép konfigurációjától függenek.
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e17.15 SÚGÓ fájlok megjelenítése

Alkalmazás

A súgó fájlok sok esetben segítenek, amikor egyértelmű utasításokra 
van szüksége a folytatás előtt (pl. áramkimaradás után a szerszám 
visszahúzása). A mellékfunkciók részletes leírása is megtalálható egy 
súgó fájlban. Jobb oldalon a Súgó fájl képernyője látható.

SÚGÓ fájlok kiválasztása

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Válassza ki az utolsó aktív SÚGÓ fájlt, a SÚGÓ 
funkciógomb megnyomásával

 Hívja be a fájlkezelőt (a PGM MGT gombbal), és 
szükség esetén válasszon ki egy másik súgó fájlt

A SÚGÓ fájlok nem érhetők el minden gépen. További 
információkért forduljon a gép gyártójához.
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Alkalmazás

A GÉPI IDŐ funkciógombbal a működési idő különböző típusait 
láthatja:

Működési idő Jelentés

Vezérlő be A vezérlő működési ideje az üzembe 
helyezéstől számítva

Gép be A szerszámgép működési ideje az üzembe 
helyezéstől számítva

Programfutás Vezérelt működés időtartama az üzembe 
helyezéstől számítva

A gépgyártó további üzemidők kijelzését is támogatja. 
További információkat a Gépkönyvben talál.

A képernyő alján megadhat egy kódszámot, amivel a TNC 
kijelzett idői nullázhatók. A gépgyártó pontosan 
meghatározza, hogy a TNC mely időket nullázza, további 
információkért lásd a gépkönyvet.
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e17.17 Az adathordozó ellenőrzése

Alkalmazás

Nyomja meg a FÁJLRENDSZER ELLENŐRZÉSE funkciógombot a 
merevlemez TNC és PLC partícióinak ellenőrzéséhez, és szükség 
esetén automatikusan javíttassa meg azokat.

Az adathordozó ellenőrzésének végrehajtása

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 A diagnosztikai funkciók kiválasztásához nyomja meg 
a DIAGNOSZTIKA funkciógombot

 Az adathordozó ellenőrzésének elindításához nyomja 
meg a FÁJLRENDSZER ELLENŐRZÉSE 
funkciógombot

 Az ellenőrzés indításának nyugtázásához nyomja 
meg az IGEN funkciógombot még egyszer. Ez a 
funkció bezárja a TNC szoftvert, és elkezdi az 
adathordozó ellenőrzését. Az ellenőrzés eltarthat egy 
ideig, a merevlemezen tárolt fájlok számától és 
méretétől függően

 Az ellenőrzés végén a TNC egy ablakban megjeleníti 
az ellenőrzés eredményeit. Az eredményeket a 
rendszernaplóban is rögzíti

 A TNC szoftver újraindításához nyomja meg az ENT 
gombot

A TNC rendszer partíció ellenőrzése a vezérlő minden 
indításakor automatikusan megtörténik. Ha a TNC hibát 
talál a rendszer partícióban, hibaüzenetet küld.

Ütközésveszély!

Az adathordozó ellenőrzésének elkezdése előtt állítsa a 
gépet VÉSZLEÁLLÍTÁS állapotba. A TNC az ellenőrzés 
végrehajtása előtt újraindítja a szoftvert!
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Alkalmazás

Az időzónát, dátumot és rendszeridőt a DÁTUM/IDŐ BEÁLLÍTÁSA 
funkciógombbal állíthatja be.

Megfelelő beállítások kiválasztása

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Görgessen át a funkciógombsoron

 Az időzóna ablak megjelenítéséhez nyomja meg az 
IDŐZÓNA BEÁLLÍTÁSA funkciógombot

 A jobboldalon az "időzóna" alatt kattintson a helyes 
időzónára

 A felugró ablak bal oldalán választhatja ki, hogy az időt 
kézzel (aktiválja a Kézi időbeállítás opciót), vagy a 
TNC és a szerver szinkronizálásával (aktiválja az Idő 
szinkronizálása NTP szerveren keresztül opciót) állítja 
be

 Ha szükséges, állítsa be az időt a billentyűzet 
segítségével

 A beállítások mentéséhez kattintson az OK gombra

 A módosítások elvetéséhez és a párbeszéd 
bezárásához kattintson a Mégse gombra

Az időzóna, dátum vagy rendszeridő módosítása után a 
TNC-t vissza kell álltani Ilyen esetekben a TNC egy 
figyelmeztetést jelenít meg, amikor az ablak bezárul.



HEIDENHAIN iTNC 530 613

17
.1

9 
Te

le
S

er
vi

ce17.19 TeleService

Alkalmazás

A TNC lehetővé teszi a TeleService alkalmazását. E funkció 
alkalmazásához a TNC-nek rendelkeznie kell egy Ethernet kártyával, 
ami nagyobb adatforgalmat tesz lehetővé, mint a soros RS232-C 
interfész.

A HEIDENHAIN TeleService szoftverrel, a gépgyártó egy ISDN 
modemen keresztül össze tud kapcsolódni a TNC-vel és diagnosztikát 
tud végezni. Az alábbi funkciók állnak rendelkezésére:

 Folyamatos képernyőkép-átvitel

Gép állapotának lekérdezése

Adatátvitel

A TNC távoli irányítása

TeleService be- és kikapcsolása

 Válassza ki bármely gépi üzemmódot

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Kapcsolatfelvétel a szervizbázissal: Állítsa a SZERVIZ 
vagy a SUPPORT funkciógombot BE állásba. A TNC 
automatikusan megszakítja a kapcsolatot, ha a 
gépgyártó által megadott idő alatt semmilyen új adat 
nem kerül átvitelre (alapérték: 15 perc).

 Kapcsolat megszakítása a szervizbázissal: Állítsa a 
SZERVIZ vagy a SUPPORT funkciógombot KI 
állásba. A TNC körülbelül egy perc után megszakítja 
a kapcsolatot.

A TeleService funkciókat a gépgyártó engedélyezi és 
adaptálja. További információkat a Gépkönyvben talál.

A TNC két funkciógombot biztosít a TeleService számára, 
két szervizbázis konfigurálásához.
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Alkalmazás

A SZERVIZ funkciógombbal engedélyezheti vagy korlátozhatja az 
LSV-2 interfészen keresztüli hozzáférést. 

A TNC.SYS konfigurációs fájlba történő bejegyzéssel jelszóval védhet 
le egy könyvtárat és annak alkönyvtárait. A jelszót akkor kell megadni, 
amikor a védett könyvtárban lévő adatot az LSV-2 interfésszel 
próbálják elérni. Külső hozzáféréshez írja be az elérési utat és a jelszót 
a TNC.SYS konfigurációs fájlba.

A gépgyártó az LSV-2 interfésszel konfigurálhatja a 
teleszerviz beállításokat. További információkat a 
Gépkönyvben talál.

A TNC.SYS fájlt a TNC:\ gyökérkönyvtárban kell tárolni.

Ha csak egy jelszó van megadva, akkor a teljes TNC:\ 
meghajtó védve van.

Adatátvitelhez ajánlott a HEIDENHAIN TNCremo vagy 
TNCremoNT szoftverének frissített verzióját használni.

Bejegyzések a TNC.SYS fájl-
ban

Jelentés

REMOTE.PERMISSION= LSV-2 hozzáférés 
engedélyezése csak 
meghatározott 
számítógépeknek. Adja meg a 
számítógépek neveinek listáját

REMOTE.TNCPASSWORD= Jelszó az LSV-2 hozzáféréshez

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Védendő út
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Példa TNC.SYS fájlra:

Külső hozzáférés engedélyezése/korlátozása

 Válassza ki bármely gépi üzemmódot

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Kapcsolat engedélyezése a TNC-re: Állítsa a KÜLSŐ 
HOZZÁFÉRÉS funkciógombot BE állásba. A TNC így 
engedélyezi az adatokhoz való hozzáférést az LSV-2 
interfészen keresztül. Jelszó megadása szükséges, 
ha egy olyan könyvtárhoz akar hozzáférni, amit a 
TNC.SYS konfigurációs fájlban megadott

 Kapcsolat blokkolása a TNC-re: Állítsa a KÜLSŐ 
HOZZÁFÉRÉS funkciógombot KI állásba. A TNC így 
blokkolja az adatokhoz való hozzáférést az LSV-2 
interfészen keresztül 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Alkalmazás

A HOST SZÁMÍTÓGÉP MŰVELET funkciógombbal a külső host 
számítógépre lehet parncsokat kiadni, például vezérlőbe való 
adatátvitelhez. 

Külső hozzáférés engedélyezése/korlátozása

 Válassza a Programbevitel és szerkesztés vagy a Programteszt 
üzemmódot

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Görgessen át a funkciógombsoron

 Host számítógép műveletek aktiválása: a TNC egy 
üres képernyőt jelenít meg

 Host számítógép műveletek leállítása: nyomja meg az 
END funkciógombot 

A gépgyártó határozza meg a host számítógép műveletek 
működését és funkcióit. További információkat a 
Gépkönyvben talál.

Ne feledje, hogy a gépgyártó határozhatja meg, hogy host 
számítógép műveletek kézzel megszakíthatók-e; lásd a 
megfelelő szerszámgép kézikönyvet.

Ne feledje, hogy a gépgyártó határozhatja meg, hogy host 
számítógép műveletek kívülről automatikusan 
aktiválhatók-e; lásd a megfelelő szerszámgép 
kézikönyvet.
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kézikerék konfigurálása

Alkalmazás

Nyomja meg a VEZ.NÉLK. KÉZIKERÉK KONF. funkciógombot a HR 
550 FS vezeték nélküli kézikerék konfigurálásához. Az alábbi funkciók 
állnak rendelkezésére:

Kézikerék hozzárendelése egy specifikus kézikerék tartóhoz

Átviteli csatorna beállítása

 Frekvencia spektrum analizálása az optimális átviteli csatorna 
meghatározásához

Adóteljesítmény kiválasztása

Az átviteli minőség statisztikai információi

Kézikerék hozzárendelése egy specifikus 
kézikerék tartóhoz

 Győződjön meg arról, hogy a kézikerék tartó csatlakoztatva van a 
vezérlőhöz.

 Helyezze el a vezeték nélküli kézikereket a hozzárendelt kézikerék 
tartóba

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Görgessen át a funkciógombsoron

 Válassza a vezeték nélküli kézikerék konfigurációs 
menüjét: nyomja meg a VEZ.NÉLK. KÉZIKERÉK 
KONF. funkciógombot

 Kattintson a HR csatlakozás gombra: a TNC elmenti a 
vezeték nélküli kézikerék sorozatszámát a kézikerék 
tartóba, és megjeleníti a konfigurációs ablakban, a 
HR csatlakozás gombtól balra

 A konfiguráció elmentéséhez és a konfigurációs 
menüből való kilépéshez, nyomja meg az END 
gombot
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Ha a vezeték nélküli kézikerék automatikusan elindul, akkor TNC azt 
az átviteli csatornát próbálja kiválasztani, amelyiken a legjobb az 
átviteli jel. Ha kézzel kívánja beállítani az átviteli csatornát, az eljárás 
a következő:

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Görgessen át a funkciógombsoron

 Válassza a vezeték nélküli kézikerék konfigurációs 
menüjét: nyomja meg a VEZ.NÉLK. KÉZIKERÉK 
KONF. funkciógombot

 Kattintson a Frekvencia spektrum fülre

 Kattintson a HR stop gombra: a TNC megszakítja a 
kapcsolatot a vezeték nélküli kézikerékkel és 
meghatározza az aktuális frekvencia sprektumot mind 
a 16 elérhető csatornához

Megjegyzi a csatorna számát a rádióforgalom utolsó 
értékével (legkisebb sor) 

 Kattintson a Kézikerék start gombra a vezeték nélküli 
kézikerék újraindításához

 Kattintson a Tulajdonságok fülre

 Kattintson a Csatornaválasztás gombra: a TNC 
valamennyi elérhető csatorna számát megjeleníti. 
Kattintson arra a csatorna számra, amihez a TNC 
utoljára határozott meg rádióforgalmat

 A konfiguráció elmentéséhez és a konfigurációs 
menüből való kilépéshez, nyomja meg az END 
gombot
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 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Görgessen át a funkciógombsoron

 Válassza a vezeték nélküli kézikerék konfigurációs 
menüjét: nyomja meg a VEZ.NÉLK. KÉZIKERÉK 
KONF. funkciógombot

 Kattintson a Teljesítménybeállítás gombra: a TNC 
mindhárom elérhető teljesítménybeállítást 
megjeleníti. Kattintson a kívánt beállításra

 A konfiguráció elmentéséhez és a konfigurációs 
menüből való kilépéshez, nyomja meg az END 
gombot

Statisztika

A Statisztika alatt, a TNC az átviteli minőségről jelenít meg információt.

Ha a vételi minőség gyenge, így a tengelyek megfelelő és biztonságos 
megállítása nem biztosítható tovább, akkor a vezeték nélküli kézikerék 
egy vészálljt generál. 

A megjelenített érték Max. folyamatos veszteség jelzi, hogy a vételi 
minőség gyenge. Ha a TNC ismételten 2-nél nagyobb értéket jelenít 
meg a vezeték nélküli kézikerék normál üzemelése alatt, a kívánt 
tartományon belül, akkor ott van a veszélye egy nem kívánt 
szétkapcsolásnak. Ez kijavítható az adóteljesítmény növelésével, 
vagy egy másik, kisebb rádióforgalmú csatornára való átváltással.

Ha ez fellép, próbálja meg növelni az átviteli minőséget egy másik 
csatorna kiválasztásával (lásd “Átviteli csatorna beállítása” 618 
oldalon), vagy az adóteljesítmény növelésével (lásd “Adóteljesítmény 
kiválasztása” 619 oldalon).

A statisztikai adatok megjelenítéséhez a következők szerint járjon el:

 Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkció kiválasztásához

 Görgessen át a funkciógombsoron

 A vezeték nélküli kézikerék konfigurációs menüjének 
kiválasztásához, nyomja meg a VEZ.NÉLK. 
KÉZIKERÉK BEÁLLÍTÁS funkciógombot: a TNC 
megjeleníti a konfigurációs menüt a statisztikai 
adatokkal

Ne feledje, hogy a vezeték nélküli kézikerék adatátviteli 
tartománya folyamatosan csökken, ha az adóteljesítmény 
csökken.
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Táblázatok és áttekintés
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paraméterek

Az általános felhasználói paraméterek a TNC beállításokat 
befolyásoló gépi paraméterek, amelyeket a felhasználó saját 
igényeinek megfelelően megváltoztathat.

Néhány példa a felhasználói paraméterekre:

Párbeszéd nyelve

 Interfész viselkedése

Mozgási sebességek

Megmunkálás sorrendje

Override beállítások hatása

A gépi paraméterek beviteli lehetőségei

A gépi paraméterek programozhatók, mint

Decimális számok
Adja meg csak a számot

Bináris számok
A szám elé tegyen egy % jelet

Hexadecimális számok
A szám elé tegyen egy ($) jelet

Példa:

A 27 decimális szám helyett, megadhatja a %11011 bináris vagy a $1B 
hexadecimális számot.

Az egyes gépi paraméterek különböző számrendszerekben adhatók 
meg.

Néhány gépi paraméternek több funkciója van. Az ilyen paraméterek 
beviteli értéke az egyes értékek összege. Ezeknél a paramétereknél 
az értékeket egy + jel előzi meg. 

Általános felhasználói paraméterek kiválasztása

Az általános felhasználói paramétereket a MOD funkcióban a 123-as 
kódszámmal választhatja ki.

A MOD funkciók magukban foglalják a gépspecifikus 
felhasználói paramétereket is.
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felsorolása

Külső adatátvitel

A TNC vezérlő EXT1 (5020.0) és EXT2 
(5020.1) interfészeinek igazítása egy külső 
eszközhöz

MP5020.x
7 adat bit (ASC II kód, 8. bit = paritás bit): Bit 0 = 0
8 adat bit (ASC II kód, 9. bit = paritás bit): Bit 0 = 1

Mondatellenőrző karakter (BCC) tetszőleges: Bit 1 = 0
Mondatellenőrző karakter (BCC) vezérlő karakter nem megengedett: 
Bit 1 = 1

Átviteli stop RTS-en keresztül, aktív: Bit 2 = 1
Átviteli stop RTS-en keresztül, inaktív:  Bit 2 = 0

Átviteli stop DC3-on keresztül, aktív: Bit 3 = 1
Átviteli stop DC3-on keresztül, inaktív: Bit 3 = 0

Páros karakterparitás: Bit 4 = 0
Páratlan karakterparitás: Bit 4 = 1

Nem kívánt karakterparitás: Bit 5 = 0
Kívánt karakterparitás: Bit 5 = 1

Átvitt stop bitek száma a karakterek végén:
1 stop bit: Bit 6 = 0
2 stop bit: Bit 6 = 1
1 stop bit: Bit 7 = 1
1 stop bit: Bit 7 = 0

Példa:

A TNC EXT2 (MP5020.1) interfészének beállítása egy külső nem 
HEIDENHAIN eszközhöz az alábbi beállítással: 

8 adatbit, ellenőrző bit tetszőleges, adatátviteli stop DC3-on keresztül, 
páros karakterparitás, paritásellenőrzés és 2 stop bit

Bevitel az MP5020.1-re: %01101001

Interfész típus EXT1-nél (5030.0) és
EXT2-nél (5030.1)

MP5030.x
Szabványos átvitel: 0
Mondatonkénti átvitel: 1

Tapintók

Jelátvitel kiválasztása MP6010
Tapintó kábeles átvitellel: 0
Tapintó infravörös átvitellel: 1

Tapintási előtolás kapcsoló tapintó esetén MP6120
1 - 3000 [mm/perc]

Maximális elmozdulás az első tapintási 
pontba

MP6130
0.001 - 99 999.9999 [mm]
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Automatikus bemérés során a biztonsági 
távolság a mérési pont felett

MP6140
0.001 - 99 999.9999 [mm]

Gyorsjárat kapcsoló tapintó esetén MP6150
1 - 300 000 [mm/perc]

Előpozicionálás gyorsjáratban MP6151
Előpozicionálás MP6150 szerinti sebességgel: 0
Előpozicionálás gyorsjáratban: 1

A tapintószár középpontjának hibás 
beállítása a kapcsoló tapintó kalibrálásakor

MP6160
A kalibrálás során a mérőtapintónak nincs 180°-os elfordulása: 0
A kalibrálás során a mérőtapintó 180°-os elforgatásához szükséges M 
kód: 1 - 999

M funkció az infravörös érzékelő 
tájolásához minden mérési ciklus előtt

MP6161
Kikapcsolása: 0
Orientálás közvetlenül az NC-n keresztül: -1
M funkció a tapintás orientálásához: 1-től 999-ig

Az infravörös érzékelő tájolási szöge MP6162
0 - 359.9999 [°]

Az aktuális tájolási szög és az MP6162 
paraméterben beállított tájolási szög közötti 
különbség; amikor eléri a megadott értéket, 
a vezérlő orientált főorsó stopot hajt végre 

MP6163
0 - 3.0000 [°]

Automatikus üzemmód: Az infravörös 
szenzor orientálása tapintás előtt a 
programozott tapintás  irányába 

MP6165
Kikapcsolása: 0
Infravörös szenzor orientálása: 1

Kézi üzemmód: Kompenzálja a tapintás 
irányát az aktív alapelforgatás 
beszámításával

MP6166
Kikapcsolása: 0
Számítsa be az alapelforgatást: 1

Programozható tapintófunkció ismételt 
mérésekkel

MP6170
1 - 3

Ismételt mérés megbízhatósági tartománya MP6171
0.001 - 0.999 [mm]

Automatikus kalibrálóciklus: Az etalon 
gyűrű X tengelyen a gépi 
koordinátarendszer nullapontjára 
vonatkoztatva

MP6180.0 (mozgástartomány 1) - MP6180.2 (mozgástartomány 3)
0 - 99 999.9999 [mm]

Automatikus kalibrálóciklus: Az etalon 
gyűrű Y tengelyen a gépi 
koordinátarendszer nullapontjára 
vonatkoztatva

MP6181.x (mozgástartomány 1) - MP6181.2 (mozgástartomány 3)
0 - 99 999.9999 [mm]

Automatikus kalibrálóciklus: Az etalon 
gyűrű Z tengelyen a gépi 
koordinátarendszer nullapontjára 
vonatkoztatva

MP6182.x (mozgástartomány 1) - MP6182.2 (mozgástartomány 3)
0 - 99 999.9999 [mm]

Tapintók
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Automatikus kalibrálóciklus: A túlsó 
tapintási pont távolsága, melyet a TNC 
eltárol

MP6185.x (mozgástartomány 1) - MP6185.2 (mozgástartomány 3)
0,1 - 99 999.9999 [mm]

Sugárbemérés TT 130-cal: Tapintási irány MP6505.0 (mozgástartomány 1) - 6505.2 (mozgástartomány 3)
Pozitív tapintási irány a szög referencia tengelyen (0°-tengely): 0
Pozitív tapintási irány +90°-tengelyen: 1
Negatív tapintási irány  a referencia tengelyen (0°-tengely): 2
Negatív tapintási irány +90°-tengelyen: 3

Tapintási előtolás a második méréshez a TT 
130 tapintóval, tapintószár alakja, korrekció 
a TOOL.T táblázatban

MP6507
Előtolás számítása a második méréshez a TT 130 tapintóval, 
állandó tűrés mellett: Bit 0 = 0
Előtolás számítása a második méréshez a TT 130 tapintóval, 
változó tűrés mellett: Bit 0 = 1
Állandó előtolás a második méréshez TT 130-cal: Bit 1 = 1

Maximálisan megengedhető mérési hiba TT 
130 esetén, forgó szerszámmal történő 
mérésnél

A tapintási előtolás számításához szükséges 
az MP6570 paraméterrel kapcsolatban

MP6510.0
0.001 - 0.999 [mm] (ajánlott beviteli érték: 0.005 mm)

MP6510.1
0.001 - 0.999 [mm] (ajánlott beviteli érték: 0.01 mm)

Tapintási előtolás álló szerszám 
bemérésénél a TT 130 tapintóval

MP6520
1 - 3000 [mm/perc]

Sugárbemérés TT 130-cal: A szerszám alsó 
élétől a tapintószár felső éléig tartó távolság

MP6530.0 (mozgástartomány 1) - MP6530.2 (mozgástartomány 3)
0.001 - 99.9999 [mm]

Biztonsági távolság a tapintószár felett a 
szerszámtengelyen a TT 130 
előpozicionálásához

MP6540.0
0.001 - 30 000.000 [mm]

Biztonsági zóna a tapintószár körül a 
munkasíkban a TT 130 előpozicionálásához

MP6540.1
0.001 - 30 000.000 [mm]

Gyorsjárat a tapintóciklusban TT 130 
tapintóval

MP6550
10 - 10 000 [mm/perc]

M funkció orientált főorsó stop-hoz, egy él 
bemérésekor

MP6560
0 - 999
-1: Inaktív funkció

Mérés forgó szerszámmal: A marószerszám 
megengedett kerületi sebessége

Szükséges a fordulatszám és a tapintási 
előtolás számításához

MP6570
1.000 - 120.000 [m/perc]

Mérés forgó szerszámmal: Megengedhető 
fordulatszám

MP6572
0.000 - 1000.000 [f/p]
Ha nullát ad meg, a fordulatszám határértéke 1000 ford./perc

Tapintók
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A TT 120 tapintószár középpontjának gépi 
koordinátarendszerben megadott 
koordinátái

MP6580.0 (mozgástartomány 1)
X tengely

MP6580.1 (mozgástartomány 1)
Y tengely

MP6580.2 (mozgástartomány 1)
Z tengely

MP6581.0 (mozgástartomány 2)
X tengely

MP6581.1 (mozgástartomány 2)
Y tengely

MP6581.2 (mozgástartomány 2)
Z tengely

MP6582.0 (mozgástartomány 3)
X tengely

MP6582.1 (mozgástartomány 3)
Y tengely

MP6582.2 (mozgástartomány 3)
Z tengely

A forgótengelyek és a párhuzamos 
tengelyek pozícióinak figyelése

MP6585
Kikapcsolása: 0
Tengelypozíciók figyelése, az összes tengelyre meghatározható 
bitkódolás: 1

A forgótengelyek és párhuzamos tengelyek 
figyelésének meghatározása

MP6586.0
Ne figyelje az A tengely helyzetét: 0
Az A tengely helyzetének figyelése: 1

MP6586.1
Ne figyelje a B tengely helyzetét: 0
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: 0
Az U tengely helyzetének figyelése: 1

MP6586.4
Ne figyelje a V tengely helyzetét: 0
A V tengely helyzetének figyelése: 1

MP6586.5
Ne figyelje az W tengely helyzetét: 0
A W tengely helyzetének figyelése: 1

KinematicsOpt: Optimalizálás módban a 
hibaüzenetek tűréshatára

MP6600
0,001 - 0,999

Tapintók
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KinematicsOpt: Maximálisan megengedett 
eltérés a megadott kalibrációs 
gömbsugártól

MP6601
0,01 - 0,1

KinematicsOpt: M funkció a forgó tengelyek 
pozicionálásához

MP6602
Funkció inaktív:-1 
Pozicionálja a forgó tengelyt egy meghatározott mellékfunkcióval: 0 és 
9999 között

TNC kijelző, TNC szerkesztő

17, 18 és 207 Ciklus: 
Orientált főorsó stop a 
ciklus kezdetén

MP7160
Orientált főorsó stop: 0
Nem orientált főorsó stop: 1

Programozóállomás 
beállítása

MP7210
TNC szerszámgéppel: 0
TNC, mint programozói állomás aktív PLC-vel: 1
TNC, mint programozói állomás inaktív PLC-vel: 2

ÁRAMKIMARADÁS 
üzenet nyugtázása 
bekapcsolás után

MP7212
Nyugtázás billentyűvel: 0
Nyugtázás automatikusan: 1

ISO programozás: 
Mondatszámnövekmén
y beállítása

MP7220
0 - 150

Bizonyos típusú fájlok 
kiválasztásának tiltása

MP7224.0
Minden fájl elérhető funkciógombokkal: %0000000
HEIDENHAIN programok tiltása (funkciógomb MUTAT.H): Bit 0 = 1
DIN/ISO programok tiltása (funkciógomb MUTAT.I): Bit 1 = 1
Szerszám táblázatok tiltása (funkciógomb MUTAT.T): Bit 2 = 1
Nullapont táblázatok tiltása (funkciógomb MUTAT.D): Bit 3 = 1
Paletta táblázatok tiltása (funkciógomb MUTAT.P): Bit 4 = 1
Szövegfájlok tiltása (funkciógomb MUTAT.A): Bit 5 = 1
Ponttáblázatok tiltása (funkciógomb MUTAT.PNT): Bit 6 = 1

Bizonyos típusú fájlok 
szerkesztésének tiltása

Megjegyzés:

Egy fájltípus letiltásánál 
a TNC az összes ilyen 
típusú fájlt törli.

MP7224.1
Nincs letiltva a szerkesztés: %0000000
Szerkesztés nem engedélyezett

HEIDENHAIN programok: Bit 0 = 1

 ISO programok: Bit 1 = 1

Szerszámtáblázatok: Bit 2 = 1

Nullapontlista: Bit 3 = 1

Palettatáblázat: Bit 4 = 1

Szöveg fájlok: Bit 5 = 1

Ponttáblázatok: Bit 6 = 1

Tapintók
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Funkciógombok 
lezárása táblázatokhoz

MP7224.2
Ne zárja le a SZERKESZTÉS BE/KI funkciógombot: %0000000
Zárja le a SZERKESZTÉS BE/KI funkciógombot

 Funkció nélkül: Bit 0 = 1

 Funkció nélkül: Bit 1 = 1

Szerszámtáblázatok: Bit 2 = 1

Nullapontlista: Bit 3 = 1

Palettatáblázat: Bit 4 = 1

 Funkció nélkül: Bit 5 = 1

Ponttáblázatok: Bit 6 = 1

Palettafájlok 
konfigurációja

MP7226.0
Paletta táblázat nem aktív: 0
Paletták száma palleta táblánként: 1 - 255

Nullapontfájlok 
konfigurációja

MP7226.1
Nullapont táblázat nem aktív: 0
Nullapontok száma nullapont táblázatonként: 1 - 255

Az a 
programhosszúság, 
ameddig a TNC az LBL 
számokat ellenőrzi

MP7229.0
100 - 9999 közötti mondat

Az a 
programhosszúság, 
ameddig a TNC az FK 
mondatokat ellenőrzi

MP7229.1
100 - 9999 közötti mondat

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Párbeszéd nyelv 
beállítása

MP7230.0 - MP7230.3
Angol: 0
Német: 1
Cseh: 2
Francia: 3
Olasz: 4
Spanyol: 5
Portugál: 6
Svéd: 7
Dán: 8
Finn: 9
Holland: 10
Lengyel: 11
Magyar: 12
Fenntartott: 13
Orosz (cirill karakterkészlet): 14 (csak MC 422 B-től)
Kínai (egyszerűsített): 15 (csak MC 422 B-től)
Kínai (tradicionális): 16 (csak MC 422 B-től)
Szlovén: 17 (csak MC 422 B-től)
Norvég: 18 (csak MC 422 B-től)
Szlovák: 19 (csak MC 422 B-től)
Koreai: 21 (csak MC 422 B-től)
Török: 23 (csak MC 422 B-től)
Román: 24 (csak MC 422 B-től)
Megjegyzés: A lett, észt és litván párbeszéd nyelvek már nem támogatottak. Ha az MP7230 
paraméterben ezek egyike kerül kiválasztásra, akkor a TNC az angol párbeszéd szövegeket 
jeleníti meg.

A szerszámtáblázatok 
konfigurálása

MP7260
Inaktív: 0
A TNC által generált szerszámok száma egy új szerszámtáblázat megnyitásakor: 1 - 254
Ha több mint 254 szerszám szükséges, akkor bővítheti a szerszámtáblázat méretét az N SOR 
BESZÚRÁSA paranccsal (lásd “Szerszámadatok,” oldal 174)

Szerszámhelytáblázat 
konfigurálása

MP7261.0 (szerszámtár 1)
MP7261.1 (szerszámtár 2)
MP7261.2 (szerszámtár 3)
MP7261.3 (szerszámtár 4)
MP7261.4 (szerszámtár 5)
MP7261.5 (szerszámtár 6)
MP7261.6 (szerszámtár 7)
MP7261.7 (szerszámtár 8)
Inaktív: 0
Helyek száma szerszámtáranként: 1 - 9999
Ha 0-t ad meg az MP7261.1 - MP7261.7 paraméterekben, akkor a TNC csak egy szerszámtárat 
használ.

Egy szerszámhosz 
több korrekciós adat is 
tartozhasson

MP7262
Nincs index: 0
Megengedhető címek száma: 1 - 9

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Szerszámtáblázat és 
helytáblázat 
konfigurációja

MP7263
Szerszámtáblázat és helytáblázat konfigurációs beállításai: %0000

HELYLISTA funkciógomb mutatása a szerszámtáblázatban: Bit 0 = 0

HELYLISTA funkciógomb elrejtése a szerszámtáblában: Bit 0 = 1

Külső adatátvitel: Csak a megjelenített oszlopok átvitele: Bit 1 = 0

Külső adatátvitel: Valamennyi oszlop átvitele: Bit 1 = 1

A SZERKESZTÉS BE/KI funkciógomb megjelenítése a helytáblázatban: Bit 2 = 0

A SZERKESZTÉS BE/KI funkciógomb elrejtése a helytáblázatban: Bit 2 = 1

A T OSZLOP RESET és a HELYTÁBLÁZAT RESET funkciógomb aktív: Bit 3 = 0

A T OSZLOP RESET és a HELYTÁBLÁZAT RESET funkciógomb nem aktív: Bit 3 = 1

Nem engedélyezi a szerszámok törlését, ha azok a helytáblázatban vannak: Bit 4 = 0

Engedélyezi a szerszámok törlését, ha azok a helytáblázatban vannak, de a törlést nyugtáznia 
kell a felhasználónak: Bit 4 = 1

Szerszámok törlése a helytáblázatból nyugtázással lehetséges: Bit 5 = 0

Szerszámok törlése a helytáblázatból nyugtázás nélkül lehetséges: Bit 5 = 1

 Indexelt szerszámok törlése nyugtázás nélkül: Bit 6 = 0

 Indexelt szerszámok törlése nyugtázással: Bit 6 = 1

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Szerszámtáblázat 
konfigurálása (a 
táblázatból való 
kihagyáshoz írjon be 0-
át); Oszlop száma a 
szerszámtáblázatban 

MP7266.0
Szerszám neve - NAME: 0 - 42; oszlop szélesség: 32 karakter
MP7266.1
Szerszám hossza - L: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.2
Szerszám sugara – R: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.3
Szerszám sugara 2 – R2: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.4
Szerszám ráhagyás – DL: 0 - 42; oszlop szélesség: 8 karakter
MP7266.5
Sugár ráhagyás – DR: 0 - 42; oszlop szélesség: 8 karakter
MP7266.6
Sugár ráhagyás 2 – DR2: 0 - 42; oszlop szélesség: 8 karakter
MP7266.7
Zárolt szerszám – TL: 0 - 42; oszlop szélesség: 2 karakter
MP7266.8
Testvérszerszám – RT: 0 - 42; oszlop szélesség: 5 karakter
MP7266.9
Maximális éltartam – TIME1: 0 - 42; oszlop szélesség: 5 karakter
MP7266.10
Max. éltartam TOOL CALL esetén – TIME2: 0 - 42; oszlop szélesség: 5 karakter
MP7266.11
Aktuális szerszáméltartam – CUR. TIME: 0 - 42; oszlop szélesség: 8 karakter
MP7266.12
Megjegyzés szerszámhoz – DOC: 0 - 42; oszlop szélesség: 16 karakter
MP7266.13
Fogak száma – CUT.: 0 - 42; oszlop szélesség: 4 karakter
MP7266.14
Szerszám hosszának tűrése – LTOL: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.15
Szerszám sugarának tűrése - RTOL: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.16
Forgácsolási irány – DIRECT.: 0 - 42; oszlop szélesség: 7 karakter
MP7266.17
PLC státusz - PLC: 0 - 42; oszlop szélesség: 9 karakter
MP7266.18
Szerszámeltolás a szerszámtengelyen az MP6530-on felül – TT:L-OFFS: 0 - 42; 
oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.19
Szerszámeltolás a tapintószár közepe és a szerszám közepe között – TT:R-OFFS: 0 - 42; 
oszlop szélesség: 11 karakter

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Szerszámtáblázat 
konfigurálása (a 
táblázatból való 
kihagyáshoz írjon be 0-
át); Oszlop száma a 
szerszámtáblázatban 

MP7266.20
Szerszámhossz törésének tűrése – LBREAK: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.21
Szerszám sugarának tűrése törésnél - RBREAK: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.22
Élhossz (Ciklus 22) – LCUTS: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.23
Maximális süllyedési szög (Ciklus 22) – ANGLE: 0 - 42; oszlop szélesség: 7 karakter
MP7266.24
Szerszám típusa – TYP: 0 - 42; oszlop szélesség: 5 karakter
MP7266.25
Szerszám anyaga - TMAT: 0 - 42; oszlop szélesség: 16 karakter
MP7266.26
Forgácsolási adat táblázat – CDT: 0 - 42; oszlop szélesség: 16 karakter
MP7266.27
PLC érték – PLC-VAL: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.28
Középpont eltérése a főtengelytől – CAL-OFF1: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.29
Középpont eltérése a melléktengelytől – CAL-OFF2: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.30
Főorsó szöge kalibráláshoz – CALL-ANG: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.31
Szerszámtípus a helytáblázathoz – PTYP: 0 - 42; oszlop szélesség: 2 karakter
MP7266.32
Főorsó sebességének határértéke – NMAX: 0 - 42; Oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.33
Visszahúzás NC stop esetén – LIFTOFF: 0 - 42; oszlop szélesség 1 karakter
MP7266.34
Gépfüggő funkció – P1: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter
MP7266.35
Gépfüggő funkció – P2: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter
MP7266.36
Gépfüggő funkció – P3: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter
MP7266.37
Szerszámspecifikus kinematikai leírás – KINEMATIKAI: 0 - 42; oszlop szélesség: 16 karakter
MP7266.38
Pontszög T_ANGLE: 0 - 42; oszlop szélesség: 9 karakter
MP7266.39
Menetemelkedés – PITCH: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter
MP7266.40
Adaptív előtolás vezérlés – AFC: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter
MP7266.41
Szerszám sugarának tűrése 2 – R2TOL: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.42
A korrekciós érték táblázat neve a 3D-s szerszámsugár korrekcióhoz, ami a szerszám 
érintőszögétől függ
MP7266.43
Az utolsó szerszámhívás dátuma/ideje

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Szerszámhelytáblázat 
konfigurálása (a 
táblázatból való 
kihagyáshoz írjon be 0-
át); Oszlop száma a 
helytáblázatban 

MP7267.0
Szerszám sorszáma – T: 0 - 20
MP7267.1
Speciális szerszám – ST: 0 - 20
MP7267.2
Rögzített hely – F: 0 - 20
MP7267.3
Zárt hely – L: 0 - 20
MP7267.4
PLC státusz - PLC: 0 - 20
MP7267.5
Szerszám neve a szerszámlistából – TNAME: 0 - 20
MP7267.6
Megjegyzés szerszámtáblázatból - DOC: 0 - 20
MP7267.7
Szerszám típusa – PTYP: 0 - 20
MP7267.8
PLC értéke – P1: 0 - 20
MP7267.9
PLC értéke – P2: 0 - 20
MP7267.10
PLC értéke – P3: 0 - 20
MP7267.11
PLC értéke – P4: 0 - 20
MP7267.12
PLC értéke – P5: 0 - 20
MP7267.13
Fentartott hely – RSV: 0 - 20
MP7267.14
A fenti hely lezárva – LOCKED_ABOVE: 0 - 20
MP7267.15
A lenti hely lezárva – LOCKED_BELOW: 0 - 20
MP7267.16
A balra lévő hely lezárva – LOCKED_LEFT: 0 - 20
MP7267.17
A jobbra lévő hely lezárva – LOCKED_RIGHT: 0 - 20
MP7267.18
PLC S1 értéke – P6: 0 - 20
MP7267.19
PLC S2 értéke – P7: 0 - 20

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Nullapont táblázat 
konfigurálása (a 
táblázatból való 
kihagyáshoz írjon be 0-
át); Oszlop száma a 
nullapont táblázatban 

MP7268.0
Megjegyzés – DOC: 0 - 11
MP7268.1
Alapelforgatás – ROT: 0 - 11
MP7268.2
Nullapont az X tengelyen – X: 0 - 11
MP7268.3
Nullapont az Y tengelyen – Y: 0 - 11
MP7268.4
Nullapont a Z tengelyen – Z: 0 - 11
MP7268.5
Nullapont az A tengelyen – A: 0 - 11
MP7268.6
Nullapont a B tengelyen – B: 0 - 11
MP7268.7
Nullapont a C tengelyen – C: 0 - 11
MP7268.8
Nullapont az U tengelyen – U: 0 - 11
MP7268.9
Nullapont a V tengelyen – V: 0 - 11
MP7268.10
Nullapont a W tengelyen – W: 0 - 11

Kézi üzemmód: 
Előtolás kijelzése

MP7270
F előtolás kijelzése csak tengelymozgáskor: 0
F előtolás mindenképpen megjelenik (a leglassabb tengely előtolása): 1

Tizedesjegyek 
beállítása

MP7280
A tizedes karakter vessző: 0
A tizedes karakter pont: 1

Válassza ki a 
"Programozás és 
szerkesztés 
üzemmódot: 
Többsoros NC 
mondatok 
megjelenítése

MP7281.0
Valamennyi NC mondat teljes megjelenítése: 0
Csak az aktuális mondat teljes megjelenítése: 1
NC mondat teljes megjelenítése csak szerkesztéskor: 2

Válassza a 
"Programfutás" 
üzemmódot Többsoros 
NC mondatok 
megjelenítése

MP7281.1
Valamennyi NC mondat teljes megjelenítése: 0
Csak az aktuális mondat teljes megjelenítése: 1
NC mondat teljes megjelenítése csak szerkesztéskor: 2

Pozíciókijelzés a 
szerszámtengelyen

MP7285
Kijelzés a szerszám nullapontjához viszonyítva: 0
Kijelzés a szerszámtengelyen a szerszám homlokához viszonyítva: 1

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Főorsó pozíció 
léptetésének kijelzése

MP7289
0.1 °: 0
0.05 °: 1
0.01 °: 2
0.005 °: 3
0.001 °: 4
0.0005 °: 5
0.0001 °: 6

Kijelző léptéke MP7290.0 (X tengely) - MP7290.13 (14. tengely)
0.1 mm: 0
0.05 mm: 1
0.01 mm: 2
0.005 mm: 3
0.001 mm: 4
0.0005 mm: 5
0.0001 mm: 6

Nullapontfelvétel 
tiltása a preset 
táblázatban

MP7294
Nullpontfelvétel engedélyezett: %00000000000000
Nullapont beállítás az X tengelyen tiltva: Bit 0 = 1
Nullapont beállítás az Y tengelyen tiltva: Bit 1 = 1
Nullapont beállítás az Z tengelyen tiltva: Bit 2 = 1
Nullapont beállítás az IV. tengelyen tiltva: Bit 3 = 1
Nullapont beállítás az V. tengelyen tiltva: Bit 4 = 1
Nullapont beállítás az 6. tengelyen tiltva: Bit 5 = 1
Nullapont beállítás a 7. tengelyen tiltva: Bit 6 = 1
Nullapont beállítás a 8. tengelyen tiltva: Bit 7 = 1
Nullapont beállítás az 9. tengelyen tiltva: Bit 8 = 1
Nullapont beállítás a 10. tengelyen tiltva: Bit 9 = 1
Nullapont beállítás a 11. tengelyen tiltva: Bit 10 = 1
Nullapont beállítás a 12. tengelyen tiltva: Bit 11 = 1
Nullapont beállítás a 13. tengelyen tiltva: Bit 12 = 1
Nullapont beállítás a 14. tengelyen tiltva: Bit 13 = 1

Beállított nullapont 
kikapcsolása

MP7295
Nullpontfelvétel engedélyezett: %00000000000000
Nullapont beállítás az X tengelyen tiltva: Bit 0 = 1
Nullapont beállítás az Y tengelyen tiltva: Bit 1 = 1
Nullapont beállítás az Z tengelyen tiltva: Bit 2 = 1
Nullapont beállítás az IV. tengelyen tiltva: Bit 3 = 1
Nullapont beállítás az V. tengelyen tiltva: Bit 4 = 1
Nullapont beállítás az 6. tengelyen tiltva: Bit 5 = 1
Nullapont beállítás a 7. tengelyen tiltva: Bit 6 = 1
Nullapont beállítás a 8. tengelyen tiltva: Bit 7 = 1
Nullapont beállítás az 9. tengelyen tiltva: Bit 8 = 1
Nullapont beállítás a 10. tengelyen tiltva: Bit 9 = 1
Nullapont beállítás a 11. tengelyen tiltva: Bit 10 = 1
Nullapont beállítás a 12. tengelyen tiltva: Bit 11 = 1
Nullapont beállítás a 13. tengelyen tiltva: Bit 12 = 1
Nullapont beállítás a 14. tengelyen tiltva: Bit 13 = 1

Nullapontfelvétel a 
narancsszínű 
tengelygombokkal 
tiltva

MP7296
Nullpontfelvétel engedélyezett: %0
Nullapontfelvétel a narancsszínű tengelygombokkal tiltva: 1

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Állapotkijelző, Q 
paraméter, a 
szerszámadatok és a 
megmunkálási idő 
nullázása (reset)

MP7300
Vigyázat: Biztonsági okokból ne használja a 0 - 3 közötti beállításokat. 
Ellenkező esetben a TNC törli a szerszámadatokat.
Programválasztáskor minden nullázódik: 0
Programválasztáskor  és M02, M30 és END PGM-el minden nullázódik: 1
Programválasztáskor csak az állapotkijelző, a megmunkálási idő és a szerszámadatok 
nullázódnak: 2 Programválasztáskor és M02, M30 és END PGM-el csak az állapotkijelzés, a 
megmunkálási idő és a szerszámadatok nullázódnak: 3
Programválasztáskor az állapotkijelző, a megmunkálási idő és a Q paraméterek nullázódnak: 4
Programválasztáskor és M02, M30 és END PGM-el csak az állapotkijelézés, a megmunkálási idő 
és a Q paraméterek nullázódnak: 5
Programválasztáskor az állapotkijelző és a megmunkálási idő nullázódik: 6
Programválasztáskor és M02, M30 és END PGM-el csak az állapotkijelézés és a megmunkálási 
idő nullázódik: 7

Grafikus megjelenítési 
beállítások

MP7310
Vetítés 3 síkvetületben ISO 128 szerint, 1 vetítési mód: Bit 0 = 0
Vetítés 3 síkvetületben ISO 128 szerint, 2 vetítési mód: Bit 0 = 1
Az új BLK FORM megjelenítése 7 NULLPONTELTOLAS ciklussal a régi nullapontra 
vonatkoztatva: Bit 2 = 0
Az új BLK FORM megjelenítése 7 NULLPONTELTOLAS ciklussal az új nullapontra 
vonatkoztatva: Bit 2 = 1
Három síknézet esetén a kurzor helyzete nem jelenik  meg: Bit 4 = 0
Három síknézet esetén a kurzor helyzete megjelenik: Bit 4 = 1
Az új 3-D grafika szoftver funkciója aktív: Bit 5 = 0
Az új 3-D grafika szoftver funkciója nem aktív: Bit 5 = 1

Szerszám 
foghosszának 
korlátozása 
szimulációhoz. Csak 
akkor érvényes, ha az 
LCUTS nincs 
meghatározva

MP7312
0 - 99 999.9999 [mm]
Az a tényező, amellyel az átmérőt meg kell szorozni a szimuláció sebességének növeléséhez. 
Ha 0 van megadva, a TNC egy végtelen hosszúságú foghosszt vesz figyelembe, ami jelentősen 
növeli a szimulációhoz szükséges időt.

Grafikus szimuláció 
programozott 
szerszámtengely 
nélkül: Szerszámsugár

MP7315
0 - 99 999.9999 [mm]

Grafikus szimuláció 
programozott 
szerszámtengely 
nélkül: Behatolási 
mélység

MP7316
0 - 99 999.9999 [mm]

Grafikus szimuláció 
programozott 
szerszámtengely 
nélkül: M funkció a 
kezdéshez

MP7317.0
0 - 88 (0: Funkció inaktív)

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Grafikus szimuláció 
programozott 
szerszámtengely 
nélkül: M funkció a 
befejezéshez

MP7317.1
0 - 88 (0: Funkció inaktív)

Képernyővédő 
beállítása

MP7392.0
0 - 99 [perc]
Idő percben, amíg a képernyő védő bekapcsol (0: Funkció nem aktív)

MP7392.1
Nincs aktív képernyővédő 0
Az X szerves standard képernyővédője. 1
3-D vonalas grafika 2

TNC kijelző, TNC szerkesztő
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Ciklus 11 MÉRETTÉNYEZŐ hatása MP7410
MÉRETTÉNYEZŐ három tengelyen érvényes: 0
MÉRETTÉNYEZŐ csak a munkasíkban hatásos: 1

Szerszámadatok / kalibrálási adatok 
kezelése

MP7411
A TNC a memóriába menti a tapintó kalibrált adatait: +0
A TNC a szerszámtáblázatból vett tapintó kompenzációs értékeit 
használja, mint tapintó kalibrációs adatot: +1

SL ciklusok MP7420
A Ciklus 21, 22, 23, 24-nél:
Marás iránya a kontúr körül: szigeteknél az óramutató járásával 
megegyező irányú, 
a zsebeknél az óramutató járásával ellentétesen történik: Bit 0 = 0
Marás iránya a kontúr körül: zsebeknél az óramutató járásával megegyező 
irányú, 
szigeteknél óramutató járásával ellentétesen történik: Bit 0 = 1
Először marás a kontúr körül, majd kinagyolás: Bit 1 = 0
Kontúr nagyolása, majd horony marása: Bit 1 = 1
Kompenzált kontúrok összefűzése: Bit 2 = 0
Kompenzálatlan kontúrok összefűzése: Bit 2 = 1
Mindegyik zsebmélység kinagyolása: Bit 3 = 0
Minden egyes fogásvételi mélységen kinagyolja, majd be is simítja a 
kontúrt: Bit 3 = 1

A Ciklus 6, 15, 16, 21, 22, 23 és 24-nél: 
A szerszám a ciklus végeztével a ciklus elötti utolsó programozott pozícióra 
áll vissza: Bit 4 = 0
A ciklus végén a szerszám csak a főorsó tengelyen mozdul el: Bit 4 = 1

Ciklus 4 ZSEBMARÁS és Ciklus 5 KÖRZSEB 
MARÁSA: Átlapolási tényező

MP7430
0,1 - 1,414

Megengedhető eltérés a kör végponti és 
kezdőponti sugara között

MP7431
0.0001 - 0.016 [mm]

Végállás tűrése M140 és M150 esetén MP7432
Kikapcsolása: 0
Tűrésérték, amivel a szoftver végállást meghaladhatja M140/M150 esetén: 
0,0001 és 1,0000 között
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Különböző mellék-
M funkciók

Megjegyzés:

A kV tényezőket a gépgyártó állítja be a 
pozíciószabályozó hurok erősítéséhez. Vegye 
figyelembe a Gépkönyv előírásait.

MP7440
Programfutás felfüggesztése M06-tall: Bit 0 = 0
Nincs program stop M06-nál: Bit 0 = 1
Nincs ciklushívás M89-cel: Bit 1 = 0
Ciklushívás M89-cel: Bit 1 = 1
Program felfüggesztése M funkciókkal: Bit 2 = 0
Nincs programfelfüggesztés M funkciókkal: Bit 2 = 1
kV faktorok nem kapcsolhatóak az M105-tel és M106-tal: Bit 3 = 0
kV faktorok bekapcsolhatóak az M105-tel és M106-tal: Bit 3 = 1
Előtolás-csökkentés a szerszámtengelyen az M103 F.. hatására 
Kikapcsolása: Bit 4 = 0
Előtolás-csökkentés a szerszámtengelyen az M103 F.. hatására 
Funkció aktiv: Bit 4 = 1
Fenntartott: Bit 5
Nincs pontos megállás a forgó tengelyek pozicionálásakor: Bit 6 = 0
Pontos megállás a forgó tengelyek pozicionálásakor: Bit 6 = 1

Hibaüzenetek ciklushívás közben MP7441
Hibaüzenet megjelenítése, ha nincs M3/M4: Bit 0 = 0
Hibaüzenet elnyomása, ha nincs M3/M4: Bit 0 = 1
Fenntartott: Bit 1
Hibaüzenet elnyomása, ha pozitív mélységet programoztak: Bit 2 = 0
Hibaüzenet megjelenítése, ha pozitív mélységet programoztak: Bit 2 = 1

M funkció a főorsó tájolásához a fix 
ciklusokban

MP7442
Kikapcsolása: 0
Orientálás közvetlenül az NC-n keresztül: -1
M funkció a főorsó orientálásához: 1-től 999-ig

Maximális előtolás 100%-os előtolás 
override beállításnál Programfutás 
üzemmódban

MP7470
0 - 99 999 [mm/perc]

Előtolás forgó tengelyek korrekciós 
mozgásához 

MP7471
0 - 99 999 [mm/perc]

Kompatibilitási gépi paraméterek a 
nullaponttáblázatokhoz

MP7475
Nullaponteltolás a munkadarab bázispontjához képest: 0
Ha értéke 1 régebbi TNC vezérlők, vagy a 340420-420xx szoftverrel 
felszerelt vezérlők esetén, akkor a nullaponteltolás a gépi nullapontra 
vonatkozik. Ez a funkció a továbbiakban nem elérhető. Újabban a preset 
táblázat használható a nullapontok REF rendszerbeli megadása helyett 
(lásd “Presetek kezelése a preset táblázattal” 504 oldalon).

A szerszámhasználati idő számításakor 
hozzáadandó idő 

MP7485
0 - 100 [%]

Megmunkálás és programfuttatás
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ez 18.2 Lábkiosztások és összekötő 
kábelek az adatinterfészekhez

RS-232-C/V.24 interfész HEIDENHAIN 
eszközökhöz

25 lábú csatlakozó használatakor:

Az interfész megfelel az EN 50 178 "kisfeszültségű 
elektromos leválasztás" szabványban foglaltaknak.

Vegye figyelembe, hogy a 274545 összekötő kábel 6. és 
8. csatlakozótűje át van hidalva.

TNC Összekötő kábel 365725-xx
Adapter
310085-01 Összekötő kábel 274545-xx

Apa Hozzárende-
lés

Anya Szín Anya Apa Anya Apa Szín Anya

1 Ne használja 1 1 1 1 1 Fehér/Barna 1

2 RXD 2 Sárga 3 3 3 3 Sárga 2

3 TXD 3 Zöld 2 2 2 2 Zöld 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 Szürke 4 4 4 4 Szürke 5

8 CTS 8 Rózsaszín 5 5 5 5 Rózsaszín 4

9 Ne használja 9 8 Lila 20

Ház Külső 
árnyékolás

Ház Külső 
árnyékolás

Ház Ház Ház Ház Külső árnyékolás Ház
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9 lábú csatlakozó használatakor:

Nem HEIDENHAIN készülékek

Egy nem HEIDENHAIN készülék csatlakozójának lábkiosztása 
jelentősen különbözhet a HEIDENHAIN készülékekétől.

Ez leginkább az egységtől és az adatátvitel típusától függ. Az alábbi 
táblázat a csatlakozó adapter lábkiosztását mutatja.

TNC Összekötő kábel 355484-xx
Adapter
363987-02 Összekötő kábel 366964-xx

Apa Hozzárende-
lés Anya Szín Apa Anya Apa Anya Szín Anya

1 Ne használja 1 Piros 1 1 1 1 Piros 1

2 RXD 2 Sárga 2 2 2 2 Sárga 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 Szürke 7 7 7 7 Szürke 8

8 CTS 8 Fehér/Zöld 8 8 8 8 Fehér/Zöld 7

9 Ne használja 9 Zöld 9 9 9 9 Zöld 9

Ház Külső 
árnyékolás

Ház Külső 
árnyékolás

Ház Ház Ház Ház Külső árnyékolás Ház

Adapter 363987-02 Összekötő kábel 366964-xx

Anya Apa Anya Szín Anya

1 1 1 Piros 1

2 2 2 Sárga 3

3 3 3 Fehér 2

4 4 4 Barna 6

5 5 5 Fekete 5

6 6 6 Lila 4

7 7 7 Szürke 8

8 8 8 Fehér/Zöld 7

9 9 9 Zöld 9

Ház Ház Ház Külső árnyé-
kolás

Ház
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Csak nem HEIDENHAIN eszközök csatlakoztathatók az RS-422 
interfészre.

Ethernet interfész RJ45 csatlakozó

Maximális kábelhossz:

 árnyékolatlan: 100 m

 árnyékolt: 400 m

Az interfész megfelel az EN 50 178 "kisfeszültségű 
elektromos leválasztás" szabványban foglaltaknak.

A TNC logikai egységén lévő csatlakozónak (X28) és az 
adapternek a lábkiosztása azonos.

TNC Összekötő kábel 355484-xx
Adapter
363987-01

Anya Hozzárendelés Apa Szín Anya Apa Anya

1 RTS 1 Piros 1 1 1

2 DTR 2 Sárga 2 2 2

3 RXD 3 Fehér 3 3 3

4 TXD 4 Barna 4 4 4

5 Jel GND 5 Fekete 5 5 5

6 CTS 6 Lila 6 6 6

7 DSR 7 Szürke 7 7 7

8 RXD 8 Fehér/Zöld 8 8 8

9 TXD 9 Zöld 9 9 9

Ház Külső árnyékolás Ház Külső 
árnyékolás

Ház Ház Ház

Láb Jel Leírás

1 TX+ Adatot küld

2 TX- Adatot küld

3 REC+ Adatot fogad

4 Üres

5 Üres

6 REC– Adatot fogad

7 Üres

8 Üres
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Szimbólumok jelentése

Alapérték

Tengely opció

Szoftver opció 1

Szoftver opció 2

Felhasználói funkciók

Rövid leírás Alap verzió: 3 tengely és főorsó

16 bővítő tengely vagy 15 bővítő tengely és második főorsó

Digitális áram- és fordulatszám-szabályozás

Programbevitel HEIDENHAIN párbeszédes formátum smarT.NC-vel és ISO-val

Pozícióadatok Célpozíciók egyenesekben és ívekben derékszögű vagy polárkoordinátákkal

 Inkrementális vagy abszolút méretek

Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben

A megmunkált pályától való kézikerekes elmozgatás kijelzése

Szerszámkorrekció Szerszámsugár a munkasíkban és szerszámhossz

Sugárkorrekciós kontúr előre figyelés legfeljebb 99 mondatig (M120)

Háromdimenziós szerszámsugár-korrekció a szerszámadatok megváltozásakor, a 
program újraszámítása nélkül

Szerszámtáblázatok Többszörös szerszámtáblázatok egészen 30000 szerszámig

Forgácsolási adattáblázat Forgácsolási adattáblázatok a szerszámra jellemző adatokkal az automatikus 
fordulatszám- és előtolás-számításhoz ?(forgácsolási sebesség, fogankénti előtolás)

Állandó kontúr sebesség A szerszámközéppont pályájának figyelembevételével

A forgácsolóél figyelembevételével

Párhuzamos művelet Programszerkesztés grafikus támogatással, miközben egy másik program fut 

3D-s megmunkálás (szoftver 
opció 2)

 3D-s szerszámkorrekció felületi normálvektorokkal

Az elforgatható fej szögének módosítása az elektronikus kézikerékkel programfutás 
közben anélkül, hogy ez befolyásolná a szerszám csúcsának pozícióját (TCPM = Tool 
Center Point Management = szerszámközéppont kezelése)

Kontúrra merőleges szerszámirány megtartása

A mozgásra és a szerszám irányára merőleges szerszámsugár-korrekció

Hornyos interpoláció

Körasztal megmunkálás 
(szoftver opció 1)

Hengerpaláston lévő kontúr programozása mint két síktengelyé

Előtolás programozható mm/perc-ben is
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Kontúrelemek Egyenes

 Letörés

Körpálya

Körközéppont

Kör sugara

Érintőleges körív

Saroklekerekítés

Kontúr megközelítése és 
elhagyása

Egy egyenesen: érintőlegesen vagy merőlegesen

Körív mentén

FK szabad kontúr 
programozása

 FK szabad kontúr programozás HEIDENHAIN párbeszédes formátumban grafikus 
támogatással, nem NC számára méretezett műhelyrajzokhoz

Programszervezés Alprogramok

Programrész ismétlések

 Tetszőleges program mint alprogram

Fix ciklusok  Fúróciklusok fúráshoz, mélyfúráshoz, dörzsárazáshoz, kiesztergáláshoz, kiegyenlítő 
tokmányos menetfúráshoz, merevszárú menetfúráshoz

Ciklusok külső és belső menetmaráshoz

Négyszög- és körzsebek marása és simítása

Ciklusok sík és döntött felületek simításához

Ciklusok egyenes és íves hornyok marásához

Derékszögű és polár furatmintázatok

Kontúrzsebek – kontúrpárhuzamos megmunkálással

Átmenő kontúr

OEM ciklusok (szerszámgépgyártó által kifejlesztett speciális ciklusok) is integrálhatók

Koordináta-transzformációk Nullaponteltolás, forgatás, tükrözés

Mérettényező (tengelyspecifikus)

Munkasík döntése (szoftver opció 1)

Q paraméterek 
Programozás változókkal

Matematikai függvények =, +, –, *, /, sin α , cos α
 Logikai összehasonlítások (=, =/, <, >)

 Zárójeles számítások

 tan α, arc sin, arc cos, arc tan, an, en, ln, log, szám abszolút értéke, a π konstans, 
negáció, tizedespont elötti és utáni számjegyek levágása

 Funkciók kör meghatározásához

Szövegparaméterek

Programozási segédletek Számológép

Környezetfüggő súgó funkciók a hibaüzenetekhez

 TNCguide környezetfüggő súgó rendszer (FCL 3 funkció)

Grafikus támogatás ciklusok programozásához

Megjegyzés sorok az NC programban

Betanulás Pillanatnyi pozíció átvétele közvetlenül az NC programba

Felhasználói funkciók
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Program ellenőrzési grafika
Megjelenítési módok

Grafikus szimuláció programfuttatás előtt, akár egy másik program futása közben

 Felülnézet / kivetítés 3 síkban / 3D-s nézet

Részlet nagyítása

Programozott grafika Programbevitel és szerkesztés módban a kontúrt alkotó NC mondatok rajza megjelenik 
a képernyőn, beírás közben folyamatosan (2D-s vonalas rajzként), akár egy másik 
program futása közben

Grafikus programfutás
Megjelenítési módok

Valós idejű grafikus szimuláció felülnézetben / 3 síkba történő kivetítéskor / 3D 
nézetben

Megmunkálási idő Megmunkálási idő kiszámítása Programteszt üzemmódban

Az aktuális megmunkálási idő kijelzése Programfutás üzemmódokban

Kontúr, visszatérés  Futtatás a program bármely mondatától, a szerszám visszaállítása a kiszámított 
célpozícióba, a megmunkálás folytatása

Program megszakítása, kontúr elhagyása és visszaállás a kontúrra

Nullaponttáblázatok  Több nullaponttáblázat

Palettatáblázatok Palettatáblázatok (a kívánt paletták, NC programok és nullapontok kiválasztására) 
munkadarab-, vagy szerszámorientált megmunkáláshoz

Tapintóciklusok  Tapintó kalibrálása

A munkadarab hibás beállításának kézi vagy automatikus korrigálása

Kézi vagy automatikus nullapontfelvétel

Munkadarab automatikus mérése

Ciklusok az automatikus szerszámméréshez

Ciklusok az automatikus kinematikai méréshez

Specifikációk

Összetevők  Főszámítógép: MC 74xx vagy MC 75xx, MC 6441, MC 65xx vagy MC 66xx

Vezérlő egység: CC 6106, 6108 vagy 6110

Kezelőtábla

 15.1 inch-esvagy 19 inch-es színes TFT síkképernyő, funkciógombokkal

 IPC 6341 Ipari PC Windows 7-tel (opció)

Program memória Legalább 21 GB, főszámítógéptől függően 130 GB

Felbontás és kijelzési lépések Akár 0,1 µm a lineáris tengelyeken

Akár 0,000 1° a szögtengelyeken

Beviteli tartomány  Legfeljebb 99 999.999 mm (3.937 inch) vagy 99 999.999°

Felhasználói funkciók
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Interpoláció Egyenes 4 tengelyen

Egyenes 5 tengelyen (egyedi export engedéllyel) (szoftver opció 1)

Kör 2 tengelyen

Kör 3 tengelyen döntött munkasíkkal (szoftver opció 1)

Csavarvonal: 
Körpályák és egyenes pályák szuperponálása

Spline: 
Spline-ok megvalósítása (harmadfokú polinomokkal)

Mondatfeldolgozási idő
3D egyenes sugárkorrekció 
nélkül

 0,5 ms

Tengelyvezérlés Pozíció szabályozóhurok felbontása: a pozíció jeladó jelperiódusának 1024-ed része

Pozíciószabályozás ciklusideje: 1.8ms

 Fordulatszám szabályozás ciklusideje: 600 µs

Aktuális vezérlő ciklusideje: minimum 100 µs

Mozgástartomány Maximum 100 m (3937 inch)

Főorsó-fordulatszám  Legfeljebb 40 000 ford/perc (2 póluspárral)

Hibakompenzáció  Lineáris és nemlineáris tengelyhiba, holtjáték, visszafordulási csúcsok 
körmozgásoknál, hőtágulás

Állandó súrlódás

Adatinterfészek Minden RS-232-C / V.24 és RS-422 / V.11 esetén legfeljebb 115 kilobaud

Bővített interfész LSV-2 protokollal a TNC külső működéséhez, a HEIDENHAIN 
TNCremo szoftverével működő interfészen

Ethernet interfész 100BaseT
Körülbelül 2-5 megabaud (a fájl típusától és a hálózat terhelésétől függően)

USB 2.0 interfész
Mutató eszközökhöz (egér) és blokk eszközökhöz (memóriák, merevlemezek, CD 
ROM meghajtók)

Környezeti hőmérséklet Működés: 0 °C és +45°C között

 Tárolás: -30°C és +70°C között

Specifikációk
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Elektronikus kézikerekek Egy HR 550 FS hordozható vezeték nélküli kézikerék kijelzővel, vagy

Egy HR 520 hordozható kézikerék kijelzővel, vagy

Egy HR 420 hordozható kézikerék kijelzővel, vagy

Egy HR 410 hordozható kézikerék, vagy

Egy HR 130 előlapra épített kézikerék, vagy

 Legfeljebb három HR 150 előlapra épített kézikerék, HRA 110 kézikerék adapteren 
keresztül

Tapintók  TS 220: Kapcsolós tapintó kábeles összeköttetéssel, vagy

 TS 440: Kapcsolós tapintó, infravörös adatátvitellel

 TS 444: Elemmentes, kapcsolós tapintó, infravörös adatátvitellel

 TS 640: Kapcsolós tapintó, infravörös adatátvitellel

 TS 740: Nagypontosságú kapcsolós tapintó, infravörös adatátvitellel

 TT 140: Kapcsolós tapintó szerszám beméréshez
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Körasztalos megmunkálások Hengerpaláston lévő kontúr programozása mint két síktengelyé

Előtolás programozható mm/perc-ben is

Koordináta-transzformációk A munkasík döntése

Interpoláció Körpálya 3 tengely mentén, döntött munkasíkkal

Szoftver opció 2

3D-s megmunkálás  3D-s szerszámkorrekció felületi normálvektorokkal

Az elforgatható fej szögének módosítása az elektronikus kézikerékkel programfutás 
közben anélkül, hogy ez befolyásolná a szerszám csúcsának pozícióját (TCPM = Tool 
Center Point Management = szerszámközéppont kezelése)

Kontúrra merőleges szerszámirány megtartása

A mozgásra és a szerszám irányára merőleges szerszámsugár-korrekció

Hornyos interpoláció

Interpoláció Egyenes 5 tengelyen (egyedi export engedéllyel)

DXF konverter szoftver opció

Kontúrprogramok és 
megmunkálási pozíciók 
kibontása DXF adatokból és 
párbeszédes programokból.

 Támogatott DXF formátum: AC1009 (AutoCAD R12)

Hagyományos kontúrleíró programhoz és smarT.NC-hez

Referenciapontok egyszerű és kényelmes meghatározása

Kontúrrészek grafikai tulajdonságainak kiválasztása párbeszédes programokból

Dinamikus ütközés felügyelet (DCM) szoftver opció

Ütközésfigyelés a gépi 
üzemmódokban

A gépgyártó határozza meg a figyelni kívánt objektumokat

Készülékek figyelése is lehetséges

Három figyelmeztető szint van a kézi üzemmódban

Programmegszakítás automatikus üzemmódban

 5 tengelyes mozgásfigyeléssel

Megmunkálás előtti programteszt az ütközések elkerülése érdekében

Globális programbeállítások szoftver opció

Funkció a koordináta-
transzformációk 
szuperponálásához a 
Programfutás üzemmódokban

 Tengelyek cseréje

Nullaponteltolás szuperponálása

 Tükrözés szuperponálása

 Tengely rögzítése

Kézikerekes szuperponálás

Szuperponált alapelforgatás és nullapont-alapú elforgatás

Előtolási tényező
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Funkció az adaptív előtolás 
szabályozáshoz, így 
optimalizálhatja a 
megmunkálás feltételeit 
sorozatgyártás során

Az aktuális orsóteljesítmény rögzítése egy betanuló forgácsolás segítségével

Az automatikus előtolás szabályozás korlátainak meghatározása

 Teljesen automatikus előtolás szabályozás programfutás közben

KinematicsOpt szoftver opció

Tapintóciklusok a gépi 
kinematika automatikus 
teszteléséhez és 
optimalizálásához

Aktív kinematika állapotmentése/visszaállítása

Aktív kinematika tesztelése

Aktív kinematika optimalizálása

3D-ToolComp szoftver opció

A 3D-s szerszámsugár 
korrekció a szerszám 
érintőszögétől függ

A szerszám delta sugarának korrekciója, ami a szerszámnak a munkadarabot érintő 
szögétől függ

Előfeltétel: LN mondatok

Korrekciós értékeket egy külön táblázatban lehet megadni

Bővített szerszámkezelő szoftver opció

Olyan szerszámkezelő, ami a 
gép gyártója által, Pythonnal 
módosítható

Szerszám- és helytáblázat adatainak együttes megjelenítése

Szerszámadatok űrlap alapú szerkesztése

Szerszámhasználati és sorrend lista: összetevők ábrája

Interpolációs eszterga szoftver opció

Interpolációs esztergálás  Forgásszimmetrikus vállak simítása főorsó interpoláción keresztül, a munkasíkban 
lévő tengelyekkel.

CAD Nézet szoftver opció

3-D modellek megnyitása a 
vezérlőn

 IGES fájlok megnyitása

STEP fájlok megnyitása

Távoli Hozzáférés szoftver opció

Külső számítógépes egységek 
(pl. Windows-os PC) távoli 
kezelése TNC interfészen 
keresztül

Windows egy külön számítógép egységen

 TNC interfészen belül

Keresztdeformáció kompenzációs szoftver opció (CTC)

Tengelykapcsolások 
kompenzációja

Dinamikusan okozott pozícióeltérések meghatározása tengelygyorsuláson keresztül

 TCP kompenzálása 
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Vezérlő paraméterek cseréje Vezérlőparaméterek módosítása a munkatérben lévő tengelyek pozíciójától függően

Vezérlőparaméterek módosítása egy tengely sebességétől vagy gyorsulásától 
függően

Adaptív terhelésszabályozás (LAC) szoftver opció

Vezérlő paraméterek 
dinamikus cseréje

Munkadarab súlyának és a súrlódási erőnek az automatikus meghatározása

A megmunkálás alatt lévő munkadarab pillanatnyi tömegéhez az adaptív prekontrolling 
paramétereinek folyamatos alkalmazása 

Aktív rezgéskezelő (ACC) szoftver opció

Funkció a rezgés kezeléséhez A vezérlőnek az a funkciója, amivel a teljesítménymarás a rezgés mértéke 
csökkenthető

A gép mechanikai részeinek védelme

A munkadarab felületi minőségének növelése

A megmunkálási idő csökkentése

FCL 2 frissítő funkciók

Lényeges fejlesztések 
engedélyezése

Virtuális szerszámtengely

 Tapintóciklus 441, Gyorstapintás

Kapcsolat nélküli CAD pontszűrő

 3D-s vonalas grafika

Kontúrzseb: Minden alkontúrhoz rendeljen egy külön mélységet

 smarT.NC: Koordináta-transzformációk

 smarT.NC: PLANE funkció

 smarT.NC: Grafikus támogatású mondatkeresés

Bővített USB funkciók

Hálózati csatlakozás DHCP-n és DNS-en keresztül
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Lényeges fejlesztések 
engedélyezése

 Tapintóciklus 3D-s tapintáshoz

 Tapintóciklus 408 és 409 (408. és 409. egység a smarT.NC-ben) referenciapont 
felvételéhez egy horony vagy borda középpontjában

PLANE funkció: Tengelyszög beírása

 Felhasználói dokumentáció mint környezetfüggő súgó a TNC-n

Előtolás-csökkentés kontúrzsebek megmunkálásához, amikor a szerszám teljesen 
érinti a munkadarabot

 smarT.NC: Kontúrzseb a mintázaton

 smarT.NC: Párhuzamos programozás lehetséges

 smarT.NC: Kontúrprogramok előnézete a fájlkezelőben

 smarT.NC: Pozícionálási stratégia furatmintázatok megmunkálásához

FCL 4 frissítő funkciók

Lényeges fejlesztések 
engedélyezése

A védett terület grafikus ábrája, amikor a DCM ütközésfigyelés aktív

Kézikerekes szuperponálás álló helyzetben, amikor a DCM ütközésfigyelés aktív

 3D-s alapelforgatás (korrekció felvétele, a gépgyártónak kell adaptálnia)
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Pozíciók, koordináták, körsugarak, 
letöréshosszak

-99999,9999 és +99999,9999 között 
(5,4: tizedeshelyek a tizedesvessző előtt és után) [mm]

Körsugarak A sugarak –99 999.9999 - +99 999.9999 ha az értékek megadása 
közvetlenül történik, illetve max. 210 m-ig lehetségesek, egy Q 
paraméter programozásával 
(5,4: tizedeshelyek a tizedesvessző előtt és után) [mm]

Szerszámszámok 0 - 32 767.9 (5, 1)

Szerszámnevek 32 karakter, TOOL CALL esetén idézőjelbe téve. Engedélyezett 
különleges karakterek: #, $, %, &, -

Delta értékek a szerszámkorrekcióhoz –999.9999 - +999.9999 (3, 4) [mm]

Orsófordulatszámok 0 - 99 999.999 (5, 3) [rpm]

Előtolások 0 és 99 999,999 (5,3) [mm/perc] vagy [mm/fog] vagy [mm/fordulat] között

Várakozási idő a Ciklus 9-ben 0 - 3600.000 (4, 3) [s]

Menetemelkedés a különböző ciklusokban –99,9999 és +99,9999 (2,4) [mm] között

Orsó tájolásának szöge 0 és 360,0000 (3,4) [°] között

Szög polárkoordinátákhoz, forgatáshoz, 
munkasík döntéséhez

–360.0000 - +360.0000 (3, 4) [°]

Polárszög koordináták csavarvonalas 
interpolációhoz (CP)

–99 999,9999 és +99 999,9999 (5,4) [°] között

Nullapont számok a Ciklus 7-ben 0 - 2999 (4, 0)

Ciklus 11 és 26 mérettényezője 0,000001 - 99,999999 (2, 6)

M mellékfunkciók 0 - 999 (3, 0)

Q paraméter számok 0 - 1999 (4, 0)

Q paraméter értékek –999 999 999 és +999 999 999 között (9 számjegy, lebegőpontos)

Címkék (LBL) a programugrásokhoz 0 - 999 (3, 0)

Címkék (LBL) a programugrásokhoz Tetszőleges szöveg idézőjelben (“”)

Programrész ismétlések száma REP 1 - 65 534 (5, 0)

Hibaszám az FN14 Q paraméteres funkcióhoz 0 - 1099 (4, 0)

Spline paraméter K -9.9999999 - +9.9999999 (1.7)

Spline paraméter kitevője -255 - 255 (3, 0)

N és T felületi normálvektorok 3D-s 
korrekcióval

-9.9999999 - +9.9999999 (1.7)
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Egy memóriaelem látja el árammal a TNC-t, amely megakadályozza, 
hogy a RAM-ban tárolt adatok elvesszenek a TNC kikapcsolásakor.

Ha a TNC képernyőjén megjelenik A memóriaelemet cserélni kell 
hibaüzenet, akkor az elemet ki kell cserélni:

Elem típusa:1 lítium elem, típusa CR 2450N (Renata) 
ID351315878-01

1 Az elem az MC 422 D hátulján található

2 Cserélje ki az elemet. Az elem csatlakozása az új elemet csak a 
megfelelő irányban beszerelve fogadja el

Vigyázat: Életveszély!

Az elemcserét a TNC kikapcsolásával kell kezdeni.

Az elemcserét csak képzett szervizszakember végezheti.
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Összefoglaló táblázatok

Fix ciklusok

Ciklus 
száma  Ciklus megnevezése

DEF-
aktív

CALL-
aktív

7 Nullaponteltolás 

8 Tükrözés 

9 Várakozási idő 

10 Forgatás 

11 Mérettényező 

12 Programhívás 

13 Orientált főorsó stop 

14 Kontúr meghatározás 

19 A munkasík döntése 

20 Kontúradatok SL II 

21 Előfúrás SL II 

22 Kinagyolás SL II 

23 Fenéksimítás SL II 

24 Oldalsimítás SL II 

25 Átmenő kontúr 

26 Tengelyspecifikus nagyítás 

27 Hengerpalást 

28 Hengerpalást horony 

29 Hengerpalást gerinc 

30 3D-s adatok futtatása 

32 Tűrés 

39 Hengerpalást külső kontúr 

200 Fúrás 

201 Dörzsárazás 

202 Kiesztergálás 

203 Univerzális fúrás 
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204 Hátrafelé süllyesztés 

205 Univerzális mélyfúrás 

206 Menetfúrás kiegyenlítő tokmánnyal, új 

207 Merevszárú menetfúrás, új 

208 Furatmarás 

209 Menetfúrás forgácstöréssel 

220 Körmintázat 

221 Négyszög mintázat 

230 Léptető marás 

231 Szabályos felület 

232 Homlokmarás 

240 Központozás 

241 Egyélű mélyfúrás 

247 Nullapontfelvétel 

251 Négyszögzseb (teljes megmunkálás) 

252 Körzseb (teljes megmunkálás) 

253 Horonymarás 

254 Íves horony 

256 Négyszögcsap (teljes megmunkálás) 

257 Körcsap (teljes megmunkálás) 

262 Menetmarás 

263 Menetmarás/süllyesztés 

264 Telibefúrás 

265 Csavarvonalas telibefúrás 

267 Külső menetmarás 

270 Átmenő kontúradatok 

275 Trochoid horony 

Ciklus 
száma

 Ciklus megnevezése DEF-
aktív

CALL-
aktív
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Mellékfunkciók

M  Funkció Hatása mondatnál Első 
mondat

Utolsó 
mondat

Oldal

M0 Programfutás STOP/Főorsó STOP, ha szükséges/Hűtés KI, ha szükséges  Oldal 331

M1 Opcionális program STOP/Főorsó STOP/Hűtés KI (gépfüggő)  Oldal 578

M2 Programfutás STOP/Főorsó STOP/Hűtés KI/Állapotkijelző törlése
(gépi paramétertől függ)/Ugrás az 1. mondathoz

 Oldal 331

M3
M4
M5

Főorsó BE az óramutató járásával megegyező irányban
Főorsó BE az óramutató járásával ellentétes irányban
Főorsó STOP






Oldal 331

M6 Szerszámcsere/Programfutás állj (gépi paramétertől függ)/Főorsó STOP  Oldal 331

M8
M9

Hűtés BE
Hűtés KI




Oldal 331

M13
M14

Főorsó BE az óramutató járásával megegyező irányban/Hűtés BE
Főorsó BE az óramutató járásával ellentétes irányban/Hűtés BE




Oldal 331

M30 Mint az M2 funkció  Oldal 331

M89 Üres mellékfunkció vagy
Ciklushívás, modális érvényesség (gépi paramétertől függ)




Felhasználói 
kézikönyv 
ciklusokhoz

M90 Csak hibakövetés módban: Állandó kontúrsebesség a sarkoknál  Oldal 335

M91 A pozicionáló mondatban: A koordináták a gépi nullapontra vonatkoznak  Oldal 332

M92 A pozicionáló mondatban: A koordináták a szerszámgépgyártó által meghatározott 
pozícióra, pl. a szerszámcsere-pozícióra vonatkoznak

 Oldal 332

M94 A forgó tengely kijelzett értékének 360° alá csökkentése  Oldal 449

M97 Kis kontúrlépcsők megmunkálása  Oldal 337

M98 Nyitott kontúrok teljes megmunkálása  Oldal 339

M99 Mondatonkénti ciklushívás  Felhasználói 
kézikönyv 
ciklusokhoz

M101
M102

Automatikus szerszámcsere, ha a szerszám maximális éltartama letelt 
M101 Újraindítása




Oldal 194

M103 Előtolás csökkentése fogásvételkor az F tényezőre (százalék)  Oldal 340

M104 Az utoljára felvett nullapont újbóli aktiválása  Oldal 334

M105
M106

Megmunkálás második kv tényezővel
Megmunkálás az első kv tényezővel




Oldal 622

M107
M108

Testvérszerszámok hibaüzenetének elnyomása ráhagyással
M107 Újraindítása




Oldal 194
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M109

M110

M111

Állandó kontúrsebesség a szerszám forgácsolóélénél
(előtolás növelése és csökkentése)
Állandó kontúrsebesség a szerszám forgácsolóélénél 
(csak előtolás-csökkentés)
M109/M110 újraindítása







Oldal 342

M114

M115

A szerszámgeometria automatikus kompenzálása döntött tengellyel történő 
megmunkálásnál
M114 visszaállítása





Oldal 450

M116
M117

Forgó tengelyek előtolása mm/perc-ben
M116 újraindítása




Oldal 447

M118 Kézikerekes pozicionálás szuperponálása programfutás közben  Oldal 345

M120 Sugárkorrigált kontúr előkalkulációja (ELŐRETEKINTÉS)  Oldal 343

M124 Pontok kizárása nem korrigált egyenesek megmunkálásánál  Oldal 336

M126
M127

Forgótengelyek pályaoptimalizációja
M126 Újraindítása




Oldal 448

M128
M129

A szerszámcsúcs pozícióban tartása döntött tengelyek pozicionálásakor (TCPM)
M128 Újraindítása




Oldal 452

M130 Mozgatás nem döntött koordinátarendszerben döntött munkasíkkal  Oldal 334

M134

M135

Pontos megállás nem érintőleges kontúrátmeneteknél forgó tengelyekkel történő 
pozicionáláskor
M134 visszaállítása





Oldal 455

M136
M137

F előtolás milliméter/fordulatban megadva
M136 visszaállítása




Oldal 341

M138 Döntött tengely kiválasztása  Oldal 455

M140 Visszahúzás a kontúrról a szerszámtengely irányában  Oldal 346

M141 Tapintórendszer felügyeletének elnyomása  Oldal 347

M142 Modális programinformációk törlése  Oldal 348

M143 Alapelforgatás törlése  Oldal 348

M144

M145

PILLANATNYI/CÉL mondatvégi pozíciók gépi kinematika konfigurációjának 
kompenzálása
M144 visszaállítása





Oldal 456

M148
M149

A szerszám automatikus visszahúzása a kontúrról NC stop esetén
M148 újraindítása




Oldal 349

M150 Végálláskapcsoló üzenet elnyomása (mondatonként érvényes)  Oldal 350

M200
M201
M202
M203
M204

Lézeres forgácsolás: Programozott feszültség közvetlen kiadása
Lézeres forgácsolás: Kimeneti feszültség, mint a távolság egy funkciója
Lézeres forgácsolás: Kimeneti feszültség, mint a sebesség egy funkciója
Lézeres forgácsolás: Kimeneti feszültség, mint az idő egy funkciója (fűrészjel)
Lézeres forgácsolás: Kimeneti feszültség, mint az idő egy funkciója (impulzus)







Oldal 351

M  Funkció Hatása mondatnál Első 
mondat

Utolsó 
mondat

Oldal
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SYMBOLE
3-D kompenzáció

Perifériás marás ... 457
3-D tapintók

Egynél több kalibrálási adatblokk 
kezelése ... 518

3D-s nézet ... 552
3D-s tapintók

kalibrálás
kapcsolós tapintók ... 516

kalibrálása

A
A munkasík döntése ... 423, 535
A programok felépítése, tagolása ... 152
A szerszámtartó kinematikája ... 186
ACC ... 403
Adaptív előtolás vezérlés ... 391
Adaptív előtolás vezérlés (AFC) ... 391
Adatátviteli sebesség ... 585
Adatátviteli szoftver ... 587
Adathordozó, ellenőrzés ... 611
Adatinterfész

beállítás ... 585
hozzárendelés ... 586
Lábkiosztás ... 640

Alapelforgatás
Mérés Kézi üzemmódban ... 521, 

523, 524
Alapismeretek ... 96
Alkatrészcsaládok ... 288
Állandó megmunkálási sebesség 

M90 ... 335
Állandó Q paraméterek, 

meghatározás ... 287
Állapotkijelzés ... 79

Általános tudnivalók ... 79
Kiegészítő ... 81

Alprogram ... 267
Általános

felhasználói paraméterek
külső adatátvitelhez ... 623

Animáció, PLANE funkció ... 425
Archív fájlok ... 137, 138
ASCII fájlok ... 404
Áthaladás a referencia pontokon ... 480
Átviteli sebesség beállítása ... 585
Automatikus programindítás ... 576
Automatikus szerszámmérés ... 180

B
Bekapcsolás ... 480
Betanulás ... 106, 223
Biztonsági adatmentés ... 116
BMP fájlok, megnyitás ... 143
Bővítő tengelyek ... 97

C
CAD adatok nézet ... 262
Csavarvonal ... 239
Csavarvonalas interpoláció ... 239
Cserélje ki a memória elemet ... 653

D
DCM ... 357
Dinamikus ütközés felügyelet

szerszámtartók ... 186
Dinamikus ütközésfelügyelet ... 357

Programteszt ... 362
Dönthető és elforgatható 

tengelyek ... 450, 452
DXF adatok feldolgozása

Alapbeállítások ... 246
Furatpozíciók kiválasztása

Átmérő bevitel ... 256
Egérráhelyezés ... 255
Egyenkénti kiválasztás ... 254

Furatpozíciók szűrője ... 258
Kontúr kiválasztása ... 250
Megmunkálási pozíciók 

kiválasztása ... 253
Nullapont beállítása ... 248
Rétegek beállítása ... 247

DXF adatok, feldolgozás ... 244

E
Egyenes ... 223, 236
Egymásbaágyazás ... 272
Elérési útvonal ... 117
Ellipszis ... 323
Előbeállítás

3D tapintó nélkül ... 502
Előbeállítás, manuálisan
Előretekintés ... 343
Előtolás

forgótengelyekhez, M116 ... 447
Módosítás ... 496

Előtolás milliméter/fordulatban 
megadva M136 ... 341

Előtolás vezérlés, automatikus ... 391
Előtolási tényező fogásvételi 

mozgásoknál M103 ... 340
Előtolásról ... 495
Elsődleges tengelyek ... 97
Ethernet interfész

Bevezetés ... 589
Hálózati meghajtók, csatlakoztatás 

és leválasztás ... 146
Kapcsolódási lehetőségek ... 589
Konfigurálás ... 589

Excel fájlok, megnyitás ... 140
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F
Fájl

Létrehozás ... 125
Fájl állapota ... 121
Fájlkezelés ... 117

Függő fájlok ... 598
Konfigurálás MOD funkcióval ... 597

Fájlkezelő
Fájlok átnevezése ... 133
Fájlok másolása ... 126
Fájlok törlése ... 130
Fájlvédelem ... 134

Billentyűparancsok ... 136
Fájl

Létrehozás ... 125
Fájl kiválasztás ... 122
Fájl neve ... 115
Fájl típus ... 114

külső fájl típusok ... 116
Fájlok felülírása ... 127
Fájlok kijelölése ... 131
Funkciók áttekintése ... 118
Hívás ... 120
Könyvtárak ... 117

Létrehozás ... 125
Másolás ... 129

Külső adatátvitel ... 144
Táblázatok másolása ... 128

FCL ... 582
FCL funkció ... 10
Fejlettségi szint ... 10
Felhasználói paraméterek ... 622

Általános
általános

3-D tapintóhoz ... 623
TNC kijelzőhöz, TNC 

szerkesztőhöz ... 627
Gépspecifikus ... 599

Felügyelet
Ütközés ... 357

Felülnézet ... 550
Ferde tengelyű megmunkálás egy 

döntött síkban ... 446
FixtureWizard ... 364, 374
FN14: HIBA: Hibaüzenetek 

megjelenítése ... 296
FN15: PRINT: Szövegek formázatlan 

kiadása ... 301
FN19: PLC: Adatátvitel a PLC-be ... 301
Főorsó fordulatszámának 

megadása ... 191

F
Forgácsolási adatok automatikus 

számítása ... 182, 409
Forgácsolási adatok számítása ... 409
Forgácsolási adattáblázat ... 409
Forgó tengelyek

Pályaoptimalizáció: M126 ... 448
Forgótengely
Forgótengelyek

Kijelzés csökkentése M94 ... 449
Forgótengelyekre

vonatkozó mellékfunkciók ... 447
Formátumok ... 652
FS, biztonsági funkciók ... 497
Függő fájlok ... 598
Functional safety (FS) ... 497
Furatpozíciók szűrése DXF adatátvitel 

közben ... 258

G
G01 mondat létrehozás ... 606
Gépi paraméterek

3-D tapintó funkciók ... 623
általánosan

megmunkáláshoz és program 
futtatásához ... 638

külső adatátvitelhez ... 623
megmunkáláshoz és program 

futtatásához ... 638
TNC kijelzőhöz, TNC 

szerkesztőhöz ... 627
GIF fájlok, megnyitás ... 143
Globális programbeállítások ... 376
Gömb ... 327
GOTO program megszakítás 

alatt ... 567
Grafika

Kijelzési módok ... 550
programozáskor ... 154, 156

nagyítás ... 155
Részlet nagyítása ... 555

Grafikus fájlok, megnyitás ... 143
Grafikus szimuláció ... 556

Szerszám kijelzés ... 556
Gyorsjárat ... 172

H
Hálózati beállítások ... 589
Hálózati kapcsolat ... 146
Határoló sík ... 387
Helytáblázat ... 188
Henger ... 325
Hibalista ... 160
Hibaüzenetek ... 159, 160

Súgó ... 159
Hibaüzenetek listája ... 160
Host számítógép művelet ... 616
HTML fájlok, megjelenítés ... 140

I
Időzóna, beállítja a... ... 612
IGES fájlok ... 262
Indexelt szerszámok ... 184
INI fájlok, megnyitás ... 142
Internet fájlok, megjelenítés ... 140
iTNC 530 ... 72

J
Javítócsomag, telepítés ... ... 584
JPG fájlok, megnyitás ... 143

K
Kábelkiosztás az 

adatinterfészekhez ... 640
Képernyő ... 73
Képernyőfelosztás ... 74
Keresés funkció ... 112
Készülék elhelyezése ... 366
Készülék minták ... 364, 373
Készülék pozíciója, ellenőrzés ... 368
Készülékek felügyelete ... 363
Készülékek, betöltés ... 371, 372
Készülékek, eltávolítás ... 367
Készülékek, kezelés ... 370
Készülékek, kikapcsolás ... 372
Készülékek, mentés ... 371
Készülékek, szerkesztés ... 367
Kezelőpult ... 75
Kézikerék ... 485
Kézikerekes pozícionálás, 

szuperponálás M118 ... 345
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Kikapcsolás ... 482
Kis- és nagybetűk, átváltás ... 405
Kivetítés három síkban ... 551
Kódszámok ... 583
Kontúr elhagyása ... 218
Kontúr megközelítése ... 218
Kontúr, kiválasztás DXF-ből ... 250
Kontúr, visszatérés ... 575
Kontúrpályák

Derékszögű koordináták
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Létrehozás ... 125
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L
Letörés ... 224
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M
M funkciók

Lásd Mellékfunkciók
M91, M92 ... 332
Megjegyzések, hozzáfűzés ... 150
Megmunkálás, megszakítás ... 567
Megmunkálási idő, mérve a ... 557
Mellékfunkciók

Bevitel ... 330
főorsóhoz és hűtővízhez ... 331
koordináta adatokhoz ... 332
lézeres lemezvágógéphez ... 351
pályaműködéshez ... 335
programfutáshoz ... 331

Merevlemez ... 114
Merevlemez, ellenőrzés ... 611
Mértékegység, kiválasztás ... 103
MOD funkció

Áttekintés ... 581
Kilépés ... 580
Kiválasztás ... 580

Mondat
Beszúrás, szerkesztés ... 108
Törlés ... 108
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meghatározás ... 410
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kompenzálása
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Két furatból ... 520, 530

Munkadarab mérése ... 531
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Manuálisan ... 535
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Munkatér, felügyelet ... 600
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Normálvektor ... 433
Nullapont rendszer ... 97
Nullapont táblázat

Tapintott értékek nyugtázása ... 513
Nullapont, felvétel ... ... 100
Nullaponttáblázat
Nyers munkadarab 

meghatározás ... 103
Nyitott kontúrsarkok M98 ... 339

O
Opció szám ... 582
Orsófordulatszám, módosítás ... ... 496
Orsóterhelés figyelése ... 402

P
Paletta nullapont ... 463
Paletta preset ... 463
Palettatáblázat

Alkalmazás ... 460, 466
Kiválasztás és kilépés ... 462, 471
Koordináták megadása ... 461, 467
Végrehajtás ... 465, 477

Pályafunkciók
Alapismeretek ... 214

Előpozicionálás ... 217
Körök és körívek ... 216

Pályakontúrok
Derékszögű koordináták

Áttekintés ... 235
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Egyenes vonal ... 223

Paraméteres programozás
Lásd Q paraméteres 

programozás



662  

In
d

ex
P
Párbeszéd ... 105
Párbeszédes programozás ... 105
PDF viewer ... 139
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Polárkoordináták

Alapismeretek ... 98
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(MDI) ... 542
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Preset táblázat ... 504

Palettákhoz ... 463
Tapintott értékek nyugtázása ... 514

Preset, manuálisan
Körközéppont felvétele 

presetként ... 528
Középvonal felvétele 

presetként ... 529
Presetek felvétele négy 

furat/körcsap 
alkalmazásával ... 530

Sarok felvétele presetként ... 526
Tetszőleges tengelyen ... 525

Presetek, kezelés ... 504
Program

Beállítás ... 101
struktúra ... 152
szerkesztés ... 107
Új megnyitása ... 103

P
Program alapértelmezések ... 355
Program neve

lásd Fájlkezelő, Fájl neve
Program teszt
Program ugrások GOTO-val ... 567
Programfutás

Áttekintés ... 565
Globális programbeállítások ... 376
Megszakítás ... 567
Mondatkihagyás ... 577
Programfutás folytatása 

megszakítás után ... 570
Programon belüli indítás ... 571
Végrehajtás ... 566

Programhívás
Tetszőleges program, mint 

alprogram ... 270
Programkezelés

lásd a Fájlkezelést
Programon belüli indítás ... 571

Áramkimaradás után ... 571
Programrész ismétlések ... 269
Programrészek másolása ... 111
Programrészek, másolás ... 111
Programteszt

Áttekintés ... 558
egy adott mondatig ... 562
Sebesség beállítás ... 549
Végrehajtás ... 561

Q
Q paraméterek

Állandó QR paraméterek ... 284
Ellenőrzés ... 295
Előre meghatározott ... 317
Formázatlan kiadás ... 301
Lokális QL paraméterek ... 284

Q paraméteres programozás ... 284, 
306

Q parameters
Adatátvitel a PLC-be ... 301

Q-paraméteres programozás
Aritmetikai alapműveletek ... 289
Feltételes mondatok ... 293
Programozási 

megjegyzések ... 285, 308, 309, 
310, 314, 316

Szögfunkciók ... 291
További funkciók ... 296

R
Rendszeridő, beállítás ... 612
Rendszeridő, olvasás ... ... 311
Rezgéskezelő ... 403

S
Saroklekerekítés ... 225
Segítség hibaüzeneteknél ... 159
SPEC FCT ... 354
Speciális funkciók ... 354
Specifikációk ... 643
STEP fájlok ... 262
Sugárkompenzáció

bevitel ... 211
külső sarkok, belső sarkok ... 212

Sugárkorrekció ... 209
Súgó fájlok, megjelenítés ... 609
Súgófájlok, letöltés ... 169
Súgórendszer ... 164
Számológép ... 153
Szerszám anyaga ... 182, 411
Szerszám mozgások, 

programozás ... 105
Szerszám neve ... 174
Szerszám száma ... 174
Szerszám típus, kiválasztás ... 182
Szerszámadatok

bevitele a programba ... 175
bevitele a táblázatokba ... 176
delta értékek ... 175
hívás ... 191
indexálás ... 184

Szerszámbemérés ... 180
Szerszámcsere ... 193
Szerszámhasználati fájl ... 196
Szerszámhasználati teszt ... 196
Szerszámhossz ... 174
Szerszámkezelés ... 199
Szerszámkompenzáció

Hossz ... 208
Sugár ... 209

Szerszámkorrekció
Szerszámnevek, keresés ... 192
Szerszámsugár ... 174
Szerszámtáblázat

Elérhető beviteli adatok ... 176
szerkesztés, kilépés ... 183
szerkesztő funkciók ... 184, 201, 
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Szöveg fájlok, megnyitás ... 142
Szövegek kicserélése ... 113
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A szerkesztés funkciói ... 405
A törlés funkciói ... 406
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TNCremo ... 587
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Z
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ZIP archívum ... 141
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Az iTNC 530 DIN/ISO funkcióinak 
áttekintése

M funkciók

M00
M01
M02

Program STOP/Főorsó STOP/Hűtés KI
Opcionális program STOP 
Programfutás STOP/Főorsó STOP/Hűtés 
KI/Állapotkijelző TÖRLÉS (gépi paramétertől 
függ)/1. mondatra ugrás

M03

M04

M05

Főorsó BE az óramutató járásával megegyező 
irányban
Főorsó BE az óramutató járásával ellentétes 
irányban
Főorsó STOP

M06 Szerszámcsere/Programfutás STOP (gépi 
paramétertől függ)/Főorsó STOP

M08
M09

Hűtés BE
Hűtés KI

M13

M14

Főorsó BE az óramutató járásával megegyező 
irányban/Hűtés BE
Főorsó BE az óramutató járásával ellentétes 
irányban/Hűtés BE

M30 Megegyezik az M02 funkcióval

M89 Üres mellékfunkció vagy
ciklushívás, modális érvényesség (gépi 
paramétertől függ)

M90 Csak hibakövetés módban: Állandó kontúrsebesség 
a sarkoknál

M99 Mondatonkénti ciklushívás

M91

M92

A pozicionáló mondatban: A koordináták a gépi 
nullapontra vonatkoznak
A pozicionáló mondatban: A koordináták a 
szerszámgépgyártó által meghatározott pozícióra, 
pl. a szerszámcsere-pozícióra vonatkoznak

M94 A forgó tengely kijelzett értékének 360° alá 
csökkentése

M97
M98

Kis kontúrlépcsők megmunkálása
Nyitott kontúrok teljes megmunkálása

M101

M102

Automatikus szerszámcsere, ha a szerszám 
maximális éltartama letelt 
M101 Újraindítása

M103 Előtolás csökkentése fogásvételkor az F tényezőre 
(százalék)

M104 Az utoljára felvett nullapont újbóli aktiválása

M105
M106

Megmunkálás a második kv tényezővel
Megmunkálás az első kv tényezővel

M107

M108

Testvérszerszámok hibaüzenetének elnyomása 
ráhagyással
M107 újraindítása

M109

M110

M111

Állandó kontúrsebesség a szerszám 
forgácsolóélénél (előtolás növelése és csökkentése)
Állandó kontúrsebesség a szerszám 
forgácsolóélénél (csak előtolás-csökkentés)
M109/M110 újraindítása

M114

M115

A gépgeometria automatikus korrekciója döntött 
tengellyel történő megmunkálásnál
M114 újraindítása

M116
M117

Forgó tengelyek előtolása mm/perc-ben
M116 újraindítása

M118 Kézikerekes pozicionálás szuperponálása 
programfutás közben

M120 Sugárkorrigált kontúr előkalkulációja 
(ELŐRE TEKINTÉS)

M124 Pontok kizárása nem korrigált egyenesek 
megmunkálásánál

M126
M127

Forgótengelyek pályaoptimalizációja
M126 Újraindítása

M128

M129

A szerszámcsúcs pozícióban tartása döntött 
tengelyek pozicionálásakor (TCPM)
M128 Újraindítása

M130 A pozicionáló mondatban: A pontok a nem döntött 
koordinátarendszerre vonatkoznak

M134

M135

Pontos megállás nem érintőleges 
kontúrátmeneteknél forgó tengelyekkel történő 
pozicionáláskor
M134 visszaállítása

M136
M137

F előtolás milliméter/fordulatban megadva
M136 visszavonása

M138 Döntött tengely kiválasztása

M142 Modális programinformációk törlése

M143 Alapelforgatás törlése

M144

M145

A gépi kinematika konfigurációjának kompenzálása 
a PILLANATNYI/CÉL mondatvégi pozíciókhoz
M144 visszaállítása

M150 Végálláskapcsoló üzenet elnyomása

M funkciók



M200

M201

M202

M203

M204

Lézeres forgácsolás: Programozott feszültség 
közvetlen kiadása
Lézeres forgácsolás: Kimeneti feszültség, mint a 
távolság egy funkciója
Lézeres forgácsolás: Kimeneti feszültség, mint a 
sebesség egy funkciója
Lézeres forgácsolás: Kimeneti feszültség, mint az 
idő egy funkciója (fűrészjel)
Lézeres forgácsolás: Kimeneti feszültség, mint az 
idő egy funkciója (impulzus)

G funkciók

Szerszámmozgások

G00

G01

G02

G03

G05

G06

G07*
G10

G11
G12

G13

G15
G16

Egyenes vonalú interpoláció, Descartes-féle 
koordináták, gyorsjárat
Egyenes vonalú interpoláció, Descartes-féle 
koordináták
Kör interpoláció, Descartes-féle koordináták, 
órajárással egyező irány
Kör interpoláció, Descartes-féle koordináták, 
órajárással ellentétes irány
Kör interpoláció, Descartes-féle koordináták, 
irányjelzés nélkül
Kör interpoláció, Descartes-féle koordináták, 
érintőleges kontúrmegközelítés
Paraxiális pozicionáló mondat
Egyenes vonalú interpoláció, polárkoordináták, 
gyorsjárat
Egyenes vonalú interpoláció, polárkoordináták
Kör interpoláció, polárkoordináták, órajárással 
egyező irány
Kör interpoláció, polárkoordináták, órajárással 
ellentétes irány
Kör interpoláció, polárkoordináták, irányjelzés nélkül
Kör interpoláció, polárkoordináták, érintőleges 
kontúrmegközelítés

Letörés/Lekerekítés/Kontúr megközelítés/Kontúr 
elhagyás

G24*
G25*
G26*
G27*

Letörés R hosszal
Sarok lekerekítés R sugárral
Érintőleges kontúrmegközelítés R sugárral
Érintőleges kontúr-elhagyás, R sugárral

Szerszám meghatározása

G99* T szerszámszámmal, L hosszúsággal, R sugárral

Szerszámsugár-korrekció

G40
G41
G42
G43
G44

Nincs szerszámsugár-korrekció
Szerszámsugár-korrekció, a kontúr bal oldalán
Szerszámsugár-korrekció, a kontúr jobb oldalán
G07 paraxiális korrekciója, meghosszabbítás
G07 paraxiális korrekciója, rövidítés

Nyersdarab meghatározása a grafikához

G30
G31

(G17/G18/G19) min. pont
(G90/G91) max. pont

M funkciók

Ciklusok fúráshoz, menetfúráshoz és menetmaráshoz

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Központozás
Fúrás
Dörzsárazás
Kiesztergálás
Univerzális fúrás
Hátrafelé süllyesztés
Univerzális mélyfúrás
Menetfúrás kiegyenlítő tokmánnyal
Merevszárú menetfúrás 
Furatmarás
Menetfúrás forgácstöréssel
Egyélű mélyfúrás

Ciklusok fúráshoz, menetfúráshoz és menetmaráshoz

G262
G263
G264
G265
G267

Menetmarás
Menetmarás/süllyesztés
Telibefúrás
Csavarvonalas telibefúrás
Külső menetmarás

Ciklusok zsebmaráshoz, csap- és horonymaráshoz

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Négyszögzseb, teljes
Körzseb, teljes
Horony, teljes
Íves horony, teljes
Négyszögcsap
Körcsap

Ciklusok pontmintázatok létrehozásához

G220
G221

Körmintázat
Furatsor mintázat

SL ciklusok, 2. csoport

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Kontúrgeometria, alkontúrok programszámának 
listája
Kontúradatok (megfelel a G121-G124 funkcióknak)
Előfúrás
Kontúrpárhuzamos kinagyolás
Fenéksimítás
Oldalsimítás
Átmenő kontúr (nyitott kontúr megmunkálása)
Hengerpalást
Hengerpalást horony
Trochoid horony

Koordináta-transzformáció

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

Nullaponteltolás a nullaponttáblázatban
Nullaponteltolás a programban
Tükrözés
Koordinátarendszer elforgatása
Mérettényező (kontúr kicsinyítése vagy nagyítása)
Munkasík döntése
Nullapontfelvétel

G funkciók



*) Nem öröklődő funkció

Ciklusok léptető maráshoz

G60
G230
G231

3D-s adatok futtatása
Sík felületek léptető marása
Döntött felületek léptető marása

*) Nem öröklődő funkció

Tapintóciklusok a munkadarab ferde beállításának 
méréséhez

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Alapelforgatás két ponttal
Alapelforgatás két furattal
Alapelforgatás két csappal
Alapelforgatás korrekciója forgótengellyel
Alapelforgatás beállítása
Eltérés kompenzálása a C tengellyel

Tapintóciklusok nullapontfelvételhez

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Referenciapont a horony közepén
Nullapont gerincközéppontban
Nullapont négyszögön belül
Nullapont négyszögön kívül
Nullapont körön belül
Nullapont körön kívül
Nullapont külső sarkon
Nullapont belső sarkon
Nullapont körközéppontban
Nullapont a tapintó tengelyén
Nullapont 4 furat középpontjában
Nullapont bármely tengelyen

Tapintóciklusok munkadarab beméréshez

G55
G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

Tetszőleges koordináta mérése
Tetszőleges szög mérése
Furat mérése
Hengeres csap mérése
Négyszögzseb mérése
Négyszögcsap mérése
Horony mérése
Gerinc szélességének mérése
Tetszőleges koordináta mérése
Körközéppont mérése
Tetszőleges sík mérése

Tapintóciklusok kinematikai méréshez

G450
G481
G482
G483

TT kalibrálása
Szerszámhossz mérése
Szerszámsugár mérése
Szerszámhossz és szerszámsugár mérése

Tapintóciklusok szerszámméréshez

G480
G481
G482
G483
G484

TT kalibrálása
Szerszámhossz mérése
Szerszámsugár mérése
Szerszámhossz és szerszámsugár mérése
Infravörös TT kalibrálás

G funkciók

Speciális ciklusok

G04*
G36
G39*
G62
G440
G441

Várakozási idő F előtolással másodpercben
Főorsó-orientálás
Programhívás
Gyors kontúrmarás eltérésének tűrése
Tengelyeltolás mérése
Gyorstapintás

Munkasík meghatározása

G17
G18
G19
G20

X/Y munkasík, Z szerszámtengely
Z/X munkasík, Y szerszámtengely
Y/Z munkasík, X szerszámtengely
IV. szerszámtengely

Méretek

G90
G91

Abszolút méretek
Inkrementális méretek

Mértékegység

G70
G71

Inch (programkezdéskor állítsa be)
Milliméter (programkezdéskor állítsa be)

További G funkciók

G29
G38
G51*
G79*
G98*

Utolsó célpozíció átvitele pólusként (körközéppont)
Programfutás STOP
Következő szerszámszám (központi szerszámfájllal)
Ciklushívás
Címkeszám beállítás

Címek

%
%

Program eleje
Programhívás

# Nullapont száma G53-mal

A
B
C

Forgatás az X tengely körül
Forgatás az Y tengely körül
Forgatás a Z tengely körül

D Q paraméter meghatározások

DL
DR

Hossz kopáskorrekció T-vel
Sugár kopáskorrekció T-vel

E Tűrés M112-vel és M124-gyel

F
F
F
F

Előtolás
Várakozási idő G04-gyel
Mérettényező G72-vel
F előtolás-csökkentési tényező M103-mal

G G funkciók

H
H
H

Polárkoordináta szög
Elforgatási szög G73-mal
Tűrésszög M112-vel

G funkciók



Kontúr ciklusok

Kontúr alprogramok sugárkorrekciója

I Körközéppont/pólus X koordinátája

J Körközéppont/pólus Y koordinátája

K Körközéppont/pólus Z koordinátája

L
L
L

Címkeszám beállítása G98-cal
Címkeszámhoz ugrás
Szerszámhossz G99-cel

M M funkciók

N Mondatszám

P
P

Ciklusparaméterek a fix ciklusokban
Érték vagy Q paraméter a Q paraméter 
meghatározásban

Q Q paraméter

R
R
R
R

Polárkoordináta sugár
Kör sugara G02/G03/G05-tel
Lekerekítés sugara G25/G26/G27-tel
Szerszámsugár G99-cel

S
S

Főorsó-fordulatszám
Orientált főorsó stop G36-tal

T
T
T

Szerszám meghatározása G99-cel
Szerszámhívás
Következő szerszám G51-gyel

U
V
W

Az X tengellyel párhuzamos tengely
Az Y tengellyel párhuzamos tengely
A Z tengellyel párhuzamos tengely

X
Y
Z

X tengely
Y tengely
Z tengely

* Mondat vége

Címek

A megmunkálás programlépéseinek sorrendje 
több szerszámmal

Alkontúr programok listája G37 P01 ...

Kontúradatok meghatározása G120 Q1 ...

Fúrás meghatározása/hívása 
Kontúr ciklus: előfúrás 
Ciklushívás

G121 Q10 ...

Nagyoló marás meghatározása/hívása
Kontúr ciklus: kinagyolás
Ciklushívás

G122 Q10 ...

Simító marás meghatározása/hívása
Kontúr ciklus: fenéksimítás
Ciklushívás

G123 Q11 ...

Simító marás meghatározása/hívása
Kontúr ciklus: oldalsimítás
Ciklushívás

G124 Q11 ...

Főprogram vége, visszatérés M02

Kontúr alprogramok G98 ...
G98 L0

Kontúr Programozási sorrend 
kontúrelemekhez

Sugár
korrekció

Belső
(zseb)

Az óramutató járásával 
megegyező (CW)
Az óramutató járásával 
ellentétes (CCW)

G42 (RR)

G41 (RL)

Külső
(sziget)

Az óramutató járásával 
megegyező (CW)
Az óramutató járásával 
ellentétes (CCW)

G41 (RL)

G42 (RR)



Koordináta-transzformáció

Q paraméter meghatározások

Koordináta-
transzformáció Aktiválás Visszavonás

Nullapont
eltolás

G54 X+20 Y+30 
Z+10

G54 X0 Y0 Z0

Tükrözés G28 X G28

Forgatás G73 H+45 G73 H+0

Mérettényező G72 F 0,8 G72 F1

Munkasík G80 A+10 B+10 
C+15

G80

Munkasík PLANE ... PLANE RESET

D Funkció

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

Hozzárendelés
Összeadás
Kivonás
Szorzás
Osztás
Gyökvonás
Szinusz
Koszinusz
Négyzetösszeg gyöke c = √ a2+b2

Ha egyenlő, címkeszámhoz ugrás
Ha nem egyenlő, címkeszámhoz ugrás
Ha nagyobb mint, címkeszámhoz ugrás
Ha kisebb mint, címkeszámhoz ugrás
Szögforma c sin a és c cos a
Hiba száma
Nyomtatás
PLC hozzárendelése


