




















14.2 Tengelyek mozgatasa

HR 550 FS vezeték nélkiili kézikerék specialis tulajdonsagai
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A kiilonb6z6 lehetséges interferencia forrasok miatt, a
vezeték nélkuli csatlakozas nem olyan megbizhato, mint a
kébeles csatlakozas. A vezeték nélkuli kézikerék
hasznalata elétt le kell ellendrizni, hogy nincs semmilyen
egyéb radids alkalmazas a gép kérnyezetében. A
radidjelek és csatorndk jelenlétének vizsgalatat javasolt
valamennyi ipari radids rendszerre elvégezni.

Ha a HR 550-re nincs sziikség, mindig tegye vissza a
kezikerék tartoba. igy biztosithatja, hogy a kézikerék
akkumulatorai mindig tizemkészek legyenek,
kdszdnhetéen a kabelnélkiili kézikerék hatuljan lévé
érintkezdnek és a toltésvezérlének, valamint, hogy
kozvetlen kapcsolata legyen a vészallj kérhoz.

Ha hiba (radié kapcsolat megszakadasa, gyenge vételi
minéség, hibas kézikerék alkatrész) lép fel, akkor arra a
kézikerék mindig egy vészalljjal reagal.

Kérjiik olvassa el a megjegyzéseket a HR 550 FS vezeték
nélkili kézikerék konfiguraciéjarol (Ilasd “A HR 550 FS
vezeték nélkili kézikerék konfiguralasa” 617 oldalon)

Vigyazat: A kezel6 és a gép veszélybe keriilhet!

Biztonsagi okokbdl legkésdbb 120 lGizemora elteltével ki
kell kapcsolnia a vezeték nélkuli kézikereket és a tartojat,
igy a TNC le tud futtatni egy miikodési tesztet amikor
Ujrainditja.

ha toébb gépet hasznal vezeték nélkili kézikerékkel az
Uzemben, akkor jelélje meg az egyes kézikereket és
tartokat, amelyek 0sszetartoznak, igy egyértelmlen
azonosithatdk (pl. egy szines matricaval vagy szammal).
A jelolések tisztan lathatok legyenek a vezeték nélkuli
kézikeréken és tartdjan a felhasznalé szamara!

Minden haszalat el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a
medfeleld kézikerék van-e aktivalva a géphez.
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A HR 550 FS vezeték nélkili kézikerék ujratoltheté elemmel
rendelkezik. Az akkumulator toltédik, ha visszateszi a kézikereket a
tartéba (lasd abra).

HR 550 FS kézikereket akkumulatorrol 8 érat lehet hasznalni, utana
ismét tolteni kell. Javasolt mindig visszatenni a tartéba a kézikereket,
ha nem hasznalja.

Amint a kézikerék a tartéban van, atkapcsol vezetékes izemmaodra.
Ebben az esetben is hasznalhatja a kézikereket, még akkor is, ha
elézéleg teljesen lemertlt. A funkcidk ugyanazok, mint a vezeték
nélkuli médban.

sziikséges amig teljesen feltoltédik a kezikerék

C Ha a kézikerék teljesen lemertilt, akkor kb. 3 éra
tartéjaban.

Tisztitsa meg az 1 érintkez6t a kézikerék tartéban, és a
kézikeréken is, igy biztositva a megfelel6 mikodést.

Az atviteli tartomany széles savban van. Ha netalan eléfordul, hogy az
atviteli tartomany szélére ér, ami elé6fordulhat egy rendkivil nagy gép
esetén, akkor a HR 550 FS egy folyamatos, kdnnyen érzékelhetd
vibralassal figyelmeztet. Ha ez megtdrténik, akkor csdkkenteni kell a
tavolsagot a kézikerék tartojatol, hogy a radidjelek fogadasanak
hatékorébe kerdljon.

Vigyazat: A szerszam és a munkadarab veszélybe
@ keriilhet!

Ha a megszakitas nélkili izemmaod tovabb mar nem
lehetséges az atviteli tartomanyon belll, akkor a TNC
automatikusan vészalljt ad ki. Ez akar megmunkalas
kozben is el6fordulhat. Probaljon meg annyira kozel
maradni a kézikerék tartéjahoz, amennyire csak
lehetséges, és tegye vissza a tartéba a kézikereket, ha
nem hasznalja.
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14.2 Tengelyek mozgatasa

Ha a TNC vészalljt ad ki, akkor ujra kell aktivalnia a kézikereket.
Kévesse az alabbiakat:

Vélassza ki a Programbevitel és szerkesztés lizemmaddot
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztdsahoz
Gorgessen at a funkciogombsoron

Raz6S Valassza a konfiguracios menut a vezeték nélkuli

KEZIKEREK

BeaLL TS kézikerékhez: Nyomja meg a VEZETEK NELKULI
KEZIKEREK BEALLITASA funkciégombot

Kattintson a Kézikerék start gombra a vezeték nélkiili
kézikerék Ujrainditasahoz
A konfiguracié mentéséhez és a konfiguracios

menubdl valo kilépéshez, nyomja meg az END
gombot

A MOD uzemmad tartalmaz egy funkciét a kézikerék

nélkuli kézikerék konfiguralasa” 617 oldalon).

Mozgatando tengely kivalasztasa

A gép f6 tengelyei X, Y, Z és harom tovabbi tengely, amit a gép épitdi
definialnak, a tengelycim-billenty(ikkel k6zvetlendl aktivalhatok. A
gépgyarto a VT virtualis tengelyt kdzvetlendl is elhelyezheti az egyik
szabad tengelygombra. Ha a VT virtualis tengely nincs egyik
tengelygombon sem, kévesse az alabbiakat:

Nyomja meg a kézikerék F1 funkciégombjat (AX): az iTNC
megjeleniti az 6sszes aktiv tengelyt a kézikerék kijelzéjén. Az
aktudlisan kivalasztott tengely villog

Valassza ki a kivant tengelyt (pl. VT tengelyt) a kézikerék F1 (-) vagy
F2 (-) funkcidgombjaval, és nyugtédzza a kézikerék F3 (OK)
funkciégombjaval

A kézikerék érzékenységének beallitasa

A kézikerék érzékenysége azt a tavolsagot hatarozza meg, amit a
tengely a kézikerék egy korilfordulasa alatt lemozog. Az érzékenységi
szintek el6re meg vannak hatarozva, ezek a kézikerék nyilbillentydivel
valaszthatdk ki (csak amikor a Iépésenkénti pozicionalas nem aktiv).

Vélaszthat6 érzékenységi szintek:
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/koérilfordulas vagy
sz6g/korilfordulas]
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Tengelyek mozgatasa

®

Kézikerék aktivalasa: Nyomja meg a kézikerék
gombot a HR 5xx-en: a TNC most csak a HR 5xx-en
keresztll mikddtethetd; egy informacios ablak ugrik
fel a TNC képernydn.

Ha szlikséges, valassza ki a kivant izemmodot az OPM
funkciégombbal (lasd “Uzemmaddok véltdsa” 493 oldalon)

@ ({0 '

Ha szikséges, nyomja meg és tartsa lenyomva az
engedélyezd gombot

Hasznadlja a kézikereket a mozgatandé tengely
kivalasztasahoz. Valassza ki funkciogombrél a
melléktengelyt, ha sziikséges

Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv, vagy

Mozgassa a kivalasztott tengelyt negativ iranyba

Kézikerék kikapcsolasa: Nyomja meg a kézikerék
gombot a HR 5xx-en: A TNC most mar ismét
mikddtetheté a kezel6pultrdl is.
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14.2 Tengelyek mozgatasa

Override beallitasok

A gép kezelSpultjan lévd override a kézikerék aktivalasa utan is aktiv
marad. Ha hasznalni akarja a kézikerék override gombjait, jarjon el a
kdvetkezOk szerint:

Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombot a HR 5xx-en. A TNC
megjeleniti a funkcidgomb menit a potméterek kivalasztasahoz a
kézikerék kijelzéjén
Nyomja meg a HW funkcidgombot a kézikerék override gombjainak
aktivalasahoz
Ha aktivalta az override gombokat, akkor azokat a kezel6pulton ujra
aktivalni kell, miel6tt visszavalt a kézikerékrél. Kdvesse az alabbiakat:

Nyomja meg a CTRL és Kézikerék gombot a HR 5xx-en. A TNC
megjeleniti a funkcidgomb menit a potméterek kivalasztasahoz a
kézikerék kijelzéjén

Nyomja meg a KDB funkciégombot az override gombok
aktivalasahoz a kezel6pulton

Lépésenkénti pozicionalas

Lépésenkénti pozicionalasnal a TNC az aktiv tengelyt egy elére

beallitott Iéptetési tavolsaggal mozgatja el:
Nyomja meg a kézikerék F2 funkcidgombjat (LEPTETES)
Lépésenkénti pozicionalas kivalasztdsa: nyomja meg a kézikerék 3-
as funkciégombjat (BE).
Vélassza ki a kivant Iéptetési értéket az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlalo utolsé helyi értéke 0-ra valt, akkor az iTNC a szamlalé
Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb megnyomasaval
a léptetési szamlalét 1-re allithatja. A legkisebb lehetséges léptetési
érték 0.0001 mm, a legnagyobb 10 mm.

Nyugtazza a kivalasztott értéket a 4-es funkcidgombbal (OK)
A + vagy — kézikerék gombokkal mozgassa az aktiv tengelyt a kivant
iranyba
M mellékfunkcidk bevitele
Nyomja meg a kézikerék F3 funkcigombjat (MSF)
Nyomja meg a kézikerék F1 funkcidgombjat (M)
Vélassza ki a kivant M funkcié szamat az F1 vagy F2 billentyi
megnyomasaval
Hajtsa végre az M funkciét az NC start gombbal
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S féorso fordulatszam bevitele
Nyomja meg a kézikerék F3 funkcidgombjat (MSF)
Nyomja meg a kézikerék F2 funkcibgombijat (S)
Valassza ki a kivant fordulatszamértéket az F1 vagy F2 billenty(
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartdsakor, ha a
szamlald utolsé helyi értéke 0-ra valt, akkor az iTNC a szamlalé
Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb megnyomasaval
a léptetési szamlalot 1000-re allithatja

Ervényesitse az Uj S fordulatszamot az NC START gombbal.

F elétolas megadasa
Nyomja meg a kézikerék F3 funkciégombjat (MSF)
Nyomja meg a kézikerék F3 funkcidgombjat (F)
Vélassza ki a kivant elétolasértéket az F1 vagy F2 billentyt
megnyomasaval. A megfelel6 gomb nyomvatartasakor, ha a
szamlalo utolsé helyi értéke O-ra valt, akkor az iTNC a szamlalé
Iéptetését egy helyi értékkel eltolja. A CTRL gomb megnyomasaval
a léptetési szamlalot 1000-re allithatja
Nyugtazza az Uj F el6tolasértéket a kézikerék F3 funkcidgombjaval
(OK)

14.2 Tengelyek mozgatasa

Nullapont felvétele
Nyomja meg a kézikerék F3 funkciégombjat (MSF)
Nyomja meg a kézikerék F4 funkciogombjat (PRS)
Sziikség esetén valassza ki azt a tengelyt, amelyiken a nullapontot
szeretné felvenni
Allitsa vissza a tengelyt a kézikerék F3 funkciégombjaval (OK), vagy
az F1 és F2 gombokkal allitsa be a kivant értéket és nyugtazza az
F3 gombbal (OK). A CTRL gomb megnyomasaval a Iéptetési
szamlalét 10-re allithatja
Uzemmaédok valtasa
A kézikerék F4 funkcidgombjaval (OPM) az izemmodok kozott lehet
véltani, amennyiben a vezérld aktualis allapota engedélyezi ezt.
Nyomja meg a kézikerék F4 funkcigombjat (OPM)
Valassza ki a kivant tzemmodot a kézikerék funkciogombjaval
MAN: Kézi Gzemmdd
MDI: Egyedi mondat végrehajtasa
SGL: Mondatonkénti programfutas
RUN: Folyamatos programfutas
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Egy teljes L mondat létrehozasa

gombhoz barmilyen funkciét hozzarendelhet; lasd a

@ A gépgyarté az "NC mondat létrehozasa" kézikerék
gépkonyvet.

Definialja a MOD funkciéval, mely tengelyek adatait
kivanja betélteni az NC mondatba (lasd “Tengelyek
kivalasztasa GO1 mondatok Iétrehozasahoz” 606
oldalon).

O

Ha nincs tengely kivalasztva, a TNC hibalizenetet kild:
Nincs tengely kivalasztva.

Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodot

Ha sziikséges, keresse meg az iTNC tasztaturgjanak
nyilbillentylivel azt az NC mondatot, amelyik utan az Gj L mondatot
be akarja szurni.

Kézikerék aktivalasa
Nyomja meg a kézikerék "NC mondat létrehozasa" gombjat: az

iTNC beszur egy teljes L mondatot, ami tartalmazza a MOD
funkcioban bedllitott tengelypozicidkat.

14.2 Tengelyek mozgatasa

Funkcidk a programfutas lizemmaédokban
A kovetkez6 funkcidk hasznalhatdak a Programfutas tzemmaodban:

NC start (kézikerék NC start gombija)

NC stop (kézikerék NC stop gombja)

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

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

Visszaallas a konturra, programmegszakitas alatti kézi
tengelymozgatast kdvetden (kézikerék MOP, majd REPO
funkciégombja). A kézikerék funkcidgombjai hasonlé modon
mikddnek, mint a vezérld kijelz6jének funkcidgombijai (lasd
“Visszaallas a konturra” 575 oldalon)

A dontott siki megmunkalas funkcid be-/kikapcsolasa (kézikerék
MOP, majd 3D funkciégombja)
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14.3 S foorsé-fordulatszam, F
elotolas és M mellékfunkciok

Alkalmazas

A Kézi és El. kézikerék lizemmoddban az S féorso fordulatszam, az F
el6tolas és az M kiegészitéfunkciok funkciogombokkal adhaték meg.
A mellékfunkciokrél bévebbet itt talal: 7. fejezet "Programozas:
Mellékfunkciok."

Az On vezérléjén elérheté M mellékfunkciokat és azok
@ hatésait a szerszamgépgyartd hatarozza meg.

Ertékek bevitele

S féorso-fordulatszam, M mellékfunkciok

Fdorso fordulatszamanak megadasa: Nyomja meg az
S funkciégombot

FOORSO-FORDULATSZAM S=

1000 Adja meg a kivant fordulatszamértéket, és nyugtazza
@ a bevitelt a gépi START gombbal

A f6ors6 megadott S fordulatszamu forgasa egy M mellékfunkcioval
aktivalhaté. Az M mellékfunkciét hasonlé médon adhatja meg.

F el6tolas

A megadott F el6tolast a gépi START gomb helyett az ENT gombbal
nyugtazhatja.

Az F el6tolas megadasanal vegye figyelembe:

Ha F=0 el6tolast ad meg, akkor az MP1020 paraméter legkisebb
el6tolasa érvényes

Aramkimaradas utan az el6zd F el6tolas marad érvényben

HEIDENHAIN iTNC 530
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M mellékfunkciok
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14.3 S foorso-fordulatszam, F elo6tol

Foéorso-fordulatszam és el6tolas moédositasa

Az S féorso-fordulatszam és az F el6tolas megadott értékét 0%-tdl
150%-ig valtoztathatja az override gombokkal.

Az override gombbal a megadott f6orso-fordulatszamot
@ csak fokozatmentes orséhajtas esetén tudja valtoztatni.
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14.4 FS biztonsagi funkcidék (opcio)

Mellék

Minden gépkezeld fokozott veszélynek van kitéve. Bar a
védbkészulékek meggatoljak a veszélyes pontokhoz val6 hozzaférést,
a kezel6nek ezen védelmek nélkul is kell tudnia dolgozni a gépen (pl.
véddajtd nyitva). Szamos iranyelv és szabaly lett életbe léptetve az
utdbbi években azért, hogy minimalizalja ezeket a veszélyeket.

A HEIDENHAIN TNC-be integralt biztonsagi koncepcidja megfelel a
Performance-Level d-nek az EN 13849-1 szerint és az SIL 2-nek az
IEC 61508 szerint, aminek jellemzdje a biztonsagos izemmaddok
Osszhangolasa az EN 12417-tel, valamint egy kuilsé kezel6i védelem
biztositasa.

A HEIDENHAIN biztonsagi koncepciojanak alapja egy két csatornas
processzor struktura, ami a fészamitégépbél (MC), és egy vagy tobb
hajtasvezérlé modulbdl all (CC= control computing egység).
Valamennyi mechanizmus felligyeletének kijeldlése felesleges a
vezérlérendszerben. A biztonsagos rendszeradatok ala vannak vetve
egy kozos, ciklikus adatdsszehasonlitasnak. A biztonsagi hibak mindig
valamennyi hajtas biztonsagi leallasahoz vezetnek a meghatarozott
leallitasi reakciokon keresztul.

A meghatarozott biztonsagi funkcidk kiadasa és a biztonsagos
lzemallapotok egy biztonsagi bemenet és kimeneten kersztiil
archivalédnak (két csatornas implementacio), amik hatassal vannak a
rendszer minden zemmaodjara.

Ebben a fejezetben talalja meg azon funkciok magyarazatait, amik
ezeken felll érhetdk el a TNC biztonsagi funkcioival.

adaptalja a szerszamgépére. Tovabbi informaciokat a

Q A HEIDENHAIN biztonsagi kialakitasat a gép gyartoja
Gépkdnyvben talal.
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T4 4

14.4 FS biztonsagi funkcidk (opciod)

Kifejezések értelmezése

Biztonsagos lizemmoédok:

Megnevezés Rovid leiras

SOM _1 Biztonsagi izemmad 1: Automatikus mivelet,
gyartasi méd

SOM_2 Biztonsagi Uzemmad 2: Beallitasi mod

SOM_3 Biztonsagi Uzemmdd 3: Kézi beavatkozas;
csak képzett kezel6 végezheti

SOM_4 Biztonsagi Uzemmad 4: kibdvitett kézi

beavatkozas, folyamat felligyelet

Biztonsagi funkciok

Megnevezés

Rovid leiras

SS0, SS1, SS1F,
SS2

Biztonsagi stop: valamennyi hajtas biztonsagi
ledllitasa kiilonb6zd modszerekkel

STO Biztonsagi nyomaték ki: a motor elektromos
ellatasanak megszakitasa. Védelmet nyuijt
egy varatlan hajtas elinditas ellen

SOS Biztonséagi tUzemmad allj. Védelmet nyuijt egy
varatlan hajtas elinditas ellen

SLS El6tolas korlatozéds Meggatolja a hajtasokat,
hogy atlépjék a meghatarozott elétolas
hatarokat, amikor a biztonsagi ajté nyitva van

498

Kézi lzemmod és beallitas @



Tengelypoziciok ellenérzése

Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell adaptalnia a TNC-
@ hez. Tovabbi informacidkat a Gépkdnyvben talal.

Bekapcsolas utan a TNC ellenérzi, hogy egy tengely pozicidja
egyezik-e kdzvetlenul a kikapcsolas utani poziciéval. Ha nem, akkor a
TNC egy figyelmezteté haromszdggel jeleldli meg azt a tengelyt a
pozicidkijelzén, a pozicio érték utan. Azok a tengelyek, melyek meg
lettek jeldlve a figyelmeztetd haromszdggel, addig nem mozgathatok,
amig az ajté nyitva van.

llyen esetekben a kérdéses tengelyt egy tesztpozicidban kell
megkodzelitenie. KOvesse az alabbiakat:
Valassza a Kézi iizemmodot

Haladjon végig a funkciégombsoron, amig meg nem jelennek azok
a tengelyek, amelyekkel el kell mozognia a teszt poziciéba

A funkcibgombon keresztul valassza ki azt a tengelyt, amelyikkel a
tesztpozicidba kivan mozogni

Utkozésveszély!
@ A tesztpoziciok sikeres megkdzelitése az, ha nincs

Utkdzés a szerszam és a munkadarab, vagy a befogd
eszkdz kdzott. Ha szikséges, kézzel pozicionalja el6 a
tengelyeket.

Megkozelités NC starttal

Miutan elérte a poziciét, a TNC megkérdezi, hogy a poziciéra
megfeleléen allt-e ra: Nyugtazza az IGEN funkciégombbal, ha a
TNC megfeleléen allt a tesztpozicidra, és NEM-mel, ha a pozicio
nem megfeleld.

Ha IGEN-nel nyugtazta, akkor a tesztpoziciok helyességét ismét
nyugtaznia kell egy engedélyez6 gombbal a gép kezelbpultjan

Ismételje meg ezt a folyamatot valamennyi tengelyen, amelyet
tesztpozicioba mozgat

A tesztpozicio helyét a gép gyartéja hatarozza meg.
C Tovabbi informaciokat a Gépkonyvben talal.
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14.4 FS biztonsagi funkcidk (opciod)

Engedélyezett el6tolasok és sebességek

attekintése
A TNC egy attekintést biztosit az engedélyezett sebességekrél és Manual operation ey
elétolasokrdl, amik az aktiv Gzemmodtdl fliggnek. .
Valassza a Kézi iizemmodot .
ecre.| ISR overuieu | pem [paL | LeL | cve [ m | pos | » e
e ra s = NOML. %X -335.379
a Gérgessen az utolsé funkciégombsorra . T n R e e[S ‘
o Nyomja meg a INFO SOM funkciégombot: a TNC *B PR ‘ TEWTH*?‘
E2 megnyitja az engedélyezett sebességeket és | [
iy - z S = 300 s = 300 S = se0
elbtolasokat tartalmazé ablakot x- 20 x- a0 x- aoe ‘
¥ = 200 e 300 WiE 400
ST 359|z- 2 z: me z: e
- B= 20 B= 1300 B= 400 [ZI[REP s100% |
Oszlop Jelentés e O %_N
@:MANC@) [T-STO @ Z |S-STO 89 Active PGM: BS_INIT
SLS2 Biztonsagi sebességkorlatozasok a 0% XCNml P8 -T@ ao
biztonsagi tzemméd 2-ben (SOM_2) az 8% XCNm1 ai33| ==
érintett tengelyekre ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ i ‘

SLS3 Biztonsagi sebességkorlatozasok a
biztonsagi tzemmad 3-ban (SOM_3) az
érintett tengelyekre

SLS4 Biztonsagi sebességkorlatozasok a
biztonsagi izemmad 4-ben (SOM_4) az
érintett tengelyekre
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El6tolas korlatozas aktivalasa

Amikor az F LIMITED funkciégomb BE allasban van, akkor a TNC
lekorlatozza a maximalisan megengedheté tengelysebességeket a
meghatarozott biztonsagi sebességkorlat ala. Az tzemmédd érvényes
sebessége a Biztonsagi-MP tablazatban jelenik meg (lasd
“Engedélyezett el6tolasok és sebességek attekintése” 500 oldalon).

@ Valassza a Kézi iizemmodot
a Gorgessen az utolsé funkcidgombsorra
r El6tolas korlatozas be/kikapcsolasa

LIMITALT
BE

Kiegészitd allapotkijelzések

FS biztonsagi funkcidju vezérldn, az altalanos allapotkijelz6 tovabbi
informacidkat is tartalmaz a biztonsagi funkciok aktualis allapotardl. A
TNC ezeket az informacidkat, minta T, S és F allapotkijelz6k mikddési
allapotait jeleniti meg.

Allapotkijelzés Révid leiras

T4

T4

STO A f6orso, vagy az el6tolas hajtas elektromos
ellatasa megszakadt.

SLS El6tolas korlatozés: A biztonsagi elbtolas
korlat aktiv.
SOS Biztonsagi tzemmad allj: Biztonsagi

tzemmdd allj aktiv.

14.4 FS biztonsagi funkcidk (opcid)

STO Biztonsagi nyomaték ki: A motor elektromos
ellatasanak megszakitasa.

Manual operation Rrogtonn .y
and editing
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A TNC az aktiv biztonsagi tzemmaddot egy, az tzemmadd szévegtd|
jobbra talalhaté ikonnal egytt jeleniti meg. Ha a SOM_1 mdd aktiv,
akkor a TNC nem jelenit meg semmilyen ikont.

lkon Biztonsagos lizemmod
SOM SOM_2 mod aktiv
BN
2 \'u,s"'
SOM SOM_3 mad aktiv
e
30
SOM SOM_4 madd aktiv
4
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14.5 Munkadarab el6beall

14.5 Munkadarab el6beallitas
tapinté nélkiul

Megjegyzés

Munkadarab elébeallitas tapintéval: Lasd “Munkadarab
@ elébeallitas tapintéval:” oldal 525.

Egy preset beéllitasakor, a TNC pozicidkijelz6jén egy ismert
munkadarab-pozici6 koordinatait régziti.

Elékészités
Fogja fel és igazitsa be a munkadarabot

Helyezze be a féorsoba az ismert sugaru bazisszerszamot
Ellendrizze, hogy a TNC a pillanatnyi poziciot mutatja a kijelzén

502
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Munkadarab elébeallitasa tengelygombokkal

Védettség mérése
@ Ha a munkadarab feluilete nem sértilhet meg, egy ismert d

vastagsagu fém alatétet helyezhet ra. Ezutan adjon meg
egy értéket, ami d-vel nagyobb, mint a kivant preset.

@ Valassza a Kézi iizemmodot
® @ Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig, mig
az megeérinti (karcolja) a munkadarab feluletét

Vélasszon egy tengelyt (valamennyi tengely
@ valaszthaté az ASCII billentylzetrél is)

NULLAPONTFELVETEL Z=

a r Bazisszerszam a f6orso tengelyén: a munkadarab
ismert pozicidjanak (pl. 0) megadasa vagy az alatét d
értékének megadasa. A szerszamtengelyben vegye
figyelembe a szerszamsugar-eltolast

A tovabbi tengelyek nullapontfelvételét ugyanezen modon teheti meg.

Ha a szerszamtengelyben |év6 szerszam értékei mar be lettek allitva,
akkor allitsa a szerszamtengely kijelzését L szerszamhosszra, vagy
adja meg a Z=L+d Osszeget.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Munkadarab el6beall

Presetek kezelése a preset tablazattal

=)

504

A preset kezel6t feltétlentl hasznalnia kell, ha:

A gép forgo6 tengelyekkel (donthetd asztal vagy
elforgathaté fej) van felszerelve, és a munkasik dontése
funkcioval dolgozik

A gép fejvaltd rendszerrel van felszerelve

Mostanaig régebbi TNC vezérléseknél hasznalt REF
bazisu nullaponttablazatokkal dolgozott

Ha tobb azonos munkadarabot akar megmunkaini,
amelyek kilonb6z6 ferde helyzetekben vannak felfogva

A preset tablazat tetszéleges szamu sort (nullapontot)
tartalmazhat. A fajlméret és a feldolgozasi sebesség
optimalizalasa érdekében csak annyi sort hasznaljon,
amennyire szukség is van a presetek kezeléséhez.

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

Ha a pozicié megjelenitését INCH-re allitia a MOD
funkcioval, akkor a TNC a tarolt preset-koordinatakat is
inch-ben jeleniti meg.

A 7268.x gépi paraméterrel lehet a preset tablazat
oszlopait dsszevonni, vagy elrejteni sziikség szerint (lasd
"Az altalanos felhasznal6i paraméterek felsorolasa”, 623.
oldaltol).

Prograbevitel
7 szerkesztés

Lista szerkesztése
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Presetek mentése a preset tablazatba

A preset tablazat neve PRESET.PR, és a TNC:\ kdnyvtarba van
elmentve. A PRESET.PR csak a Kézi és az Elektronikus kézikerék
lizemmaoddokban szerkeszthetd. A Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodban a tablazat csak olvashatd, nem szerkesztheté.

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

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

A preset tablazat aktivalasahoz vissza kell masolni a TNC:\
kdényvtarba a mashova mentett tablazatot.

Tobb lehetésége van a presetek és/vagy alapelforgatasok preset
tablazatba mentésére:

Tapinto ciklusokkal a Kézi vagy az Elektronikus Kézikerék
Uzemmodban (Id. 14. Fejezet)

A 400-402 és a 410-419 szamu tapintociklusok Automatikus
tUzemmadban (lasd: Ciklusok felhasznaloi kézikonyv, 14. és 15.
fejezet)

Kézi beadassal (lasd az alabbi leirast)
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A preset tablazatba irt alapelforgatas elforgatja a
koordinatarendszert a megadott értékkel, ami megjelenik
az alapelforgatassal megegyez6 sorban.

A TNC a preset beallitasakor megvizsgalja, hogy a dontott
tengelyek helyzete megegyezik-e a 3D ROT meni
megdfeleld értékeivel (a kinematikai tablazatban 1évé
beallitastol fliggéen). Tehat:

Ha a "Munkasik dontése" funkcio inaktiv, akkor a
forgétengelyek pozicidkijelzésének 0°-nak kell lennie
(ha szikséges, nullazza a forgotengelyeket).

Ha a "Munkasik dontése" funkcié aktiv, akkor a
forgotengelyek poziciokijelzésének meg kell egyeznie a
3D ROT menuben megadott szogértékekkel.

A gép gyartdja a preset tablazat tetszéleges sorait zarolni
tudja abbdl a célbdl, hogy abban fix nullapontokat
helyezzen el (pl. egy kdrasztal k6zéppontja). Az ilyen
sorok a preset tablazatban mas szinnel vannak jeldlve
(alapesetben: pirossal).

A 0. sor a preset tablazatban irasvédett. A 0. sorbaa TNC
mindig elmenti azt a nullapontot, amit legutobb allitott be
kézzel a tengelygombokkal vagy a funkciogombokkal. Ha
a kézi nullapontfelvétel aktiv, a TNC az allapotkijelz6ben
a MAN(0) szbveget jeleniti meg

Ha automatikusan allitja be a TNC kijelz6t a
tapintéciklusokkal az el6beallitashoz, akkor a TNC nem
menti el ezeket az értékeket a 0. sorban.

Utkozésveszély!

Ha egy elforgathato késziléket elmozdit a gép asztalan
(és a valtozas a kinematikai leiras modositasaval valosul
meg), akkor azok a nullapontok is eltolédnak, amik nem
kozvetlekul kapcsolodnak az elforgathaté készilékhez.

Kézi lzemmod és beallitas @



Presetek kézzel torténé mentése a preset tablazatba
Presetek preset tablazatba torténé mentéséhez kdvesse az

alabbiakat:

@
®O®

BAZISPONT-
KEZELES

PRESET
M6DOSITAS

PRESET
M6DO-
S1TASA

Valassza a Kézi iizemmodot

Mozgassa lassan a szerszamot egészen addig, mig
az megérinti (karcolja) a munkadarab fellletét, vagy
pozicionaljon megfeleléen a méréoraval

Jelenitse meg a preset tablazatot: A TNC megnyitja a
preset tablazatot és a kurzort az aktiv tablazatsorba
allitja

Valassa ki a funkcidkat a presetek beviteléhez: a TNC
a funkcidsorban megjeleniti a rendelkezésre allo
beviteli lehetéségeket. Az alabbi tablazatban a
lehetséges bevitelek leirasat lathatja

Valassza ki a cserélendé sort a preset tablazatban (a
sor szama megegyezik a nullapont szamaval)

Ha szikséges, valassza ki a cserélend6 oszlopot
(tengelyt) a preset tablazatban

Hasznalja a funkcidgombokat az egyik lehetséges
bevitel kivalasztasahoz (lasd a kdvetkez6
tablazatban)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funkcio

Funkcio-
gomb

A szerszam (mérdora) kozvetlenul atvett
pillanatnyi pozicidja az uj nullapont: Ez a funkcid
csak az éppen kijeldlt tengely nullapontjat menti
el

_%._

Egy értéket rendel a szerszam (méréora)
pillanatnyi pozicidjahoz: Ez a funkcié csak az
éppen kijeldlt tengely nullapontjat menti el. Adja
meg a kivant értéket a felugré ablakban

PRESET
GJBSLT
BEVITELE

Névekményesen eltolja a tdbldzatban mar
mentett presetet: Ez a funkcié csak az aktualisan
kijelolt tengelyen menti el a presetet. A felugro
ablakban helyes eléjellel adja meg a kivant
értéket. Ha az inch megjelenités aktiv: Adja meg
az értékeket inch-ben, és a TNC maga fogja
atszamitani azokat mm-re

PRESET
M6DO-
SETASA

Kinematikai szamitasok nélkil, kézvetlendl adja
meg az Uj nullapontot (tengelyspecifikus). Csak
akkor alkalmazza ezt a funkciét, ha a gép
rendelkezik korasztallal, és O értékmegadassal a
presetet a kdrasztal kozepén kivanja felvenni. Ez
a funkcid csak az aktualisan kijelolt tengelyen
menti el a presetet. Adja meg a kivant értéket a
felugré ablakban. Ha az inch megjelenités aktiv:
Adja meg az értékeket inch-ben, és a TNC maga
fogja atszamitani azokat mm-re

AKTUALIS
MEZOT
SZERKESZT

irja be a tablazat egy valaszthato sordba a
pillanatnyilag aktiv presetet: Az a funkcio a
valamennyi tengely-presetet elmenti, és
automatikusan aktivalja a tablazatban a
megfelel6 sort. Ha az inch megjelenités aktiv:
Adja meg az értékeket inch-ben, és a TNC maga
fogja atszamitani azokat mm-re

AKT £V
PRESET
MENTESE

508
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A preset tablazat szerkesztése 3
o o ‘s Funkcio- E
A tablazat szerkeszt6 funkcioi gomb o
- c
Ugras a tablazat elejére Kezoes

e
wd
Ugras a tablazat végére . <
Q.
1]
wid
Ugréas az el6z6 tablazatoldalra oLoAL "
\(©
Ugras a kovetkez tablazatoldalra oLoAL E
\©
Q
Valassza a preset beviteli funkciokat p— o]
M6DOSETAS =°

A preset tablazat kivalasztott soraban lIévé preset preser
aktivalasa Q
o
Megadott szamu sor hozzaf(izése a tablazat  soRT o
végéhez (2. funkciégombsor) BexLLEsZT o
©
Kijel6lt mezé masolasa (2. funkcibgombsor) PrLLTwE é
=
Mésolt mez6 beszirasa (2. funkcibgombsor) nesoLr p—
BEILLESZT m.
Kivélasztott sor nullazésa: A TNC - jelet ir minden o= <t
F

oszlopba (2. funkciégombsor)

Egy sor hozzaflizése a tablazat végéhez (2. p——
funkciégombsor) Leszrese
Egy sor torlése a tablazat végérél (2. sor

funkciégombsor) TorLesE
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Preset tablazatbeli preset aktivalasa Kézi iizemmaédban

Utkdzésveszély!
@ Amikor preset tablazatbol aktival presetet, a TNC nullazza
az aktiv nullaponteltolast.

Ugyanakkor, a 19-es, Dont6tt munkasik ciklusban vagy a
PLANE funkciéval programozott koordinata-
transzformacio aktiv marad.

Ha olyan nullapontot aktival, ami nem tartalmaz értékeket
minden koordinatara, akkor az utolsé érvényes nullapont
marad aktiv ezeken a tengelyeken.

@ Valassza a Kézi iizemmédot
saztspont- Preset tablazat megjelenitése
Valassza ki az aktivalandé preset szamat, vagy

Adja meg az aktivalandé preset szamat a GOTO
O gombbal. Nyugtazza az ENT gombbal

PRESET- NU”apOnt aktivalasa

AKTIVALAS

Nyugtazza a preset aktivalasat. A TNC beallitja a
kijelzést és - ha definialva van - az alapelforgatast.

VEGREHAJT

m Kilépés a preset tablazatbdl

Preset tablazatbeli preset aktivalasa egy NC programban

Programfutas alatt hasznalja a Ciklus 247-et egy nullapont
aktivalasahoz a preset tablazatbol. A Ciklus 247-ben csak az
aktivalando nullapont szamat kell megadni (lasd: Felhasznaloi
kézikonyv ciklusokhoz, Ciklus 247 NULLAPONTFELVETEL).

510
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14.6 Tapintdk alkalmazasa

Attekintés

tapint6 alkalmazasa esetén vallal garanciat a

C Ne feledje, hogy a HEIDENHAIN csak HEIDENHAIN
-

tapintociklusok funkcidira!

A kovetkezd tapintociklusok érheték el Kézi izemmaodban:

‘o Funkcio-

Funkcio gomb Oldal

Ervényes hossz kalibralasa KALze. L Oldal 516
otk

Ervényes sugar kalibralasa KALza. R Oldal 517

Alapelforgatas mérése egyenes gRivTes Oldal 521

alkalmazasaval

Nullapont felvétele barmely tengelyen eranres Oldal 525
\ wrsrzs)

Sarok felvétele presetként erInTES Oldal 526
13

Korkdzéppont felvétele presetként erINTES Oldal 528
cc

Kbdzépvonal felvétele presetként erznTes Oldal 529
it

Alapelforgatas mérése két furat/kdrcsap crines Oldal 530

alkalmazasaval =

Preset felvétele négy furat/kércsap erinTes Oldal 530

alkalmazasaval Lol

Korkozéppont felvétele harom ermnTes Oldal 530

furat/korcsap alkalmazasaval | @) |e

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tapintéciklusok kivalasztasa

Valassza a Kézi vagy az El. kézikerék izemmaod kivalasztasahoz
TAPINTS Valassza a tapintéfunkciokat: Nyomja meg a

MUVELETEK

27 TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi
funkcidgombokat jelenit meg: lasd a fenti tablazatot

crmntes Tapintéciklus kivalasztasahoz nyomja meg a
megfeleld funkciogombot, példaul a PROBING ROT
gombot, és a TNC megjeleniti a megfeleld menut

14.6 Tapintdok alkalmazasa

A tapintéciklusokbol szarmazo mérési értékek Progranbevitel és szerkesztés
rogzitése
A TNC-t a szerszamgépgyarténak specialisan el kell v b
@ készitenie a funkcio hasznalatahoz. Tovabbi informacidkat i
a Gépkonyvben talal. 2 g_
Egy vélasztott tapintéciklus végrehajtasa utan a TNC megjeleniti a %0 ’%;
NYOMTATAS funkciégombot. Ha megnyomja ezt a funkciégombot, a .
TNC rogziti az aktiv tapintéciklusban meghatarozott aktualis értékeket. &5 -]
Hasznalhatja a PRINT funkciot a meniuben az adatinterfész T T
beallitasahoz (lasd: Felhasznaldi kézikdnyv, 12. fejezet, "MOD s | e t I T | T | e
funkciok, az adatinterfészek beallitasa") annak meghatarozasara,
hogy a TNC

kinyomtassa a mérési eredményt,
tarolja a mérési eredményeket a TNC merevlemezén, vagy
tarolja a mérési eredményeket egy PC-n.

Ha a mérési eredményeket térolja, a TNC Iétrehoz egy % TCHPRNT.A
ASCII fajlt. Amig nincs meghatarozva egy kilon elérési Ut és interfész
az interfész konfiguracios meniiben, addig a TNC a % TCHPRNT
fajlokat a TNC:\ fékényvtarban tarolja.

Amikor megnyomja a NYOMTATAS funkciégombot, a

@ %TCHPRNT.A fajl nem lehet aktiv a Programozas és
szerkesztésizemmodban. Ellenkezé esetben a TNC
hibalizenetet kild.

A TNC a mért adatokat csak a % TCHPRNT.A fajlban
tarolja. Ha egymas utan tébb tapintociklust hajt végre, és a
kapott mérési eredményeket tarolni akarja, a
%TCHPRNT.A fajlban taroltakrdl egy masolatot kell
készitenie az egyes ciklusok kozétt, a fajl masolasaval
vagy atnevezésével.

A %TCHPRNT fajl formatumat és tartalmat a gépgyarto
elére beallitja.
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A tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba

=)

Ez a funkcié csak akkor aktiv, ha a TNC-n vannak aktiv
nullaponttablazatok (a 7224.0 gépi paraméter 3. bitje = 0).

Hasznalja ezt a funkcidt, ha a mért értékeket a
munkadarab koordinatarendszerében kivanja menteni. Ha
a mért értékeket a rogzitett gépi koordinatarendszerben
(REF koordinatak) akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot (lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa a preset tablazatba”
514 oldalon).

A BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja egy nullaponttablazatba:

&)

Utkozésveszély!

Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatta TNC
a tapintott értéket az aktiv nullapontra vonatkoztatja (vagy
a legutobbi Kézi tzemmaodban felvett nullapontra), bar a
nullaponteltolast a pozicio kijelzés tartalmazza.

Valasszon ki egy tapinto funkciot

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelels beviteli mezékbe
(figg a futtatott tapintéciklustol)

irja be a nullapont szamat a Szam a tablazatban= beviteli mezébe
irja be a nullaponttablazat nevét (teljes elérési ut) a
Nullaponttablazat beviteli mez&be

Nyomja meg a BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA
funkciogombot. A TNC a nullapontot a beirt szamon tarolja a
megnevezett nullaponttablazatban.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Tapintdok alkalmazasa

A tapintociklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba

Akkor hasznalja ezt a funkcidt, ha a mért értékeket a
rogzitett gépi koordinatarendszerben (REF koordinatak)
szeretné menteni. Ha a mért értékeket a munkadarab
koordinatarendszerében akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL NULLAPONTTABLAZATBA funkciégombot
(lasd “A tapintociklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba” 513 oldalon).

@

A BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja a preset tablazatba. A mért
értékek ekkor a gép koordinatarendszerére vonatkoztatva lesznek
tarolva (REF koordinatak). A preset tablazat neve PRESET.PR és a
TNC:\ konyvtarban van elmentve.

Utkdzésveszély!
Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatt a TNC

a tapintott értéket az aktiv nullapontra vonatkoztatja (vagy
a legutobbi Kézi izemmaodban felvett nullapontra), bar a
nullaponteltolast a pozicio kijelzés tartalmazza.

Valasszon ki egy tapinto funkciot

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelel6 beviteli mez6kbe
(fugg a futtatott tapintociklustol)
irja be a nullapont szamét a Szim a tablizatban: beviteli mezébe

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot. A
TNC a nullapontot a megadott szamon tarolja a preset tablazatban

figyelmeztetést kild. Ha valdban felll akarja irni, nyomja
meg az ENT gombot. Ha nem, nyomja meg a NO ENT
gombot.

@ Ha felll akarja irni az aktiv presetet, akkor a TNC

514
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Mért értékek tarolasa a paletta preset
tablazatban

hasznalhatja. Ezt a funkciot a gép gyartojanak kell

O Ezt a funkciét paletta presetek meghatarozasara
engedélyeznie.

Egy mért érték paletta preset tablazatban torténé
elmentéséhez aktivalnia kell egy nulla presetet a tapintas
el6tt. A nulla preset a 0 értéket tartalmazza a preset
tablazat minden tengelyében!

Valasszon ki egy tapinté funkcioét

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelel6 beviteli mez6kbe
(figg a futtatott tapintéciklustol)

irja be a nullapont szamat a Sz4m a tablazatban: beviteli mezébe

Nyomja meg a BEVITEL PALETTA PRESET TABLAZATBA
funkcidgombot. A TNC a nullapontot a megadott szamon tarolja a
paletta preset tablazatban

14.6 Tapintdk alkalmazasa
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14.7 Tapintok kalibralasa

14.7 Tapinték kalibralasa

Bevezetés

Egy tapinté aktualis kapcsolasi pontjanak pontos meghatérozasahoz
kalibralnia kell a tapintét, hogy a TNC pontos méréseket tudjon
végezni.

@ A kovetkezd esetekben mindig kalibralja a tapintét:

Kezdeti konfiguracio
Tapintészar torése
Tapintészar cseréje
Tapintasi el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

Aktiv szerszamtengely valtozasakor

Kalibralas alatt, a TNC a tapintdszar érvényes hosszat és a
tapintdgdmb érvényes sugarat hatdrozza meg. Tapint6 kalibralasahoz
fogjon fel egy ismert magassagu és ismert bels6 atmeérdéja
kalibergyr(t a gépasztalra.

Ervényes hossz kalibralasa

A tapint6 érvényes hossza mindig a szerszam

@ nullapontjara vonatkozik. A szerszamgépgyarto altalaban
a féorsé csucsat hatarozza meg a szerszam
nullapontjaként.

Vegye fel a nullapontot a f6orsétengely mentén gy, hogy a
szerszamtablazatban Z=0 legyen.

KaLze. L A tapintéhossz kalibralasi funkcidjanak

o kivalasztasahoz nyomja meg a TAPINTO és a KALIB.

L funkcidgombokat. A TNC ekkor egy négy bevitel
mez6t tartalmazé menulablakot nyit meg

Adja meg a szerszamtengelyt (a tengelygombbal)
Nullapont: Adja meg a kalibergy(irii magassagat

Az Ervényes gémbsugar és az Ervényes hossz
menuelemeket nem kell kitdlteni

Vigye a tapint6t éppen a kalibergyri folé

A mozgasirany megvaltoztatasahoz (ha sziikséges)
nyomjon meg egy funkcidgombot vagy egy
nyilbillenty(t

A felsé felllet tapintasahoz nyomja le az NC Start
gombot

516

z\

Kézi lzemmod és beallitas @



Az érvényes sugar kalibralasa és a kozéppont
eltolasanak kompenzalasa

A tapint6 befogasa utan altalaban szikség van annak a
féorsotengellyel valé pontos beigazitasara. A kalibralasi funkcioval
meghatarozhatja a tapint6 tengelye és a f6orso tengelye kozotti
eltérést és kiszdmitja a korrekciot.

A kalibralasi eljaras a 6165-0s gépi paraméter beallitasatol fiigg
(féorso orientalas aktiv/inaktiv). Ha aktiv az infravords tapinténak a
programozott iranyba torténd tajolasa, a TNC végrehajtja a kalibralasi
ciklust, ha egyszer megnyomja az NC start gombot. Ha a funkcio
inaktiv, eldontheti, hogy szeretné-e korrigalni a kbézéppont ferde
bedllitasat az érvényes sugar kalibralasaval.

A TNC elforgatja a tapintot 180°-kal a kozéppont eltérésének
kalibralasahoz. Az elforgatast egy mellékfunkcio inditja, amelyet a gép
gyartéja a 6160-as gépi paraméterben éllitott be.

A kézi kalibralas menete:

Kézi izemmaddban pozicionalja a tapintogdmbot a kalibergyiri
furataba
KeLzs. R A gébmbsugar és a tapintd kbzéppontja kozotti eltérés
kalibralasi funkciéjanak kivalasztasahoz nyomja meg
a KALIB. R funkciégombot

Valassza ki a szerszamtengelyt és adja meg a
kalibergyir( sugarat

Tapintas: nyomja meg négyszer az NC START
gombot. A tapinté minden tengely irdnyaban megérint
egy poziciot a furatban, és kiszamitja az érvényes
goémbsugarat.

Ha ennél a pontndl szeretné befejezni a kalibralasi
funkcioét, nyomja meg az END funkciégombot

készitenie a gémb kdzéppontja eltérésének
meghatarozasahoz. Tovabbi informacidkat a
Gépkonyvben talal.

@ A szerszamgépgyarténak a TNC-t specialisan el6 kell

180 Ha meg akarja hatarozni a gdmb kdzéppontjanak
5 eltérését, nyomja meg a 180° funkciégombot. A TNC
180°-kal elforgatja a tapintot

Tapintas: nyomja meg négyszer az NC START
gombot. A tapintd minden tengely iranyaban megérint
egy poziciét a furatban, és kiszamitja a gémb
kdzéppontjanak eltérését.
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14.7 Tapintok kalibralasa

Kalibralasi értékek megjelenitése

A TNC eltarolja az érvényes hosszt és sugarat, valamint a kozéppont
eltérését, arra az esetre, ha a tapintét Ujra hasznalni akarja. Az
ertékeket megjelenitheti a képernydn a KALIB. L és KALIB. R
funkcidgombokkal.

hasznalni: Lasd “Egynél tobb kalibralasi adatblokk

@ Ha t6bb tapintot, vagy kalibralasi adatblokkot kivan
kezelése”, 518. oldal.

Egynél tobb kalibralasi adatblokk kezelése

Ha t6bb tapintot vagy méréérintkez6t hasznal, amelyek
keresztiranyban vannak a gépén elrendezve, tdébb kalibralasi
adatblokkot is hasznalnia kell.

Hogy képes legyen egynél tdbb kalibralasi adatblokk hasznalatara, a
7411-es gépi paraméter értékét 1-re kell allitania. A kalibralasi adatok
meghatarozasahoz ugyanugy jarjon el, mint egyetlen tapintonal.
Amikor kilép a kalibralasi menibdl, nyomja meg az ENT gombot a
kalibralasi adatok szerszdmtablazatba valé bevitelének és
mentésének nyugtazasara.

A TNC a kalibracios adatokat a szerszamtablazat kdvetkezd
oszlopaiba menti:

Tapintégdmb valods sugara (R oszlop)

Kozép eltérés X: CAL-OF1

Kozép eltérés Y: CAL-OF2

Kalibralasi szog: SZOG

Atlagolt kdzéppont eltérés (csak ciklus 441-re érvényes): DR

Az aktiv szerszamszam hatarozza meg a szerszamtédblazatnak azt a
sorat, amelyikbe a TNC az adatokat menti.

aktivalta a tapint6 alkalmazasa el6tt, tekintet nélkdl arra,
hogy a tapintdciklust automatikus vagy kézi tzemmaodban
kivanja futtatni.

@ Gy6z6djon meg arrol, hogy a helyes szerszamszamot

MP 7411=1 beallitasakor, a TNC megjeleniti a szerszam
szamat és nevét a kalibralas menlben.
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14.8 Munkadarab ferde felfogasanak

kompenzalasa 3D-s tapintéval

Bevezetés

A TNC elektronikusan kompenzalja a munkadarab ferde felfogasat az
alapelforgatas szamitasaval.

Ezérta TNC az elforgatas sz6gét a kivant szogre allitja be, a munkasik
referenciatengelyéhez képest. Lasd a jobb oldali abrat.

Alternativ megoldasként a ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval is
kompenzélhatja.

=)

Valassza a szdg referenciatengelyére meréleges tapintasi
iranyt a munkadarab ferde felfogasanak mérésekor.

Bizonyosodjon meg az alapelforgatas helyes
kiszamitasardl programfutas alatt. Ehhez programozza a
munkasik mindkét koordinatajat az elsé pozicionald
mondatban.

Az alapelforgatast a PLANE funkciéval egyiitt is
alkalmazhatja. Ebben az esetben elészor az
alapelforgatast, majd a PLANE funkciét aktivalja.

Ha megvaltoztatja az alapelforgatast, akkor a TNC
rakérdez, hogy akarja-e menteni a valtozast a preset
tablazat aktiv soraba, mikor kilép a menlibdl. Ebben az
esetben nyugtazza az ENT gombbal.

Ha a szerszamgépét el6készitették hozza, akkor a TNC is
végezhet valos, haromdimenzids beallitas korrekciot. Ha
szukséges, lépjen kapcsolatba a gépgyartoval.

Az MP7680 18. bitjének beallitdsa elnyomja a Tengelyszog
nem egyenlé a dontés szogével hibaluzenetet, ha kézi
tapintociklust alkalmaz az alapelforgatas méréséhez, vagy
a munkadarab forgotengellyel valé beallitdsahoz. Ebben
az esetben meghatarozhatja az alapelforgatast azokban a
pozicidkban, amik nem érheték el dontétt fej nélkul.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.8 Munkadarab ferde felfog

Tapintas dontott tapintéval

Egy méasik mddja az alapelforgatas bedllitasanak, a tengelyek kézi
pozicionalasa egy tetsz6leges d6lésszogbe. Erre akkor lehet szikség,
ha a tapintasi pontok poziciéit nem lehet megérinteni a forgétengelyek
nullapontfelvételével.

dontott munkasik funkciot. Kilonben a TNC-n nem

Q Ha dontétt tapintasra van sziikség, akkor ne aktivalja a
jelennek meg az alapelforgatashoz szlikséges

funkciogombok.
Attekintés
. Funkcio-

Ciklus gomb
Alapelforgatas két pont hasznalataval: crmntes
A TNC megméri a szoget a két furatot 6sszekotd
egyenes és egy névleges pozicid (szog
referenciatengely) kdzott.
Alapelforgatas két furat/csap hasznalataval: eRINTES
A TNC megméri a szoget a két furat/csap kdzéppontjat RoT
O0sszekotd egyenes és egy névleges pozicid (szog
referenciatengely) kozott.
Munkadarab beallitasa két pont hasznalataval: eRmvtes
A TNC megmeéri a szbget a két pontot 6sszekdtd G

egyenes és egy névleges pozicié (szog
referenciatengely) kozott, és korrigalja a ferde
felfogast a kdrasztal elforgatasaval.
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Alapelforgatas két pont hasznalataval:

ERINTES
— |ROT

Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS
funkciogomb megnyomasaval

Pozicionalja a tapintot egy, az els6 tapintasi pont
kozelében talalhaté pozicidba

Valassza ki a tapinté iranyat merélegesen a szdg
referenciatengelyére: Valasszon tengelyt egy
funkcidgombbal

Tapintasi folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC start
gombot:

Pozicionalja a tapintét egy, a masodik tapintasi pont
kdzelében talalhaté pozicidba

Tapintas: nyomja meg az NC START gombot. A TNC
meghatarozza az alapelforgatast és megjeleniti a
szoget az Elforgatasi szog = parbeszéd utan

Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelyikbe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatast a Szam a
tablazatban: beviteli ablakban

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot az
alapelforgatas preset tablazatba torténé mentéséhez

Alapelforgatas mentése a paletta preset tablazatba

=)

Egy alapelforgatas paletta preset tablazatban torténé
elmentéséhez aktivalnia kell egy nulla presetet a tapintas
elétt. A nulla preset a 0 értéket tartalmazza a preset
tablazat minden tengelyében!

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelyikbe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatést a Szam a
tablazatban: beviteli ablakban

Nyomja meg a BEVITEL PALETTA PRESET TABL. funkciégombot
az alapelforgatas paletta preset tablazatba torténé mentéséhez

A TNC megjelenit egy aktiv paletta presetet a kiegészité
allapotkijelzén (lasd “Altalanos paletta informaciok (PAL fil)” 83

oldalon).
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Alapelforgatas megjelenitése

Az alapelforgatas sz6ge az ELFORGATASI SZOG utan jelenik meg az
ELFORG. TAPINTAS minden kivalasztasakor. A TNC az elforgatas
szOgét is megjeleniti a kiegészit6 allapotkijelzén (POZ. ALLAPOT).

Az allapotkijelzében egy szimbdlum jelzi az alapelforgatast,
valahanyszor a TNC az alapelforgatasnak megfeleléen elforgatja a
tengelyeket.

Alapelforgatas torlése

Valassza a tapint6 funkciét az ELFORG TAPINTAS funkciégomb
megnyomasaval

Adja meg a nulla elforgatasi szoget és nyugtazza az ENT gombbal.

A tapintofunkcio befejezéséhez nyomja meg az END gombot
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Alapelforgatas meghatarozasa 2 furat/csap
hasznalataval:

eranTes Valassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS

__e1

Ror funkcibgomb megnyomasaval (2. funkciégombsor)

Hengeres csapok tapintasa. Hatarozza meg
2 funkciégombbal

Furatok tapintasa. Hatarozza meg funkciégombbal

2

Furatok tapintasa
El8pozicionalja a tapintot korilbelul a furat kézepére. Miutan lenyomta

az NC START gombot, a TNC automatikusan megtapint négy pontot
a furat oldalan.

Vigye a tapintét a kbvetkezd furathoz és addig ismételje a tapintasi
miiveletet, amig a TNC az 6sszes furatot megtapintja a referenciapont
felvételéhez.

Korcsapok tapintasa

Pozicionalja a gémbét egy kezddpontba, a csap elsé tapintési
pontjanak kdzelébe. Valassza ki a tapintas iranyat funkciégombbal, és
nyomja meg a gépi START gombot a tapintas megkezdéséhez.
Végezze el a fenti eljarast négyszer.

Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelyikbe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatést a Szam a
tablazatban: beviteli ablakban

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot az
alapelforgatas preset tablazatba torténé mentéséhez

HEIDENHAIN iTNC 530

ova

asa 3D-s tapinté

”y

k kompenzal

asana

V4

14.8 Munkadarab ferde felfog

- @



s Munkadarab beallitasa két pont hasznalataval
> )
o] ermvres Valassza a tapinté funkciot az ELFORG TAPINTAS
‘E (B funkcibgomb megnyomasaval (2. funkcibgombsor)
'a Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont

© kozelében talalhaté pozicidba
wid

» Valassza ki a tapinto iranyat merélegesen a szdg

1 referenciatengelyére: Valasszon tengelyt egy
(] funkciogombbal
0 Tapintasi folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC start
8 gombot:
' Pozicionadlja a tapintét egy, a masodik tapintasi pont
T‘, kozelében talalhaté pozicidba

E Tapintas: nyomja meg az NC START gombot. A TNC
o meghatarozza az alapelforgatast és megjeleniti a
o szbget az Elforgatasi szog = parbeszéd utan

g Munkadarab beallitasa:
= Utkozésveszély!
"% Huzza vissza a tapintét a beallitas el6tt, igy elkerilheti az
c Utkozeést a késziilékkel vagy a munkadarabbal.
\(S
\g Nyomja meg a KORASZTAL POZICIONALAS funkciégombot. A

TNC egy figyelmeztetést jelenit meg, hogy a tapintét vissza kell
hazni

Igazitas inditasa NC starttal: A TNC pozicionadlja a korasztalt

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelyikbe a

TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatast a Szam a
tablazatban: beviteli ablakban

Ferde felfogasok mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelybe a
TNC-nek mentenie kell a mért ferde felfogast a Szam a tablazatban:
beviteli mezében

Nyomja meg a BEVITEL PRESET TABLAZATBA funkciégombot a
forgotengely szogeltérésének preset tablazatba valé mentéséhez

14.8 Munkadarab ferde felfog
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14.9 Munkadarab elobeallitas
tapintoval:

Attekintés

A kovetkez6 funkciok érheték el funkcibgombbal a preset felvételéhez
a bedllitott munkadarabon:

Funkci6- o
gomb Funkcié Oldal
eranTes Preset bedllitds barmely tengelyen Oldal 525
—
erznTes Sarok felvétele presetként Oldal 526
3
erinTes Koérkézéppont felvétele presetként Oldal 528
cc
eranTes K&zépvonal mint preset Oldal 529
247

Utkozésveszély!

A Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatta TNC
a tapintott értéket az aktiv nullapontra vonatkoztatja (vagy
a legutébbi Kézi izemmaddban felvett nullapontra), bar a
nullaponteltoldst a pozicié kijelzés tartalmazza.

Munkadarab preset barmely tengelyen

ERINTES
ﬂ POS

A tapinto funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a POZ.
TAPINTAS funkciégombot

Vigye a tapintét egy, a tapintasi ponthoz kézeli pontba

Hasznalja a funkcidgombokat a tapintétengely és
azon irany kivalasztasahoz, amiben be akarja allitani
a presetet, mint példaul Z, Z— iranyban

Tapintasi folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC start
gombot:

Nullapont: Adja meg a célkoordinatat és nyugtazza a
bevitelt a NULLAPONTFELVETEL funkcibgombbal,
vagy irja be az értéket egy tablazatba (lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 513, vagy lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 514, vagy lasd “Mért értékek
tarolasa a paletta preset tablazatban,” oldal 515)

A tapinto funkcid lezarasahoz nyomja meg az END
gombot
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Sarok presetként — azon pontok hasznalata,
amelyeket az alapelforgatashoz mar
megtapintott

ERINTES

Pl &

526

Valassza a tapint¢ funkciot: Nyomja meg a P
TAPINTAS funkcidgombot

Alapelforgatas pontjainak tapintasa?: Nyomja meg az
ENT gombot a tapintasi pont koordinatainak
atviteléhez a memoriaba.

Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont
kdzelében l1évé pozicidba azon az oldalon, amely nem
lett tapintva az alapelforgatashoz

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfeleld
funkcibgombbal

Tapintasi folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC start
gombot:

Pozicionalja a tapintét a masodik tapintasi pont
kozelébe a munkadarab ugyanazon élén

Tapintasi folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC start
gombot:

Nullapont: Adja meg a nullapont mindkét koordinatajat
a menu ablakban, nyugtazza a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja
be az értékeket egy tablazatba (lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 513, vagy lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 514, vagy lasd “Mért értékek
tarolasa a paletta preset tablazatban,” oldal 515).

A tapinto funkcio lezardasdhoz nyomja meg az END
gombot
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Sarok nullapontként — azon pontok nélkiil,

amelyeket az alapelfogatashoz a TNC-vel mar g
megtapintott :9
Vélassza a tapinté funkciét: Nyomja meg a P TAPINTAS E
funkciégombot %
Alapelforgatas pontjainak tapintasa?: Nyomja meg a NO ENT -t
gombot az eléz6 tapintott pontok figyelmen kivil hagyasahoz. (A (7))
parbeszédes kérdés csak akkor jelenik meg, ha el6zdleg egy alap- O
elfogtatast végzett). —

Tapintsa meg a munkadarab mindkét élét kétszer

Nullapont: Adja meg a nullapont koordinatait és nyugtazza a bevitelt
a NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja be az
értékeket egy tablazatba (lasd “A tapintéciklusokban mért értékek
irasa nullaponttablazatokba,” oldal 513, vagy lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa a preset tablazatba,” oldal
514, vagy lasd “Mért értékek tarolasa a paletta preset tablazatban,”
oldal 515)

A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END gombot

14.9 Munkadarab elobeall
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Korko6zéppont mint preset

Ezzel a funkcidval furatok, kdrzsebek, hengerek, csapok, kdrszigetek
stb. kbzepére allithat be presetet.

Koron beliil:

A TNC megtapintja a kor belsé oldalat mind a négy koordinatatengely

irdnyaban.

Befejezetlen korok (korivek) esetében kivalaszthatja a megfelel

tapintasi iranyt.

Pozicionalja a tapintét korllbelul a kér kdzepére

ERINTES

cc

Koron kiviil:

Valassza a tapinto funkciot: Nyomja meg a PROBING
CC funkciégombot

Tapintas: nyomja meg négyszer az NC START
gombot. A tapinté megtapintja a kér belsejének négy
pontjat

Ha a tapintészar kdzéppontjat probalja megtalalni
(csak féorso-orientalassal rendelkezé gépen
lehetséges, az MP6160 paramétertdl fliggéen),
nyomja meg a 180° funkcidgombot és tapintsa meg a
kor masik négy pontjat belulrdl

Ha nem a tapintészar k6zéppontjat prébalja
megtalalni, nyomja meg az END gombot

Nullapont: irja be a kor kdzéppont mindkét
koordinatajat, nyugtadzza a NULLAPONTFELVETEL
funkciégombbal, vagy irja be az értékeket tablazatba
(lasd “A tapintociklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 513, vagy lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 514)

A tapinto funkcio lezardsdhoz nyomja meg az END
gombot

Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi ponthoz kdzeli
pozicidba a kordn kivil

Vélassza ki a tapintasi iranyt a megfelel funkciégombbal
Tapintas: nyomja meg az NC START gombot

Ismételje meg a tapintoeljarast a tovabbi harom pontra is. Lasd a
jobb alsé abrat

Nullapont: Adja meg a nullapont koordinatait és nyugtazza a bevitelt
a NULLAPONTFELVETEL funkcibgombbal, vagy irja be az
értékeket egy tablazatba (lasd “A tapintéciklusokban mért értékek
irasa nullaponttablazatokba,” oldal 513, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa a preset tablazatba,” oldal
514, vagy lasd “Mért értékek tarolasa a paletta preset tablazatban,”

oldal 515)

A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END gombot

A tapintoeljaras befejezése utdn a TNC megjeleniti a kérkézéppont
aktualis koordinatait és a kor PR sugarat.
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Ko6zépvonal mint preset

©
ernTEs Valasszon ki egy tapinto-funkciot Nyomja meg a ~>
TAPINTAS funkciégombot Yi .8
Pozicionalja a tapintét egy, az elsé tapintasi pont ! E
kdzelében talalhaté pozicidba | %
Valassza ki a tapintasi iranyt funkciogombbal : el
Tapintasi folyamat elinditdsa: Nyomja meg az NC start N l X4 .g
gombot: (::I (:) I::) N—
P_c_)zicipnélja a’tapir]tét egy, a masodik tapintasi pont | “C_U
kbzelében talalhaté pozicidba . )
Tapintasi folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC start | :Q
gombot: 4@ i - 9
Nullapont: Adja meg a nullapont koordinatajat a menu ' X o
ablakban, nyugtdzza a NULLAPONT FELVETEL o]
funkcibgombbal, vagy irja be az értéket egy E
tablazatba (lasd “A tapintéciklusokban mért értékek ©
irasa nullaponttablazatokba,” oldal 513, vagy lasd “A vi S
tapintociklusokban mért értékek irdsa a preset ©
téblazatba,” oldal 514, vagy lasd “Mért értékek ! X
tarolasa a paletta preset tablazatban,” oldal 515) | c
A tapinto funkcid lezarasahoz nyomja meg az END : §
gombot |
X+ . X— (o))
o——) | (—=o <
| A
R\ i -
g X
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Presetek felvétele négy furat/kércsap
alkalmazasaval

Egy masodik funkcidsor furatok, vagy kércsapok hasznalataval torténé
referenciapont felvételéhez biztosit funkciGgombokat.

Annak meghatarozasa, hogy furatot vagy csapot kell tapintani
Az alapbeallitas a furatok tapintasa.

Teers Valassza a tapintasi funkciét a TAPINTO funkciégomb
42 megnyomasaval, valtsa at a funkciogombsort
grintes Valasszon ki egy tapinto-funkciot Példaul, nyomja
L+Je meg a P TAPINTAS funkciégombot
Hengeres csapok tapintasa. Hatarozza meg
) funkciégombbal

Furatok tapintasa. Hatarozza meg funkciogombbal

B

Furatok tapintasa

Eldpozicionalja a tapintot korllbelul a furat k6zepére. Miutan lenyomta
az NC START gombot, a TNC automatikusan megtapint négy pontot
a furat oldalan.

Vigye a tapintét a kdvetkez6 furathoz és addig ismételje a tapintasi
mveletet, amig a TNC az dsszes furatot megtapintja a referenciapont
felvételéhez.

Korcsapok tapintasa

Pozicionalja a gdmbdét egy kezddpontba, a csap elsé tapintasi
pontjanak kdzelébe. Valassza ki a tapintas iranyat funkciogombbal, és
nyomja meg a gépi START gombot a tapintdas megkezdéséhez.
Végezze el a fenti eljarast négyszer.
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Attekintés
. Funkcio-

Ciklus gomb
Alapelforgatas két furat hasznalataval: eRINTES
A TNC megméri a szoget a két furat kézéppontjat ot
Osszekot6 egyenes és egy névleges pozicio (szog
referenciatengely) kdzott.
Preset 4 furat hasznalataval: eranres
A TNC kiszamitja az els6 két tapintott furatot Lo
Gsszekotd egyenes és a masik két tapintott furatot
0sszekoté egyenes metszéspontjat. Atldsan szemben
fekvé furatokat tapintson meg egymas utan (amint az
a funkcidgombon lathatd), kulénben a TNC altal
kiszamitott nullapont helytelen lesz.
Korkézéppont harom furat hasznalataval: crnres
A TNC kiszamit egy kért, amely mindharom furat € %
kdézéppontjan athalad, és megkeresi a kér
kdzéppontjat.
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Munkadarab bemérése tapintéval

A tapintot Kézi és El. kézikerék izemmddban is hasznalhatja, ha
egyszerl méréseket végez a munkadarabon. Szamos programozhato
tapintdciklus érhetd el 6sszetett mérési feladatokhoz (lasd:
Felhasznaldi kézikonyv ciklusokhoz, 16. fejezet, Munkadarabok
automatikus mérése). A tapintoval meghatarozhatja:

a pozicio koordinatait, és ezek alapjan

A munkadarab méreteit és szdgeit

Felfogott munkadarab pozicié-koordinatainak megkeresése
eranres Tapinto funkcio kivalasztasa: Nyomja meg a
. PROBING POS funkciégombot
Vigye a tapintét egy, a tapintasi ponthoz kézeli pontba

Valassza ki a tapintas iranyat és a koordinata
tengelyét. Hasznalja a megfeleld funkciogombokat a
kivalasztashoz

Tapintas inditdsahoz nyomja meg az NC START
gombot

A TNC a tapintasi pont — mint referenciapont — koordinatait mutatja.

Sarok koordinatainak meghatarozasa a munkasikban

Sarokpont koordinatainak meghatérozasa: Lasd “Sarok nullapontként
— azon pontok nélkul, amelyeket az alapelfogatashoz a TNC-vel mar
megtapintott”, 527. oldal. A TNC a tapintott sarok — mint referenciapont
— koordinatait mutatja.
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14.9 Munkadarab el6beall

Munkadarab bemérése

ERINTES
POS

Tapinté funkcié kivalasztasa: Nyomja meg a
PROBING POS funkciégombot

Pozicionalja a tapintot egy, az els6 tapintasi ponthoz
kozeli "A" poziciéba

Valassza ki a tapintasi iranyt funkciégombbal

Tapintasi folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC start
gombot:

Ha kés6bb sziiksége lesz az aktualis nullapontra, irja
le a Nullapont kijelz6n megjelend értéket

Nullapont: Adjon meg "0"-t

Parbeszéd visszavonasa: Nyomja meg az END
gombot

Tapinté funkcié ismételt kivalasztasa: Nyomja meg a
PROBING POS funkciégombot

Pozicionalja a tapint6t egy, a masodik tapintasi
ponthoz kézeli "B" pozicidba

Valasszon tapintasi iranyt a funkciégombokkal:
Ugyanaz a tengely, de az ellenkezd iranybol

Tapintasi folyamat elinditasa: Nyomja meg az NC start
gombot:

A presetként kijelzett érték a koordinatatengely két pontja kozotti

tavolsag.

Visszatérés a hossz mérése el6tt aktiv presethez:

Tapint6 funkcio kivalasztdsa: Nyomja meg a PROBING POS
funkciogombot

Tapintsa meg Ujra az elsé tapintasi pontot
Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit el6z6leg leirt
Parbeszéd visszavonasa: Nyomja meg az END gombot

Szégméreés

Hasznélhatja a tapintét a munkasikban térténé sz6gmeéréshez.

Megmérheti

a szog referenciatengelye és a munkadarab oldala kézotti szoget,

vagy

két oldal kdzdotti szoget.

A mért szdg kijelzett értéke maximum 90° lehet.

532
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A szog referenciatengelye és a munkadarab oldala kézotti szég

meghatarozasa L]
eravtes Vélassza a tapint6 funkciét az ELFORG TAPINTAS ~3
funkciogomb megnyomasaval -

Elforgatasi sz6g: Ha sziiksége van kés6bb az aktualis E
alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt Q.

megjelend értéket ‘S

Végezzen alapelforgatast, a munkadarab oldalaval (/)]
O0sszehasonlitva (lasd “Munkadarab ferde ‘(O

felfogasanak kompenzalasa 3D-s tapintoval” 519 N —

oldalon).

Nyomja meg a PROBING ROT funkcibgombot a szdg
referenciatengelye és a munkadarab oldala koéz6tti
sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez PA

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az
el6z6 alapelforgatast

Allitsa az elforgatas szdgét arra az értékre, amit
elézéleg leirt

A munkadarab két éle kdzotti sz6g mérése Z

Vélassza a tapinté funkciét az ELFORG TAPINTAS funkciégomb L?
megnyomasaval Y
Elforgatasi sz0g: Ha sziiksége van kés6bb az aktualis m
alapelforgatasra, irja le a kijelzett elforgatasi szoget A\ X
Végezzen alapelforgatast, a munkadarab elsé oldalaval (lasd R
“Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa 3D-s tapintéval’
519 oldalon)

Tapintsa a masodik oldalt ugy, mint alapelforgatasnal, de ne éllitsa
az elforgatasi széget nullara! _10 p\

Nyomja meg a PROBING ROT funkciégombot a munkadarab élek
kozotti PA sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az el6z6
alapelforgatast az elforgatasi szog el6zdleg leirt értékre vald
beallitasaval

14.9 Munkadarab elobeall
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A tapinté funkcié hasznalata mechanikus
tapintéval vagy méréoraval

Ha a gépen nincs elektronikus tapintd, az el6z6ekben leirt mindegyik
kézi tapintasi funkciét hasznalhatja (kivéve a kalibralasi funkciot)
mechanikus tapintokkal, vagy a munkadarab szerszammal torténé
egyszerli megérintésével.

A tapinto altal tapintaskor generalt elektronikus jel helyett kézzel
kioldhatja a kapcsolojelet a tapintasi pozicié atvételéhez, egy gomb
lenyoméaséaval. Kdvesse az aldbbiakat:

ERINTES

ﬂ POS
\: wrsirial

534

Valasszon ki egy tapint6 funkciot funkcidgombbal

Vigye a mechanikus tapintot az elsé poziciéra, amit a
TNC-nek at kell vennie

A helyzet meger6sitése: Nyomja meg a pillanatnyi-
pozicié-atvétele gombot az aktualis helyzet
mentéséhez

Vigye a mechanikus tapintét a kdvetkezd poziciora,
amit a TNC-nek at kell vennie

A helyzet megerésitése: Nyomja meg a pillanatnyi-
pozicié-atvétele gombot az aktualis helyzet
mentéséhez

Amennyiben szlikséges, vigye a tapintét tovabbi
pozicidkra, és jarjon el a leirtaknak megfeleléen

Nullapont: A meni ablakba irja be az Uj nullapont
koordinatajat, nyugtadzza a NULLAPONTFELVETEL
funkcibgombbal, vagy irja be az értékeket tablazatba
(lasd “A tapintociklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 513, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 514)

A tapinto funkcio lezardasdhoz nyomja meg az END
gombot
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14.10 Munkasik dontése
(szoftver opcid 1)

Alkalmazas, funkcio

hez és a szerszamgéphez. Az egyes elforgathato fejeknél
és donthet6 asztaloknal a szerszamgépgyart6é hatarozza
meg, hogy a megadott szogek a forgd tengelyek
elfordulasaként vagy a dontétt sik szoégeként
értelmezendo6k. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

@ A munkasik dontési funkcioit a gép gyartdja illeszti a TNC-

Elforgathato fejjel és/vagy donthetd asztallal rendelkezé
szerszamgépeknél a TNC tamogatja a munkasik déntését. Jellemzd

alkalmazés a ferde furatok vagy ferde sikbeli konturok megmunkalasa.

A munkasikot mindig az aktiv nullapont koril donti meg a TNC. A
programozas rendszerint egy fésikban (pl. az X/Y-sikban) torténik, a
végrehajtas azonban egy, a fésikhoz képest dontétt sikban toérténik.

A munkasik déntésének harom madja lehet:
Kézi dontés a 3D-ROT funkcidgombbal a Kézi és Elektronikus
kézikerék lzemmoddban, lasd “Kézi dontés aktivalasa,” oldal 539

Programozott déntés a Ciklus G80 segitségével az
alkatrészprogramban (lasd: Felhasznaloi kézikonyv ciklusokhoz,
Ciklus 19 MUNKASIK)

Programozott dontés a PLANE funkcidval az alkatrészprogramban
(lasd “A PLANE funkcié: Munkasik dontése (szoftver opcio 1)” 423
oldalon)

A "dontott munkasik” TNC funkcidi a koordinata-transzformaciok. A
munkasik mindig mer6leges a szerszamtengelyre.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.10 Munkasik dontése (szoftver opcio 1

A TNC a munkasik déntése szempontjabdl két géptipust kiilonboztet
meg:

Donthet6 asztallal felszerelt gépek

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

A transzformacioval a szerszam tengelyének helyzete nem
valtozik a gépi koordinatarendszerhez képest. Ha az asztalt —
azaz a munkadarabot — pl. 90°-kal elforgatja, a
koordinatarendszer nem fordul el vele egyitt. Ha Kézi
Uzemmodban megnyomja a Z tengely + irdnygombjat, a szerszdm
a Z tengely + iranyaba fog elmozdulni.

A TNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz egyedul
a mindenkori donthet6 asztal mechanikus eltolédasait (az un.
transzlacios részt) veszi szamitasba.

Elforgathaté fejjel rendelkez6 gépek

536

A szerszam az elforgathato fej elforditasaval hozhato a kivant
pozicidba, példaul egy L mondattal.

Az elforgatott szerszamtengely helyzete megvaltozik a gépi
koordinatarendszerhez képest. Ha a gép elforgathaté fejét — és
igy a szerszamot — pl. a B tengely mentén 90°-kal elforgatja, a
koordinatarendszer is elfordul. Ha Kézi izemmddban megnyomja
a Z tengely + iranygombjat, a szerszam a gépi
koordinatarendszerben meghatarozott X tengely + irdnyaba
mozdul el.

A TNC a transzformalt koordinatarendszer szamitasahoz
figyelembe veszi az elfordul6 fej miatti mechanikus eltolédasokat
(az un. transzlacids részt) és a szerszam elforditasabdl szarmazoé
eltolodasokat is (3D-s szerszamkorrekcid).

Kézi lzemmod és beallitas @



Referenciapontok felvétele elforgatott
tengelyeken

Elforgatott tengelyek esetén a referenciapontok felvételéhez hasznalja
a tengelyiranygombokat. A TNC interpolalja a megfelel6 tengelyeket.
Figyeljen arra, hogy a munkasik dontése funkcio Kézi izemmodban
aktiv legyen, és hogy a dontétt tengely tényleges szogét a megfeleld
mez8ben megadta.

Preset felvétele dontott koordinatarendszerben

A forgétengelyek pozicionalasa utan, a preset felvétel ugyanugy
térténik, mint egy nem-dontétt rendszer esetében. A TNC mikddése
preset felvételekor attdl fligg, hogy a kinematikai tablazatban a 7500-
as gépi paraméter hogy lett beallitva:

MP7500, 5. bit=0

Dontétt sikd megmunkalas esetén a TNC az X, Y és Z tengelybeli
nullapontfelvételkor ellenérzi, hogy a forgétengelyek pillanatnyi
koordinatai megegyeznek-e a meghatarozott dontési szogekkel (3-
D ROT menu). Ha a dontétt sikd megmunkalas inaktiv, a TNC
ellenérzi, hogy a forgétengelyek dontési szoge 0° (pillanatnyi
pozicid). Ha a poziciok nem egyeznek, a TNC hibalizenetet kiild.

MP7500, 5. bit=1
A TNC nem egyezteti a forgétengely pillanatnyi koordinatait

Utkozésveszély!
@ Mindig vegyen fel referenciapontot mindharom
referenciatengelyen.

Abban az esetben, ha a gép nem tengelyvezérelt, a
forgotengely tényleges helyzetét a kézi forgatas
menujében kell beadni: az 6sszes forgétengely tényleges
Ellenkez6 esetben a TNC altal kiszamitott nullapont
helytelen lesz.

Nullapontfelvétel korasztallal felszerelt
szerszamgépen

Ha a munkadarab felfogasat a kdrasztal segitségével végzi (pl. a 403-
as tapintociklussal), akkor az asztal pozicioértékét a felfogast
kévetden nullara kell allitania, ezutan lehet a presetet felvenni az X, Y
és Z linearis tengelyeken. Ellenkezé esetben a TNC hibatizenetet kiild.
Ehhez a Ciklus 403 ad egy beviteli paramétert (lasd a Kezelési leiras,
Tapintéciklusok, Alapelforgatas kompenzacio forgétengelyen).
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14.10 Munkasik dontése (szoftver opcio 1)

Nullapontfelvétel fejvalté rendszerrel felszerelt
gépen

Ha az On gépe fejvaltd rendszerrel van felszerelve, hasznalhatja a
nullapont tablazatot a nullapontok kezeléséhez. A nullapont
tablazatban tarolt nullapontokat a TNC figyelembe veszi a gép aktiv
kinematikajanak (a fejvalté geometriaja) meghatarozasakor. Fej
valtasakor a TNC szamitasba az Uj fej méreteit, igy az aktiv preset
megmarad.

Pozicidkijelzés dontott rendszerben

Az allapotmezében lathaté pozicidkijelzések (PILL. és CEL) az
elforgatott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A munkasik dontésének korlatozasa

Az alapelforgatast beallitd tapintéfunkcié nem alkalmazhato, ha
aktivalta a munkasik funkciot Kézi izemmadban.

A pillanatnyi pozicio atvétele funkcié nem engedélyezett, ha a
dontott munkasik funkcid aktiv.

A PLC pozicionalas (a szerszamgépgyartd hatarozza meg) nem
megengedett.
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Kézi dontés aktivalasa

3D ROT

L2

AKT Y

A kézi dontés kivalasztasahoz nyomja meg a 3D ROT
funkcibgombot

A nyilbillentylkkel mozgassa a kijeldlést a Kézi
Uzemméd meniielemre

A kézi ddntés aktivalasahoz nyomja meg az AKTIV
funkcibgombot

A nyilbillentylikkel mozgassa a kijeldlést a kivant
forgdtengelyre

Adja meg a dontés szdgét.

Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END
gombot

A dontési funkcid visszaallitdsahoz allitsa inaktivra a megfelel
Uzemmaodot a "Munkasik dontése" menlben.

Ha a munkasik dontése funkcio aktiv és a TNC a tengelyeket az
elforgatott tengelyek szerint mozgatja, akkor az allapotkijelzén a
kovetkez6 szimbolum lathato: g .

Abban az esetben, ha a "Megmunkalasi sik dontése" funkciét a
Programfutas Gizemmddra aktivalja, akkor a meniiben megadott
dontési sz6g az alkatrészprogram elsé mondatatdl érvényes. Ha a G80
ciklust vagy a PLANE funkciét hasznalja a megmunkalé programban,
a benne meghatarozott szogértékek érvényesek. A meniiben
megadott szdgértékeket a programozott érték felllirja.

HEIDENHAIN iTNC 530

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Kézi lzemméd
Megmunkalasi sik billentése
Programfutéas Aktiv
Kézi tzemméd Aktiv
B-Head C-Table
A =
B = +0 ©
C = +0 °
B% S=n8T
8% SCNm1 88:35
X +241.750 [ +213.350 2 -560.000
+B +0.000*C +0.000
‘2 o S1 ©0.000
PILL. &:15 TS 2|s 1875 F o ms /9

i)
14.10 Munkasik dontése (szoftver opcio 1)

- @



14.10 Munkasik dontése (szoftver opcio 1)

Az aktualis szerszamtengely iranyanak
beallitasa az aktiv megmunkalasi iranyba (FCL 2
funkcio)

&)

A Kézi és El. A Kézikerék tzemmddokkal kiilsé irdnygombok
segitségével mozgathatja a szerszamot, vagy a kézikerékkel abba az
iranyba, amelybe a szerszamtengely éppen mutat. Akkor hasznalja ezt
a funkciot, ha

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

Vissza akarja akarja huzni a szerszamot a szerszamtengely

iranyaban, egy 5 tengelyes megmunkaldprogram megszakitasakor.

A megmunkalast dontétt szerszammal végzi — kézikerékkel vagy
kilsé iranygombokkal a Kézi tizemmédban.

3D ROT

A kézi dontés kivalasztasahoz nyomja meg a 3D ROT
2 funkciégombot

A nyilbillentylGkkel mozgassa a kijelolést a Kézi
Uzemméd menielemre

Nyomja meg a SZERSZAMTENGELY
funkcidgombot, ha a szerszamtengely aktualis iranyat
akarja megmunkalasi iranyként aktivalni

SZ.TENG.

hE

Az adatbevitel lezarasahoz nyomja meg az END
gombot

A dontés visszavonasahoz allitsa a Kézi iizemmod mentelemet a
"Munkasik dontése" meniben inaktivra.

A % szimbdlum jelenik meg az allapotjelz6ben, ha a Mozgatas a
szerszamtengely iranyaban funkcio aktiv.

=)

Ez a funkcio akkor is elérhet6, ha megszakitja egy
program futasat, és kézzel akarja mozgatni a tengelyeket.
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15.1 Egyszerii megmunk

15.1 Egyszeri megmunkalasi
miiveletek programozasa és
végrehajtasa

Egyszeri miveletekhez vagy a szerszdmok el6pozicionalasara
alkalmas a Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) izemmdd.
Beadhatunk egy révid programot HEIDENHAIN-parbeszéd vagy ISO
formatumban , majd kdzvetlenll végrehajthatjuk. Fix ciklusok, tapintd
ciklusok, és a TNC specialis funkciéi (SPEC FCT gomb) szintén
elérheték MDI lzemmddban. A TNC automatikusan a $MDI fajlba
menti a programot. MDI tzemmadd esetén a kiegészitd
allapotkijelzések is megjelenithetdk.

Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)

Valassza ki a Pozicionalas MDI-ben Gzemmadot.
Programozza a $MDI fajlt az elérheté funkcidkkal

@ A programfutas elinditasahoz nyomja meg a kiilsé
START gombot

Korlatozasok:
@ Az FK szabad kontur programozas, a programozott
grafika és a grafikus programteszt nem all rendelkezésre.

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

Egy munkadarabon egy 20 mm mély furatot kell furni. A munkadarab
befogasa, beallitasa és a nullapont felvétele utan a furas révid
utasitasokkal programozhaté és végrehajthato.

ElS6szor elépozicionalja a szerszamot egyenes mondatokkal a furat
kdézéppontjahoz a munkadarab f6lé 5 mm biztonsagi tavolsagra. Majd
farja ki a furatot a Ciklus G200 segitségével.

%$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 G00 G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 G01 Z+2 F2000 *

N50 G200 FURAS *
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=10 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT

Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0.5 ;VARAKOZASI IDO LENT

N60 G79 *

N70 GO0 G40 Z+200 M2 *

N9999999 %$MDI G71 *

Egyenes funkcio: Lasd “Egyenes gyorsjaratban GO0 Egyenes G01 F
elétolassal”, 223. oldal, FURAS ciklus: Lasd: Felhasznaldi kézikonyv
ciklusokhoz, Ciklus 200 FURAS.

HEIDENHAIN iTNC 530

Szerszamhivas: Z szerszamtengely,
Fordulatszam 2000 1/perc

Szerszam visszahuzasa (gyorsjarat)
Szerszam pozicionalas gyorsjaratban a furat fole,
féorso be

Szerszam pozicionalasa 2 mme-rel a furat folé
Ciklus G200 FURAS meghatarozasa
Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott
Furasi mélység (el6jel = megmunkalas iranya)
El6tolas faraskor

Mindenkori fogasmélység a visszahuzas el6tt

Varakozasi id6 fent, a forgacs eltavolitasahoz
(masodpercben)

Munkadarab felllet koordinataja

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

Szerszam visszahuzasa

Program vége
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2. példa: Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa
korasztallal rendelkez6 szerszamgépen

A koordinatarendszer elforgatasa tapintérendszerrel elvégezhetd.
Lasd: "Tapintéciklusok a Kézi és az El. kézikerék izemmaddokban",
"Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa" részét, a
Tapintéciklusok Kezelési leirasban.

Jegyezze fel az elforgatas sz6gét és tordlje az alapelforgatast

Valassza a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodot

Y, Valassza ki a korasztal tengelyét, adja meg a
feljegyzett elforgatasi szoget és el6tolast, példaul:
GO01 G40 G90 C+2.561 F50

@ Zarja le a bevitelt

@ Nyomja meg az NC START gombot: az asztal
elforduldsa korrigalja az eltéréseket

x5
=

s
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$MDI programok mentése és torlése

A $MDI allomany csak alkalmanként sziikséges egyedi mondatok,
révid programok tarolasara szolgal. Ugyanakkor sziikség esetén a
programokat térolhatja, ekkor az alabbi médon kell eljarni:

Valassza ki a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmadot
Nyomja meg a PGM MGT gombot (programkezel6) a
MGT fajlkezel6 behivasahoz

Jeldlje ki a $MDI fajlt

rsoLss Masolashoz nyomja meg a MASOLAS funkciégombot
e

CEL FAJL =
FURAT Adjon meg egy nevet, amely alatt a $MDI program

aktualis tartalma tarolva lesz

Hajtsa végre a masolast

VEGREHAJT

Fajlkezeld bezarasa: nyomja meg a VEGE

VEGE funkciégombot

A $MDI f4jl tartalmanak torlése hasonléképpen torténik: A tartalom
masolasa helyett azonban térélje azokat a TORLES funkciégombbal.
A Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI) lzemmad kovetkezd
kivalasztasakor a TNC Ures $MDI fajlt fog megjeleniteni.

Ha a $MDI programot tordIni akarja, akkor

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

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

Tovabbi informaciok: lasd “Egy fajl masolasa,” oldal 126.
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16.1 Grafika

16.1 Grafika

Alkalmazas

A programfutasi és programteszt izemmaodokban a TNC a
munkadarab megmunkalasat grafikusan is szimulalja. A
funkcidgombokkal valaszthato6 ki a megfeleld:

Felllnézet
Kivetités harom sikban
3D-s nézet

A TNC grafika olyan munkadarab abrazolasnak felel meg, ahol a
megmunkalast egy hengeres szarmaroval végzik. Ha a
szerszamtablazat aktiv, abrazolhatja a megmunkalast gdmbvégi
maréval is. Ehhez adjon meg R2 = R értéket a szerszamtéblazatban.

A TNC nem mutatja a grafikat, ha

az aktualis program nem tartalmaz érvényes nyersdarab
meghatarozast

nincs kivalasztva program

most mar grafikusan is megjelenitheti a megmunkalasi
miveleteket a dontott munkasikban, valamint a tobb
oldali megmunkalasi miiveleteket, ami biztositja, hogy a
program szimulaciéjat mas nézetben is lefuttassa. Ezen
funkcié alkalmazasahoz legaldbb az MC 422 B hardver
szlukséges. Azért, hogy régebbi hardver verzidkon névelni
lehessen a grafikus teszt sebességét, allitsa az MP7310
paraméter 5. bitjét 1-re. Ez kikapcsolja azokat a
funkcidkat, amelyek kimondottan a 3D-s grafika
megjelenitéséhez sziikségesek.

@ Az Uj 3D-s grafika alkalmazasaval Programteszt modban

A TNC nem tudja grafikusan abrazolni a DR sugar
rahagyast a programozott T mondatban.

Grafikus szimulacio specialis alkalmazasokhoz

Az NC programok altaldban tartalmaznak egy adott szerszamszamhoz
tartoz6 szerszdmhivast, ami automatikusan meghatarozza a
szerszamadatokat a grafikus szimulaciéhoz.

Olyan specialis alkalmazasok esetén, amelyekhez nincs sziikség
szerszamadatokra (pl. Iézeres forgacsolas, Iézeres furas vagy
vizsugaras forgacsolas), a 7315-7317 gépi paramétereket beallithatja
ugy, hogy a TNC akkor is végezzen grafikus szimulaciét, ha nem
aktivalta a szerszamadatokat. A szerszamtengelyt ugyanakkor egy
szerszamhivassal mindig tajolnia kell (pl. G17). A szerszamszamot
nem kell megadnia.
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Sebesség beallitasa programteszt futtatasahoz

A programteszt sebessége csak akkor allithaté be, ha a
@ "Megmunkalasi id6 kijelzése" funkcid aktiv (lasd “Stopper

funkcio aktivalasa” 557 oldalon). Kulénben a TNC mindig

maximalis sebességgel hajtja végre a programtesztet.

A legutdbb beallitott sebesség marad érvényben még
aramkimaradas esetén is, amig meg nem valtoztatja azt.

16.1 Grafika

A program elinditasa utan a TNC a kévetkez6 funkcidgombokat jeleniti
meg, amelyekkel beallithatd a szimulacioé sebessége:

- Funkcio-
Funkciék gomb
A programteszt végrehajtasa ugyanazzal a 1]
sebességgel, amelyikkel a program fog lefutni %
(figyelembe véve a programozott elétolasokat)
A teszt sebességének ndvekményes ndvelése %
A teszt sebességének ndvekményes csokkentése &
Programteszt futtatasa a lehet6 legnagyobb
sebességgel (alapbeallitas) ﬁ

A program elinditasa el6tt beallithatja a szimulacio sebességét:

E Valtson funkcidgombsort
Valassza ki a funkciot a szimulacio sebességének
ﬁ beallitasahoz

Valassza a kivant funkciot a funkciogombbal, pl. a
& teszt sebességének inkrementélis ndvelése
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16.1 Grafika

Megjelenitési médok attekintése

A TNC a kdvetkezd funkcibgombokat mutatja Programfutas és
Programteszt izemmadban:

. Funkcio-
Nézet gomb
Fellilnézet ]

Kivetités harom sikban

il

o

3D-s nézet

U

Korlatozasok programfutas kézben

a TNC mikroprocesszorat mar bonyolult szamitasok
foglaljak le, vagy nagy teriletet kell megmunkalnia. Példa:
Léptetd maras a teljes nyersdarabon egy nagy
szerszammal. A TNC megszakitja a grafikat, és a HIBA
Uizenetet jeleniti meg az ablakban. A megmunkalasi
folyamat nem szakad meg.

@ Egy futd program grafikus bemutatasa nem lehetséges, ha

A programteszt grafikan a TNC nem abrazol
tobbtengelyes miveleteket megmunkalas kézben. llyen
esetekben a Tengely nem jelenitheté meg hibalizenet
jelenik meg a grafikus ablakban.

Felulnézet
Ez a leggyorsabb a kijelzési médok kozil. Kz Programteszt
Ha van csatlakoztatva egér a géphez, az allapotjelzd " g
@ barmely helyzet mélységét megmutatja a munkadarabon, =
amire az egérrel ramutat. S
] Nyomja meg a fellilnézet funkciégombot T 6“?
A mélység kijelzését illetéen jegyezze meg: Minél k. %‘E
mélyebb a felllet, annal sététebb az arnyalata
gax %E
= ‘ =i ‘e | St | T
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Kivetités 3 sikban

Hasonldan egy mihelyrajzhoz, az alkatrészt felliinézetbdl és két
sikmetszettel jeleniti meg. A grafika alatt balra egy szimbdélum mutatja,
hogy az abrazolas az ISO 5456-2 szerint az els6 vagy a harmadik
abrazolasi médnak felel-e meg (az MP7310 paraméterrel lehet
kivalasztani).

Ennél az abrazolasnal a részleteket ki lehet nagyitani (lasd “Részlet
nagyitasa,” oldal 555).

Emellett, a metszésikokat el lehet tolni a megfeleld funkciogombokkal:

Koz Programteszt

uzemmod

9:00:40

[

16.1 Grafika

=}

L =)

Do
[+

=

START

START MON
DATONKENT

s100%
)

@,
g =m0

.

RESET

+
START

= Valassza a kivetités harom sikban funkcidgombot
0 9
E Valtsa at a funkciogombsort, amig a metszdsik valtas
funkciok megjelennek
%%r Valassza a metsz@sik valtasahoz tartozo funkcidkat.
==k Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:
Funkcié Funkciégombok
A fligg6leges metszésik eltolasa jobbra x:'ﬁ :ﬁ
vagy balra LI L0

A fuggbleges metszdsik eltolasa elére va = =
b2 0 A ==

A vizszintes metsz8sik eltolasa felfelé vagy == e
lefele - LI

Az eltolas alatt a metszésik helyzete lathaté.

A metsz6ésik alapbeallitasa olyan, hogy az a megmunkalasi sikban a
munkadarab kdzéppontjaban, a szerszamtengelyben pedig a fels6
feluleten fekudjon.

A metszésvonal koordinatai

A TNC a metszésvonal koordinatait a munkadarab nullaponthoz
viszonyitva jeleniti meg a grafikus ablak aljan. Csak a munkasikban
lévé koordinatakat mutatja. Ez a funkcié az MP7310 gépi paraméterrel
aktivalhato.
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16.1 Grafika

3D-s nézet

A munkadarab harom dimenziéban jelenik meg. Ha megfelel6 Koz Programteszt
hardverrel rendelkezik, akkor a TNC nagyfelbontasu képernydje 3D-

ben tudja megjeleniteni a dontétt siki megmunkalast, valamint a tébb " g
oldalu megmunkalast. =
A térbeli kijelzést a figgbleges és vizszintes tengely koril is el lehet : %
forgatni, funkciogombok segitségével. Ha van egér csatlakoztatva a ;
TNC-hez, akkor ez a m{ivelet végrehajthaté ugy is, hogy az egér jobb ! =y
gombjat lenyomva tartja és mozgatja az egeret. =
) . e . $5 4
A munkadarab korvonalait a grafikus szimulacio kezdetén egy keret
jeldli. & 7
kT] BE
Programteszt tzemmodban a metszeteket ki lehet nagyitani, lasd -]
“‘Részlet nagyitasa,” oldal 555. |

° Nyomja meg a 3-D nézet funkcidgombot. Nyomja meg ==
=7 kétszer a funkciégombot, hogy atkapcsoljon a — ‘ =
nagyfelbontasu 3D-s grafikara. A kapcsolo
hasznalata csak a szimulacio lefutasa utan _
lehetséges. A nagyfelbontast grafika részletesebben  [uzemnse Boosnantesss

START MON RESET
START DATONKENT +
sraRT

jeleniti meg a megmunkalas alatt allé munkadarab
feliiletét. N
s % ‘
A 3D-s grafika sebessége fligg a szerszam foghosszatol ]
@ (a szerszamtablazat LCUTS oszlopa). Ha az LCUTS 5 !‘
értéke 0 (alapbeallitas), akkor a szimulacio végtelen s 0
hosszisagu foghosszal szamol, ami hosszu feldolgozasi o ‘
id6h6z vezet. Ha nem akarja meghatarozni az LCUTS oo 11
értékét, akkor allitsa 5 és 10 k6zé az MP7312 értékét. i %
Ekkor a TNC a szerszamhosszat az MP 7312 és a il
szerszam atméréjének szorzatara korlatozza. SR i
m == e
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3D-s nézet forgatasa és nagyitasalkicsinyitése

E Véltsa at a funkcibgombsort, amig a forgatasi és
nagyitasi/kicsinyitési funkcigombok megjelennek

Valasza ki a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési

£2)0
G Al funkciokat:
Funkcié Funkciégombok
Forgatas 5°-kal fuggdleges tengely kordil 2 -
(=7 (=7
Déntés 5°-kal a vizszintes tengely korul
= ="
A grafika lépésenkénti nagyitasa Ha +E@\
kinagyitotta a nézetet, a TNC egy Z betiit
jelenit meg a grafikus ablak lablécében
A grafika |épésenkénti kicsinyitése Ha —@
lekicsinyitette a nézetet, a TNC egy Z bet(t

jelenit meg a grafikus ablak lablécében

Kép visszaadllitasa a programozott méretre 175@\

A 3D grafikat egérrel is kezelheti. Az alabbi funkciok allnak
rendelkezésére:

A harom dimenziéban megjelené grafikus modell forgatasahoz:
Tartsa lenyomva a jobb egérgombot és mozgassa az egeret. ATNC
egy koordinatarendszert jelenit meg, ami a munkadarab
pillanatnyilag aktiv tgjolasat mutatja. A jobb egérgomb elengedését
kovetéen a TNC a munkadarabot a meghatarozott iranyba tajolja.
A kijelzett grafikus modell eltolasahoz: Tartsa lenyomva a kzépsé
egérgombot, vagy gorgbt és mozgassa az egeret. ATNC a
megfelelé iranyba eltolja a munkadarabot. A k6zépsd egérgomb
elengedését kdvetéen a TNC a munkadarabot a meghatarozott
poziciéba tolja el.

Meghatarozott teriilet nagyitasa egérrel: A bal egérgomb
nyomvatartasaval, rajzoljon egy négyszdget arra a teriletre, amit
nagyitani kivan. A nagyitasi terlletet az egérrel vizszintes és
fliggbleges iranyba is mozgathatja, ha sziikséges. A bal egérgomb
elengedését kovetéen a TNC kinagyitja a munkadarab
meghatarozott tertletét.

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

Kattintson duplan a jobb egérgombbal a nagyitasi tényezd
nullazasahoz

Nyomja meg a SHIFT gombot és kattintson duplan a jobb
egérgombbal a nagyitasi tényez6 és az elforgatas sz6gének
nulldzésahoz

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafika

A nyers munkadarab keretének be/ki kapcsolasa:

Véltsa at a funkcigombsort, amig a forgatasi és
nagyitasi/kicsinyitési funkcidgombok megjelennek

%7’%‘ S

BLK FORM
KIJELZES
ELREJTESE

BLK FORM
KIJELZES
[ELREJTESE

554

Valasza ki a forgatasi és nagyitasi/kicsinyitési
funkcidkat:

BLK FORM keret mutatasa: Allitsa a funkciégombot
MUTAT-ra

BLK FORM keret elrejtése: Allitsa a funkciégombot
ELREJT-re
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ReSZIet nagyltasa e od Programteszt
. ’ 7 . . . g s e . %3815 G71 *
Kinagyithat részleteket barmelyik megjelenitési mddban a Nzo Doo 02 Poi +ox
Programteszt és a Programfutas izemmadban. NSS DeB 06 Pet wdor
N4@ Dee Q7 P@1 -90x
A grafikus szimulaciot vagy a programfutast el6szor le kell allitani. A N7o beb i pat am0x
ra 1y oz . . . . g . 7 - . . NEe Dee 09 Pe1 +@x
részletek nagyitasa mindig minden megjelenitési médban mikadik. Nel D@ aio o1 450«
N120 Dee 020 Pl +500x
A nagyitas megvaltoztatasa htsofoccferrlesg =0
o ) s es g o et ass,
A funkcibgombokat lasd a tablazatban. Nig8 baa 525 ot 1ice:
L . fik imulacic NiS3 Doo 3z ot i36r ‘
Ha szikséges, szakitsa meg a grafikus szimulaciot e L A v
Valtsa at a funkciégombsort a Programteszt tzemmaédban vagy a a3 27Bate” o0 2o [
Programfutas tizemmaodban, amig a nagyitasi funkciogombok nem Nz78 Doe az4 Poi +os - =
2 lag . * B T
latszanak = e T
sa &t o funkei gare ws | O o] - | - |EE| =
Valtsa at a funkciégombsort, amig a részlet nagyitasi -~ el
funkcigomb meg nem jelenik

@ Valassza a részlet nagyitasi funkciokat

Nyomja meg a megfelel6 funkcidgombot a
munkadarab fellletének kivalasztasahoz (lasd a lenti
tablazatot)

A nyersdarab kicsinyitéséhez vagy nagyitasahoz
tartsa lenyomva a MINUSZ vagy a PLUSZ
funkcibgombot

Inditsa Ujra a programtesztet vagy a programfutast a
START funkcidgomb lenyomasaval (a RESET +
START gombbal a nyers munkadarab visszaallithato
eredeti allapotba)

Funkcio Funkciégombok
vaé;;ll(z?g:arab bal/jobb oldalanak /f% @/
Gvrgr;r;’l;etlg:;ab elsé/hatso oldalanak @\ \@
GvnglL;nSI;?g:;ab fels6/also oldalanak ;@; 11
Forgacsolasi sik eltolasa a nyersdarab _ .

kicsinyitéséhez vagy nagyitasahoz

A részlet kivalasztasa RészLET

ATVETELE
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16.1 Grafika

Kurzor pozicidja részlet nagyitasakor

Egy részlet nagyitasa kézben a TNC kijelzi a kivalasztott tengely
koordinatait. Ezek a koordinatak meghatarozzak a nagyitasi teriletet.
A ferde vonal bal oldalan lathato a részlet legkisebb koordinataja (MIN
pont), jobb oldalan a legnagyobb koordinataja (MAX pont).

Ha a TNC nagyitja a munkadarabot, akkor a grafikus ablak jobb alsé
sarkaban a MAGN felirat jelenik meg.

Ha nem nagyithaté/kicsinyithetd tovabb a munkadarab, akkor a TNC
hibatizenetet kild. A hibalizenet térléséhez kicsinyitse/nagyitsa a
munkadarabot.

Grafikus szimulacidé ismétlése

Egy megmunkalasi program grafikus szimulacidja tetszéleges
alkalommal ismételheté, a teljes munkadarabra vagy annak csak egy
részére.

o Funkci6-
Funkcié

gomb
A munkadarab visszaallitasa az utoljara kijelzett wma
nagyitasi méretre
Nagyitas visszaallitasa, vagyis a megmunkalt Jweesos
munkadarab vagy nyersdarab olyan abrazolasa, BLK FORM

mintha a BLK FORM opcidval programozta volna

kijelzést visszaallithatja az eredeti meretekre, még akkor
is, ha a RESZLET ATVETELE funkciégomb nélkil
valasztotta ki azt.

@ A BLK FORM ABLAK funkcibgombbal a nyersdarab

Szerszam megjelenitése

Megjelenitheti a szerszamot szimulacio kézben felllnézetben és
harom sikba vetitve. A TNC a szerszamot a szerszamtablazatban
meghatarozott tmérével jeleniti meg.

Funkcié Funkcio-
gomb
Ne jelenitse meg a szerszamot szimulacié kézben szerszn-
Jelenitse meg a szerszamot szimulacié kézben szzrszan-
ELREJTESE
556

Programteszt és Program futas @



s _=om

Megmunkalasi idé mérése

Programfutas tizemmaédok

Egy szamlalé méri és megjeleniti a program kezd6- és végpontja
kozott eltelt id6t. A szamlalé megall, amikor a megmunkalas
megszakad.

Programteszt
A TNC a kovetkezbket szamitja be az idé kiszamitasakor:

El6tolassal megtett ut

Varakozasi id6k

Gép dinamikai beallitasai (gyorsitasok, sz(ré beallitasok,
mozgasvezeérlés)

A TNC altal szamitott id6 nem tartalmazza a gyorsjarati mozgasok és
a szerszamgép egyedi sajatossagabdl szarmazo idét (pl.
szerszamcsere).

A "megmunkalasi idé szamitasa" funkcié bekapcsolasaval létrehozhat
egy fajlt, amiben a programban hasznalt 6sszes szerszam hasznalati
idejét kilistazhatja (lasd “Szerszamhasznalati teszt” 196 oldalon).

Stopper funkcio aktivalasa

E Valtsa at a funkciégombsort, amig a stopper funkcié
funkcibgombjai meg nem jelennek

Ke21 Programteszt

uzennéd

%3815 G71 =
N10 DOO Q1 PO1 +@%
NZ@ Doo 02 PO1 +@%
N3@ Do0 03 PO1 -4ex

N100 DO? 012 PO1 +0%
N1i1es

N120 DOD 022 PO1 +500%
N130 D00 021 PO1 +250%
N140 DOD 023 P@1 +5%

N150 D00 024 P@1 +1

N16@ DO? 025 P@1 +20%
N170 D00 026 PO1 +100%
N180 DOD 027 PO1 +180%
N190 D00 023 P@1 +4%

N195 DO? Q31 P@1 +60%
N195 DO? 032 P@1 +90%
N20® G30 G17 X+@ Y+@ 2-50%
NZ10 G31 GI0 X+100 Y+100 Z+5%
N230 T2 G17 S2000%

N280 DOP 023 P@1 +1%

4996.00 * T

1:08:25

TAROL.

HOZZAAD

(B

GJRA
20:00:00
2
@

Stopper funkciok kivalasztasa

TaRoL Valassza ki a kivant funkciot funkciogombbal, pl. a

megjelenitett idé mentése

A Funkcio-

Stopper funkciok gomb

A "megmunkalasi idé szamitasa" funkcio ® -

engedélyezése (BE) vagy tiltasa (KI) R

Megjelenitett id6 mentése TaRoL

A tarolt 6sszid6 HozzéRD

és kijelzett id6 megjelenitése O+D

Megijelenitett id6 torlése i
@)

Programteszt alatt a TNC a megmunkalasi id6t rogton torli
@ egy Uj G30/G31 form kiértékelésekor.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.2 Programkijelzés funkcidk

16.2 Programkijelzés funkciék

Attekintés

A Programfutas izemmaddban és a Programteszt izemmaodban a
TNC-n a kovetkezd funkcibgombok érheték el a program oldalankénti
kijelzéséhez:

Funkcio-

Funkciok gomb

Folyamatos programfutéas

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%
N2@ G31 GO X+100 Y+100 Z+0*

N4@ TS5 617

5500 F100%

N5@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 v
N7@ Z-20%

+30 M3x

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x
NS@ 626 Rz*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 V+35.495%
+55.505 v+69.488
N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.181 R+75%

N110 GO5 X

N140 GOZ X

NS9s8s 627

NS9988 Z+5
[\EEEEEEEE]

45 V+30%
R2*

0 M2x
%3803_1 671 ¥

-

Progrmbevitel
7 szerkesztés

©% SINm1
©% SINm1

16:00

30 H 460 U 0:00:00 T %
+250.000 Y +0.860 z -560.008 & o
B +8.0800 #C +0.000
-
s s1 ©0.o08 &2
PILL. G:20 T s 2/s 1875 F o Ms /8
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL MONDAT- SZERSZAM- NULLAPONT SZERSZAM-
KERESES - LISTA
__I-"EE ALKALMAZAS LISTA g

Ugras vissza a programban az el6z8 képernydre
Ugras el6re a programban a kévetkezé képernyére oLoaL
Ugras a program elejére Kezoes
Ugras a program végeére vese
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16.3 Programteszt

Alkalmazas

Programteszt izemmaodban programok és programrészek futasa
szimulalhato, igy el6zve meg a program futasa kdzben jelentkezé

programozasi hibakat. A TNC a kovetkez&ket ellendrzi a programban:

Geometriai 6sszeférhetetlenségek
Hianyz6 adatok

Lehetetlen ugrasok

A gép munkaterének megsértése

Utkozésfigyelt alkatreszek Utkézései (DCM szoftver opcio
szikseéges, lasd “Utkdzésfigyelés Programteszt izemmadban,”
oldal 362)

Az alabbi funkciodk is rendelkezésre allnak:

Mondatonkénti programteszt

A teszt megszakitasa tetszéleges mondatnal
Feltételes mondatkihagyas

Grafikus szimulacioé funkcidi

Megmunkalasi id6 mérése

Kiegészitd allapotkijelzés

Ha a gép fel van szerelve DCM (dinamikus
@ utkozesfelligyelet) szoftver opcidval, az ltk6zéseket még

az alkatrész megmunkalasa elétt ellenérizheti
Programteszt médban, (lasd “Utkozésfigyelés
Programteszt tzemmaodban” 362 oldalon)
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16.3 Programteszt

560

Utkozésveszély!

A TNC nem tudja grafikusan szimulalni a gép altal
végrehaijtott 6sszes mozgast. Ezek tartalmazzak

Az elmozdulasokat szerszamcserekor, ha a gépgyarto
egy szerszamcsere makréban vagy a PLC-n keresztul
meghatarozta azokat

Azokat a pozicionalé mozgasokat, amiket a gépgyarté
egy M-funkcié makréban megadott

Azokat a pozicionalé6 mozgasokat, amiket a gépgyarté a
PLC-n keresztll meghatarozott

azokat a pozicionalé mozgasokat, amik palettacserére
vonatkoznak

A HEIDENHAIN ezért azt javasolja, hogy mindig rendkiviil
elévigyazatosan hajtson végre Uj programokat, még akkor
is, ha a programteszt soran semmilyen hibatizenet nem
jelent meg, és nem keletkezett semmilyen lathat6 sériilés
a munkadarabon.

Egy szerszam behivasa utan a TNC mindig elindit egy
tesztet a kovetkez6 pozicidban:

A meghatarozott nyersdarab kézéppontjaban, a
munkasikban

A szerszam tengelyében 1 mm-rel a MAX pont fol6tt,
amit a BLK FORM hatédroz meg

Ha ugyanazt a szerszamot hivja meg, a TNC a
szerszamhivas el6tti utolso poziciobdl folytatja a program
szimulaciéjat.

Annak érdekében, hogy programfutas kézben biztositva
legyen az egyértelm(i viselkedés, szerszamcsere utan
mindig olyan poziciéba kell mozogni, ahonnan a TNC
Utkdzés nélkil képes a szerszamot a megmunkalasi
helyzetbe pozicionalni.

Programteszt izemmodban a szerszamcseréhez a
gépgyartdé meghatarozhat egy makrét. Ez a makro fogja
szimulalni a gép pontos viselkedését. Lasd a gépkonyvet.
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Programteszt végrehajtasa

Ha a kdzponti szerszamfajl aktiv, akkor a szerszamtablazatnak is
aktivnak kell lennie (S allapot) programteszt végrehajtasahoz.
Valasszon egy szerszamtablazatot a fajlkezelével (PGM MGT)
Programteszt lzemmaodban

A NYERSDARAB A MUNKATERBEN MOD funkciéval aktivalhatja a
munkatér figyelését programteszt tzemmaddban lasd “Nyers
munkadarab megjelenitése a munkatérben,” oldal 600.

. Valassza a Programteszt izemmaodot
»

Hivja be a fajlkezelét a PGM MGT gombbal és
valassza ki a tesztelendd programot, vagy

Ugras a program elejére: A 0 sor kivalasztasaa GOTO
gombbal, majd nyugtazasa az ENT gombbal

Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

< Funkcio-
Funkciok gomb
Nyersdarab visszaallitasa és a teljes program Reser
tesztelése START
Teljes program tesztelése o
Mondatonkénti tesztelés sTeRT MoN

DATONKENT

Programteszt allj (a funkcidgomb csak akkor jelenik
meg, miutan elinditotta a programtesztet)

STOP

Barmely ponton megszakithatja és folytathatja a programtesztet—
még fix ciklusban is. A teszt folytatasahoz tilos a kvetkez6 miveletek
elvégzése:

Masik mondat valasztasa a nyilbillentylikkel vagy a GOTO gombbal

Véltoztatasok végrehajtasa a programban

Uzemmédvaltas

Uj program kivalasztasa

HEIDENHAIN iTNC 530

16.3 Programteszt

- @



16.3 Programteszt

Programteszt végrehajtasa egy adott mondatig

A STOP N-NEL funkciéval megadhaté egy N mondatszam, ameddig a
teszt Uzemmaodban a program fut.

Ugras a program elejére teszt izemmaodban.

Valassza a "Tesztfutas meghatarozott mondatig" funkciot: Nyomja
meg a STOP N-NEL funkciégombot

STOP
o L

562

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

Program: Adja meg a programnak e nevét, amely
tartalmazza a kivalasztott mondatot. A TNC
megjeleniti az adott program nevét. Ha a program
futasat a PGM CALL mondattal meghivott
programban szakitja meg, akkor meg kell adni a
program nevét

Futtatas ettél: P: Ha bele akar kezdeni egy
ponttablazatba, adja megitt annak a sornak a szdmat,
amelyiknél kezdeni szeretne

Tablazat (PNT): Ha bele akar kezdeni egy
ponttablazatba, adja meg itt annak a ponttablazatnak
a nevét, amelyiknél kezdeni szeretne

Ismétlések: Ha a kivalasztott mondat egy ismétlédd
programrészben van akkor meg lehet adnia a kivant
ismétlések szamat

A programrész teszteléséhez nyomja meg a START
gombot. A TNC a kijeldlt mondatig hajtja végre a
tesztelést

LEEE Programteszt

uzemnod

%3815 B71 »
N1Q D@@ Q1 PO1 +0%
NZe D@@ G2 PO1 +ox

N10@ Dee G12 PO1 +0%
N110:

N120 De® 020 PO1 +500%
N130 D@® 021 PO1 +250%
N140 D@® 023 PO1 +5%
N15@ D@® 024 PO1 +1*
N16@ D@® 025 PO1 +20%
N170 D@® 026 PO1 +100%
N18@ D@® 027 PO1 +180%
N15S@ D@® 029 PO1 +4x
N185 D@® 031 PO1 +6@%
N1SE D@® 032 PO1 +30%
NZ0® 630 G17 X+0 Y+@ 2-50
N210 G31 630 X+100 Y+100
NZ3@ T2 G17 S2000*

A11j ...-nal:
Program
Futas ed

Isnétlések

dig:
Tablazat (PNT) =

NZS5@ % 3816
NZ6@ D@® 023 PO1 +0x
NZ70 D@® 024 PO1 +0%
NZ8@ D@® 629 PO1 +1x

N240 GO@ G40 GI0 Z+100% ‘ -

4995.00 * T

1:08:25

e o

L B0

VEGE START

START MON

DATONKENT
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Kinematika megadasa programteszthez

C Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie.

Ezzel a funkcidval olyan programokat tesztelhet, melyek kinematikaja
nem egyezik az aktiv gépi kinematikaval (pl. fejcserélével vagy
mozgastartomany atkapcsoléval rendelkezd gépek).

Ha a gépgyarto tébb kinematikai konfiguraciot is tarolt a gépen, a MOD
funkcidval aktivalhatja ezek valamelyikét és hasznalhatja azt a
programteszthez. Az aktiv gépi kinematika valtozatlan marad.

Valassza a Programteszt izemmaodot
Valassza ki a tesztelni kivant programot
w MOD funkcidk kivalasztasa
KINEwaT . Jelenitse meg az elérhet6 kinematikai konfiguraciokat
L egy felugré ablakban (szikség esetén valtsa at a
funkciégombsort)

Valassza ki a kivant kinematikai konfiguraciét a
nyilbillentylkkel és nyugtédzza a valasztast az ENT
gombbal

mindig aktiv Programteszt tzemmaddban. A vezérl§
bekapcsolas utan valassza ki a kivant kinematikat a
programteszthez.

C A vezeérl6 bekapcsolasat kovetéen a gépi kinematika

Ha a kinematika kulcsszdéval valaszt ki egy kinematikai
konfiguraciot, a TNC atvaltja a gépi kinematikat és a teszt
kinematikat.
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16.3 Programteszt

Egy dontott munkasik beallitasa a programteszthez

O Ezt a funkciét a gép gyartojanak kell engedélyeznie.

Ezt a funkciot olyan gépen hasznalja, amin a munkasikot a gép
tengelyeinek manualis beallitdsaival kivanja meghatarozni.

564

Valassza a Programteszt izemmaodot
Vélassza ki a tesztelni kivant programot

MOD funkciok kivalasztasa

Valassza ki a munkasikot meghatarozé menut

A funkci6 aktivalasahoz és deaktivalasahoz, nyomja
meg az ENT gombot

Hasznadlja a gép tizemmaodjaban aktiv forgé tengely
koordinatait, vagy

Jeldlje ki a kivant forgo tengelyt a nyilbillentylkkel és
adja meg a TNC szimulacioban hasznalt forgétengely
értékét

Ha a gépgyartoé engedélyezte ezt a funkciot, akkor a TNC
nem deaktivalja a "Munkasik dontése" funkciot Uj program
kivalasztasakor.

Ha olyan programot szimulal, ami nem tartalmaz egy T
mondatot, akkor az a tengely, amit a Kézi Gzemmédban a
kézi tapintashoz aktivalt, azt tekintia TNC
szerszamtengelynek.

Gy6z8djon meg arrol, hogy a programteszteben az aktiv
kinematika megfelel a tesztelendé programnak. Ellenkezd
esetben a TNC hibalizenetet kuld.
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16.4 Programfutas

Alkalmazas

Folyamatos programfutas tizemmaodban a TNC a programot
folyamatosan végrehajtja a program végéig, vagy egy program
leallitasig.

Mondatonkénti programfutas izemmaodban minden mondatot a
START gomb megnyomasaval kell végrehajtani.

Program futtatasakor a kdvetkez6 funkcidkat lehet hasznalni:

Programfutas megszakitasa

Programfuttatas egy adott mondattol

Feltételes mondatkihagyas

TOOL.T szerszamtablazat szerkesztése

Q paraméterek ellenérzése és megvaltoztatasa
Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
Grafikus szimulacio funkcioi

Kiegészitd allapotkijelzés

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 Programfutas

Egy alkatrészprogram futtatasa

El6készités

1

2
3
4

Roégzitse a munkadarabot a gépasztalra

Vegye fel a nullapontot

A sziikséges tablazatok és paletta fajlok kivalasztasa (M éllapot)
Valassza ki az alkatrészprogramot (M allapot).

Az el6tolast és a fordulatszam értékét az el6tolas és a
@ fordulatszam override gombbal valtoztathatja.

Az FMAX funkciégombbal lehetséges az elétolas
csOkkentése NC program inditasakor. A csokkentés
minden gyorsjarati és el6tolasi mozgasra vonatkozik. A
megadott érték nem marad érvényben a gép kikapcsolasa,
majd Ujrainditasa utan. A bekapcsolas utan meghatarozott
maximalis el6tolas visszaallitdsahoz Gjra meg kell adni a
megfelel6 értéket.

Ne feledje felvenni a referenciapontot valamennyi
tengelyen a program inditasa el6tt. Kiilénben a TNC
megallitia a megmunkalast, amint olyan NC mondathoz ér,
melyben a programozott tengelyre nem tortént
referenciapont felvétel.

Folyamatos programfutas

A programfutas elinditdsahoz nyomja meg a kilsé START gombot

Mondatonkénti programfutas

Az egyes mondatok elinditasahoz nyomja meg a kils6 START
gombot
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Megmunkalas megszakitasa

A kovetkezd lehetéségek vannak a programfutas megszakitasara:

Programozott megszakitas

A kilsé STOP gomb megnyomasa

Mondatonkénti programfutas kivalasztasa

Nem vezérelt tengelyek (szamlalé tengelyek) programozasa

A TNC automatikusan leallitja a megmunkalast, ha hibat észlel
programfutas kdzben.

Programozott megszakitas

A programban koézvetlenul is programozhatd a program megszakitasa.
A TNC a kévetkezdket tartalmazé mondatok esetén szakitja meg a
program futasat:

G38 (mellékfunkcidval és anélkiil)
Mellékfunkcié M0, M2 vagy M30
Mellékfunkcié M6 (a gép gyartdja hatarozza meg)

A programfutas megszakitasa a kiils6 STOP gombbal

Nyomja meg a kilsé STOP gombot: Az éppen aktualis sort a TNC
nem hajtja teljes egészében végre. Egy csillag villog az
allapotkijelz6n

Ha nem kivanja folytatni a megmunkalast, leallithatja a TNC-t a
BELSO STOP funkciégombbal. A csillag eltinik az allapotkijelzérél.
Ebben az esetben a programot az elejérdl kell ujrainditani

A megmunkalas megszakitadsa Mondatonkénti programfutas
tizemmodban

Programfutas kézben a mondatonkénti lzemméd aktivalasaval a
folyamatos programfutas megszakithatd. A TNC az aktualis mondat
végrehajtasa utan leall.

Ugras a programon beliil egy megszakitas utan

Ha a programfutas BELSO STOP funkcidval lett megszakitva, akkor a
TNC megdrzi az aktualis megmunkalasi allapotot. A megmunkalasba
val6 visszatérés rendszerint NC starttal toérténik. Ha mas program sort
valaszt ki a GOTO gombbal, akkor a TNC nem inditja Ujra az
Oréklédéen érvényes funkciokat (pl. M136). Ennek nem kivant hatasa
lehet, mint pl. hibas elétolasi érték.

@ Utkozésveszély!

Ne feledje, hogy a program ugrasok a GOTO funkciéval
nem inditjak Gjra az 6roklédd funkciokat.

Ha ujra akar inditani egy programot egy megszakitas utan,
mindig valassza ki a programot a PGM MGT gombbal.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 Programfutas

Nem vezérelt tengelyek (szamlalé tengelyek) programozasa

Ezt a funkciot a gép gyartojanak kell adaptalnia. Vegye
@ figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A TNC automatikusan megszakitja a programfutast, amint egy olyan
tengely van programozva egy pozicionalé6 mondatban, amit a gép
gyartdja pozicidészabalyzott tengelyként (szamlalé tengely) hatarozott
meg. Ebben az esetben a poziciészabalyzott tengelyt kézzel
mozgathatja a kivant helyzetbe. A bal oldali ablakban a TNC az adott
mondatban programozott 6sszes névleges poziciot kijelzi. A
pozicidszabalyzott tengelyek részére a TNC a hatralévd tavolsagot is
megjeleniti.

Mihelyt az 6sszes tengely a megfelel6 helyzetben van, az NC Start
hasznalataval folytathatja a program futtatasat.

eLTNoULNT Valassza a kivant tengelysorrendet és mindegyiket
& inditsa el az NC Start segitségével. Kézzel
poziciondlja a pozicidszabalyzott tengelyeket. A TNC
kijelzi ezeknél a tengelyeknél a célpozicidig hatralevé
tavolsagot (lasd “Visszaallas a konturra” 575 oldalon)

'S Ha szikséges, valassza meg, hogy a zart
K poziciészabalyzott tengelyek a megddntétt, vagy nem
megdontott koordinatarendszerben mozogjanak-e
Kezr Ha szikséges, mozgassa a zart poziciészabalyzott
pozeeTés tengelyeket a kézikerék vagy a tengelyirdnygombok

segitségével
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Tengelymozgatas a programfutas megszakitasa

kozben

Programfutas megszakitasakor a tengelyek ugyanugy mozgathatok,
mint a Kézi tzemmodban.

&)

Utkozésveszély!

Ha akkor szakitja meg a programot, amig a munkasik
dontve van, akkor a koordinatarendszert a 3D ROT
funkcigomb megnyomasaval atkapcsolhatja dontétt és
nem dontott rendszer kozott, hasonléan az aktiv
szerszamtengelyiranyhoz.

A tengelyirdnygombokat, az elektronikus kézikereket és a
konturra allas pozicionalasi logikajat a TNC kezeli. A
szerszam visszahuzasakor bizonyosodjon meg arrél, hogy
a megfelel koordinatarendszer aktiv, és hogy a dontott
tengelyek szogértékei a 3D-ROT meniiben meg lettek
adva, ha szikségesek.

Alkalmazasi példa:
Szerszam visszahlUzasa szerszamtoréskor

Szakitsa meg a megmunkalast

Tengelymozgato gombok engedélyezése: Nyomja meg a KEZI
MOZGATAS funkciégombot.

Ha sziikséges, nyomja meg a 3D ROT funkciégombot, hogy
aktivalni tudja azt a koordinatarendszert, amivel mozogni akar

Mozgassa a tengelyeket a tengely-iranygombok segitségével

&)

Néhany gépnél a KEZI UZEMMOD funkciégomb utan a
START gombot is meg kell nyomni a tengely-iranygombok
engedélyezéséhez. Vegye figyelembe a Gépkonyv
eldirasait.

A gép gyartdja meghatarozhatja, hogy egy program
megszakitasakor mindig az aktiv (donto6tt vagy nem
dontoétt) koordinatarendszerben mozgassa-e a
tengelyeket. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
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16.4 Programfutas

Programfutas folytatasa megszakitas utan

akkor a programfutast a ciklus elejérél kell folytatni. Ez azt

@ Ha a program futasa egy fix ciklus kdzben szakad meg,
jelenti, hogy néhany miivelet megismétlédhet.

Ha a programfutast egy programrész vagy egy alprogram futtatédsa
kdzben szakitotta meg, akkor a RESTORE POS AT N (pozicio
visszaallitdsa N-nél) funkcio segitségével térhet vissza a megszakitasi
pontra.

Ha a programfutas megszakad, a TNC eltarolja:

Az utoljara meghatarozott szerszam adatait

Az aktiv koordinata-transzformaciodkat (pl.: nullaponteltolast,
forgatast, tlkrozést)

Az utoljara meghatarozott korkdzéppont koordinatait

érvényesek, amig vissza nem allitja azokat (pl. Uj program

@ Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek
kivalasztasakor).

A TNC a mentett adatokat arra hasznalja, hogy a megszakitas alatti
kézi tengelymozgatas utan a szerszam pontosan vissza tudjon allni a
konturra (VISSZAALLAS POZICIORA funkciégomb).

Programfutas folytatasa a START gombbal
A program folytathaté a kulsé START gombbal, ha a programfutas
megszakitdsat az alabbiak valamelyike okozta:

Kils6é STOP gomb megnyomva

Programozott megszakitas

Programfutas folytatasa hiba fellépését kovetéen
Szlintesse meg a hiba okat
Hiba/lzenet torlése a képerny6rél: Nyomja meg a CE gombot
Inditsa Ujra vagy folytassa a programot ott, ahol az megszakadt

Egy vezérl6 szoftver hiba utan,

Nyomja meg és tartsa lenyomva az END gombot 2 masodpercig.
Ekkor a TNC ujrainditja a rendszert

Sziintesse meg a hiba okat

Ujrainditas
Ha nem tudja megszintetni a hiba okat, akkor irja le a hibauzenetet és
Iépjen kapcsolatba a szakszervizzel.
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Kozbensé mondattoél torténé inditas %
(mondatkeresés) -
Folyamatos programfutas f“:::’;:::;::: :
[t
A RESTORE POS AT N (pozici6 visszaallitasa N-nél) N e %
Q funkciot a gépgyartd engedélyezi és adaptalja. Vegye 180" T15 0150 50z xss.005 vess. asse -
figyelembe a Gépkdnyv elbirasait. Nida tos Xi38:%58 VIETITER RS 8')
A RESTORE POS AT N (pozicid visszaallitdsa N-nél, mondatkeresés) iossasess asea-t 71 ¢ E
funkcidval a programot egy tetszéleges sortdl futtathatja. A TNC e —— &80
rakeres a programban erre a mondatra. A megmunkalas grafikus o sunm 451323t ° y <|'
szimulacidja is ettdl a ponttdl torténik. Ha a megmunkalasta smarT.NC | e o ees: |_o-o0:oz + Fioioen [ o
ponttablazat (.HP) szerinti poziciébdl inditja el, akkor ezt a B +250.004 B g [ .
kezdbpontot funkcidgombbal, grafikus segitséggel kivalaszthatja. Ha : QE
.PNT kiterjesztésti ponttablazatban Iévé megmunkalasi pozicidbol e . e 51 _0.000 JiES
indulunk, akkor a TNC nem biztosit grafikus tamogatast. Ugyanakkor, B R
barmely kivalasztott pont kezd6pontként értelmezhetd. aLLas ‘ ‘ ’ sto

Ha a programot a BELSO STOP opcidval szakitja meg, akkor a TNC
automatikusan a megszakitott N mondat szamat kinalja fel a
folytatashoz.

Ha a program az alabbi okok miatt szakad meg, a TNC elmenti a
megszakitasi pontot.

VESZLEALLITAS

Aramkimaradas

Vezérléprogram lefagyasa
A mondatkereseési funkcio meghivasat kévetéen nyomja meg az
UTOLSO MONDAT KIVALASZTASA funkciégombot, hogy a vezérld

az NC start megnyomasara a megszakitasi pontra pozicionaljon. A
bekapcsolas utan a TNC az NC program megszakitva Uzenetet kuldi.
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@
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A futtatas nem kezdddhet alprogramban.

Minden sziikséges programot, tablazatot és palettafajlt ki
kell valasztani a Programfutas izemmaédban (M éllapot).

Ha a programon bellli kezdémondat elétt a program egy
programozott megszakitast tartalmaz (M00 vagy STOP),
akkor a mondatkeresés megszakad Nyomja meg a kulsé
START gombot a mondatkeresés folytatasahoz.

Ne feledje, hogy a programon beluli inditas
sugarkompenzalt kontar esetén, kézvetlenill a
megszakitas utan (M00 vagy STOP), a kontur sériléséhez
vezethet. A TNC nem tud kapcsolatot létesiteni a STOP
mondat utan programozott és a STOP mondat el6tt
programozott konturok kézott.

Mondatkeresés utan allitsa vissza a szerszamot a
kiszamitott poziciora a POZICIORA MOZGAS
funkciégombbal.

A szerszam hosszkorrekcioja a szerszamhivast kovetd
pozicionalé mondatban valik érvényessé. Ez akkor is
érvényes, ha csak a szerszam hosszat valtoztatja meg.

Az M142 (6rokl6dé programinformaciok torlése) és M143
(alapelforgatas torlése) mellékfunkciok nem
engedélyezettek a program kdzbeni inditédskor.

Ha egymasbaagyazott programokkal dolgozik, akkor az
MP7680 paraméterrel megadhatd, hogy a mondatkeresés
a féprogram 0. mondataval vagy az utoljara megszakitott
program 0. mondataval kezd6djon.

A 3D ROT funkciégombbal atkapcsolhatja a
koordinatarendszert a dontott €és nem dontétt allapot
kozott annak érdekében, hogy az indulasi helyzetbe
mozogjon.

Ha a mondatkeresés funkciét egy palettatablazatban
akarja hasznalni, akkor a nyilak segitségével valassza ki a
palettatablazatbdl azt a programot, amelyikben a futtatas
egy adott mondattdl funkciét alkalmazni szeretné. Ezutan
nyomja meg a RESTORE POS AT N (pozicioé
visszaallitasa N-nél) funkciégombot.

A TNC kihagyja az dsszes tapintéciklust egy adott
mondattol torténd inditaskor. Ezért ezeknek a ciklusoknak
az eredményparameéterei is Uresen maradhatnak.

Az M142/M143 és M120 funkciok nem engedélyezettek a
program kdzbeni inditaskor.

Program kézbeni inditas elétt a TNC kitorli azokat a
mozgasokat, amiket a program végrehajtasa soran az
M118 funkcioval (kézikerekes szuperponalas) végzett.
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Utkozésveszély!
@ Mondatkeresés utan biztonsagi okokbdl mindig ellenérizze
a kezddbpoziciotol vald tavolsagot!

Ha program kdézbeni inditast akar végrehajtani olyan
programban, ami az M128 funkciét tartalmazza, akkor a
TNC végrehajt barmely sziikségszeri korrekciés mozgast.
A Kkorrekcios mozgasok megkdzelitéskor
szuperponalédnak!

Ne hasznaljon kézbensd programinditast
szerszamorientalt paletta megmunkalassal kombinalva.
Visszaallas csak a program Ujrakezdésével engedélyezett.

16.4 Programfutas
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A mondatkeresés inditdsa érdekében, az aktualis program elsd
sorara ugrashoz: Adjon meg GOTO 0-t.

MONDAT-
KERESES

=]

Valassza a programon beldli inditast: Nyomja meg a
KOZBENSO MONDATTOL TORTENO INDITAS
funkcidgombot

Mondatszam: Adja meg a mondatszamot, ameddig a
mondatkeresés lefut

Program neve: Adja meg a program nevét, amiben el
akarja inditani. Mddositasra csak akkor van szikség,
ha olyan programot kivan futtatni, ami PGM CALL-lal
lett meghivva.

Pont index: Ha olyan mondatszamot ad meg, ami
tartalmazza a CYCL CALL PAT mondatot a Kezdés
N-nél mez8ben, akkor a TNC a Fajl elonézet ablakban
grafikusan megjeleniti a furatmintazatot. A
KOVETKEZO ELEM vagy az ELOZO ELEM
funkcidgombbal valaszthatja ki a kezd6poziciot
grafikus segitséggel, ha az elénézet ablak aktiv (az
ELONEZET funkciégomb BE allasban van)

Ismétlések: Ha az N mondat egy programrész
ismétlésben vagy egy tobbszor végrehajtandd
alprogramban van, akkor adja meg a
mondatkeresésben szamitando ismétlések szamat

Inditsa el a programon belili inditast: Nyomja meg a
kiilsé START gombot

Kozelitse meg a konturt (lasd a kdvetkezd részt)

Program megadasa a GOTO gombbal

574

Utkozésveszély!

Ha megnyomja a GOTO gombot és egy mondat szamaval
Iép be egy programba, akkor sem a TNC, sem a PLC nem
hajt végre olyan funkcidkat, ami biztonsagos inditast
biztosit.

Ha a GOTO mondatszam gombbal Iép be egy
alprogramba, akkor a TNC atugorja az alprogram végét
(G98 L0)! llyen esetekben mindig program kézbeni inditast
kell programoznia.
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Visszaé"és a kontl’]rra Folyamatos programfutas Sty
A POZICIORA MOZGAS funkciéval a TNC visszaall a munkadarab e G " g
konturra a kovetkez6 esetekben: Nio Gl Ga1 s vige Fases —
. i i 3 _ Ni10 GoB X+155.508 ¥+63.400% GH
Visszaall a konturra, ha olyan tengelymozgasok torténtek a Ni3o Gos x.10.7%% vio.15% Reron %
megszakitas alatt, amelyeket a BELSO STOP funkcié nem hajtott Nosass Gz7 Rax e
Vég re Ng9933 Z+50 M2x i._,i

16.4 Programfutas

Visszaall a kontarra a RESTORE POS AT N (pozicio visszaallitasa AR ] &0

N-nél) funkcioval végzett mondatkeresést kévetben, példaul egy o st [Fas TSt 0 b

BELSO STOP funkciéval tértént megszakitas utan I i e N e00:02 = | sioox |
P 1o o . +250.00¢ o tuestsrolva HEOD.000 fm i

Géptipustol figgéen, ha egy programmegszakitas alatt a nyitott wB +0.00¢

szabalyozasi kor miatt egy tengely helyzete megvaltozik. ST sEE é %E

PILL. |* &:20 5 Z/s 1875 F e M5 /9

Ha egy nem vezérelt tengely is programozva lett egy pozicionald
mondatban (lasd “Nem vezérelt tengelyek (szamlalé tengelyek) e
programozasa” 568 oldalon).

BELSO
sTOP

A kontarra valo visszadllashoz nyomja meg a VISSZAALLAS
POZICIORA funkciégombot

Allitsa vissza a gép allapotat, ha sziikséges

A tengelyek TNC altal a kijelz6n megjelenitett sorrendben torténd
mozgatasahoz nyomja meg az NC START gombot, vagy

A tengelyek tetszéleges sorrendjéhez nyomja meg az RESTORE X,
RESTORE Z, stb. funkcigombokat, és inditsa el a mozgasokat a
kilsé START gombbal

A megmunkalas folytatasahoz nyomja meg a kulsé START gombot
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16.5 Automatikus programinditas

16.5 Automatikus programinditas

Alkalmazas

készitenie az automatikus programinditas funkcio

@ A TNC-t a szerszamgépgyarténak specialisan eld kell
hasznalatdhoz. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Programfutas izemmdédban az AUTOSTART funkciégombbal (lasd az
abrat jobbra fent) megadhaté az az idépont, amikor az éppen aktiv
programnak ebben az lizemmaddban el kell indulnia:

AuTOSTART Jelenitse meg a kezdési id6pont megadéasahoz
B hasznalatos ablakot (lasd a képet jobbra k6zépen)

Idé (6ra:perc:masodperc): A programinditas idépontja
Datum (nap.hénap.év): A programinditas ddtuma

A kezdés aktivalasahoz allitsa az AUTOSTART
funkciogombot BE allasba
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Progrmbeuitel
7 szerkesztés
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Progrmbeuitel
7 szerkesztés

N4® T5 G17 S500 F100x

NS0 GOe G4 GO Z+5ex

NE® X-30 v+30 M3

N70 2-20%

NE® GO1 G41 X+5 Y+30 F250x

NIO G26 R2*

N18® I+15 J+30 GO2 X+5.545 ¥+35.495»
N110 G@E X+55.505 Y+69.488%

N120 GO2 X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N140 GO2 X+5 Y+30%
N99988 627 RZ
N99999 Gee G49 X-30x
N9S998 Z+50 MZx
N99999983 %3893_1 G71 x [Ido :  20.10.2011 16:02:21
Programstart ...-kor :

Ido (ora:percimp): NN
Datum (NN.HH.EEEE):

Inaktiv

@% SINmI ‘

e B
+250.080 Y +0.000 Z -560.008| & T
+*B +8.008%C +0.000

s |

g S1 ©.000 &g |
PILL. @:20 T 5 2|s 1875 F @ M5, 8
e i || veas
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16.6 Feltételes mondatkihagyas

Alkalmazas

Beadllithatd, hogy a vezérlé programteszt vagy programfutas esetén
kihagyja a "/" jellel kezd6d6 mondatokat:

Egy program "/" jellel kezd6d6 mondatok nélkli
< futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkcibgombot BE-re.

Egy program "/" jellel kezd6d6 mondatokkal egyutt
torténd futtatasahoz vagy teszteléséhez allitsa a
funkciégombot KI allasba

/)

Ez a funkcié nem mikodik a TOOL DEF mondatokban.

' Aramkimaradas utan a vezérl6 az utoljara hasznalt
beéllitdsokhoz tér vissza.
A "[" karakter torlése
A Programbevitel és szerkesztés Uzemmaoddban vélassza ki a

mondatot, amelyikbél a jelet tordIni akarja
A "[" karakter torlése

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.7 Feltételes programfutas megszakitas

16.7 Feltételes programfutas
megszakitas

Alkalmazas

A TNC feltételesen megszakitja a programfutast az M1-ET tartalmazé
mondatoknal. Ha Programfutas tzemmodban M1-ET hasznal, akkor a
TNC a féorsot és a hltést nem kapcsolja ki, ha nem szilkséges. A
gépkonyvben bévebb informaciot talal.

o Ne szakitsa meg a programfutast vagy a
S programtesztet az M1-et tartalmazé mondatnal:
Allitsa a funkciégombot Kl-re

=\ A programfutas vagy programteszt megszakitasa M1-
- NEL: Allitsa a funkciégombot BE-re

@ Az M1 nem érvényes programteszt izemmaédban.
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alasztasa

iva

17.1 MOD funkciok k

17.1 MOD funkciok kivalasztasa

A MOD funkciok tovabbi beviteli és kijelzési lehet6ségeket
biztositanak. A rendelkezésre all6 MOD funkcidk fliggenek a
kivalasztott lzemmodtol.

MOD funkciok kivalasztasa

Hivja be azt az izemmddot, amelyikben a MOD funkcidkat valtoztatni
akarja.

Valassza a MOD funkciokat: Nyomja meg a MOD
gombot. Az abrak a jobb oldalon a Programbevitel és
szerkesztés mad (jobb felsd abra), Programteszt mod
(jobb alsé abra) és gépi izemmdd (lasd a kdvetkezé
oldalon) tipikus képerny6it mutatjak.

Beallitasok megvaltoztatasa

Valassza ki a kivant MOD funkciét a meniben a nyilbillentyiik
segitségével

Héarom lehetdség van a bedllitasok megvaltoztatasara, a valasztott
funkciotol fliggben:

Szamértékek kdzvetlen megadasa, pl. munkatér meghatarozasahoz

Beallitas megvaltoztatasa az ENT gomb megnyomasaval, pl.
programbevitel beallitasa

Beallitas megvaltoztatasa a kivalasztd ablakban. Ha egynél tobb
bedllitasi lehetéség all rendelkezésre, a GOTO gomb
megnyomasaval megjelenithet egy ablakot az adott lehetéségek
listajaval. Valassza ki a kivant beallitast a megfelel6 numerikus
billentyli lenyomasaval (a kettésponttél balra), vagy hasznalja a
nyilbillentyliket és nyugtazza az ENT gombbal. Amennyiben nem
kivanja megvaltoztatni a beallitasokat, zarja be az ablakot az END
gombbal

Kilépés a MOD funkciékbdl

A MOD funkcidk bezarashoz nyomja meg az END gombot, vagy az
END funkciégombot
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[Ex8) Programbevitel és szerkeszteés ‘
uzemnod
M
=
El ;
Kulcsszam % ‘
NC : szoftverszanm 340494 07
01.12.2011 13:33 bk
PLC: szoftverszanm BASIS 54 g
Fejlesztési szint: SIS
s
e
s1eex% |
S
kr] ee
g |
=
B
;::::i DIAGNGZIS O e HELP HO:gE?ZRS INCOET E
F() e, PARAMETER Hasee Em | VEGE
[een Programteszt ‘
uzennod
M
2
s
Kulcsszéam %
NC : szoftverszanm 340494 07
91.12.2011 13:33 Tk
PLC: szoftverszam BASIS 54 2
Fejlesztési szint: SEE
B
e
s100% |
&= 9
e
S
& 5[]
B
RS-232 NYERSDARB FELHASZN. 30 Rgf KUI'.S(') 0
‘"——O az?l__:;zéa R12:';;:_ PARAMETER = L@ :gzzar VEGE
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MOD funkciodk attekintése ©
(7))
. TP s . 3T P \
A rendelkezésre allo funkciok fliggenek az aktualisan kivalasztott %0nh BRCRNEE prommaveviter E
lizemmodtal: (l;l,
Programbevitel és szerkesztés: 1. poziciékijelzés s 4+
2. poziciékijelzés PILL. e —
. . . MM/INCH atkapcsolas MM
Szoftverszamok kijelzése Programbevitel HEIDENHAIN O \
Kdédszam megadésa Tengelykivalasztas 700000 W .2
i 5 llita NC : szoftverszanm 340494 087 A0V - 4
Adatinterfész bedllitasa PLC: Szoftyerszzm BASIS| 54 Ty v
Diagnosztikai funkciok (ha alkalmazhatok) FE BESAICEE BRI 20, ‘O
Gépspecifikus felhasznaloi paraméterek (ha alkalmazhatok) C_J
SUGO fajlok megjelenitése (ha vannak) ko I~
Gépi kinematika kivalasztasa (ha alkalmazhat) . 0 c
s o ® [ -
Javitécsomagok betéltése 5 Y
Id6zéna bedllitasa Pozicno /| oy | Tasronay | Temraray | weie | ST 00 Hoﬁ:? VEGE ()
i > 2> (&3] KI
Fajlrendszer ellenérzésének inditasa (@)
A HR 550 vezeték nélkiili kézikerék konfiguralasa =
Engedély informacio -
Host szamitégép miivelet N~
-—

Programteszt:

Szoftverszamok kijelzése
Kodszam megadasa
Adatinterfész beallitasa
Nyers munkadarab megjelenitése a munkatérben
Gépspecifikus felhasznaloéi paraméterek (ha alkalmazhatok)
SUGO fajlok megjelenitése (ha vannak)
Gépi kinematika kivalasztasa (ha alkalmazhaté)
3-D ROT funkcid beéllitasa (ha alkalmazhatd)
Id6z6na beallitasa
Engedély informacio
Host szamitégép mivelet

Az 6sszes tobbi izemmdd esetén:

Szoftverszamok kijelzése

A telepitett opciok kddszamjegyeinek megjelenitése
Poziciokijelzések valasztasa

Mértékegység meghatarozasa (mm/inch)
Programozasi nyelv bedllitdasa MDI-hez

Tengelyek kivalasztasa a pillanatnyi pozici6 atvételéhez
Végallasok beallitasa

Referenciapontok megjelenitése

Megmunkalasi id6 kijelzése

SUGO fajlok megjelenitése (ha vannak)

Id6zéna beallitasa

Gépi kinematika kivalasztasa (ha alkalmazhatd)
Engedély informacio
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17.2 Szoftverszamok

17.2 Szoftverszamok

Alkalmazas

A kovetkez6 szoftverszamok jelennek meg a TNC kijelz6jén a MOD
funkciok kivalasztasa utan:

582

NC: Az NC szoftver szama (a HEIDENHAIN kezelésében)

PLC: A PLC szoftver szama és a neve (a gépgyarto kezelésében)
Fejlettségi szint (FCL): A vezérl6re telepitett szoftver fejlesztési
szintje (lasd “Fejlettségi szint (frissitési funkciok)” 10 oldalon). A
TNC a kdvetkez6t jeleniti meg a programozé allomason: ---, mivel
nincs fejlettségi szintje

DSP1 - DSP3: A sebességszabalyozd szoftver szama (a
HEIDENHAIN kezelésében)

ICTL1 és ICTL3: Az aktualis vezérld szoftverszama (a
HEIDENHAIN kezelésében)

MOD funkciok @



17.3 Kédszamok megadasa

Alkalmazas

A TNC egy kédszamot kér a kovetkez6 funkcidkhoz:

Funkcio Koédszam

Felhasznaldi paraméterek kivalasztasa és 123
mintafajlok masolasa

Ethernet kartya konfiguralasa (nemiTNC530 NET123
Windows XP-vel)

Tovabba hasznalhatja a version kulcsszot egy fajl 1étrehozasahoz, ami
tartalmazza a vezérl6 szoftverszamait:

Adja meg version kulcsszo6t és nyugtazza az ENT gombbal
A TNC kijelzi az 6sszes érvényes szoftverszamot
A verzi6 attekintésének lezarasahoz nyomja meg az END gombot

Mintafajlok masolasa

A mintafajlokat a kilénb6z4 fajltipusokhoz (palettafajlok, szabadon
meghatarozhato tablazatok, forgacsoléadat-tablazat, stb.) a TNC
tartalmazza. A mintafajlok a TNC particion valé eléréséhez kdvesse az
alabbiakat:

Adja meg a 123-as kédszamot, majd nyugtdzza az ENT gombbal:
ezzel nyitja meg a felhasznalo6i paramétereket

Nyomja meg a MOD gombot, hogy a TNC-n kll6nb6z6 informaciok
jelenjenek meg

Nyomja meg az ADATFRISSITES funkcidgombot. A TNC atvalt a
szoftverfrissités menibe

Nyomja meg a MINTAFAJLOK MASOLASA funkciégombot, hogy a
TNC valamennyi elérhetd mintafajlt a TNC particiora masolja. Ne
feledje, hogy a TNC fellilirja a mar kordbban szerkesztett
mintafajlokat (pl. forgacsoldadat-tablazatok)

Nyomja meg az END gombot kétszer a kezd6képernyébe vald
visszatéréshez

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Service pack-ok betoltése

17.4 Service pack-ok betoltése

Alkalmazas

A javitocsomagok telepitése el6tt erésen ajanlott felvenni
a kapcsolatot a gépgyartoval.

@

A TNC a telepitési folyamat utan Ujrainditja a rendszert. A
javitcsomag betdltese el6tt allitsa a gépet
VESZLEALLITAS allapotba.

Csatlakoztassa a haldzati meghajtot, amelyikrél a
javitécsomagot szeretné betodlteni (he még nem tette
meg).

Ezzel a funkcioval egyszer(en frissitheti a TNC szoftverét.

Valassza a Programbevitel és szerkesztés Uizemmodot
Nyomja meg a MOD gombot

A frissités elinditdsahoz nyomja meg a "Service Pack Betodltése"
funkciogombot. A TNC ekkor megjelenit egy felugré ablakot a
frissitési fajl kivalasztasahoz

A nyilbillentylkkel valassza ki a javitbcsomagot tartalmazé
konyvtarat. A megfelel6 alkényvtarak az ENT gomb megnyomasaval
érheték el

A fajl kivalasztasahoz: Nyomja meg kétszer az ENT gombot a
kivalasztott kdnyvtarban. A TNC atvalt kényvtarablakrdl fajlablakra

A frissitési folyamat inditasahoz nyomja meg az ENT gombot a fajl
kivalasztasahoz. A TNC kicsomagolja az 0sszes szlikséges fijlt,
majd ujrainditja a vezérlét. Ez a folyamat tébb percet is igénybe
vehet
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17.5 Adatinterfész beallitasa

Alkalmazas

A kils6 adatinterfész beallitasmenijének hivasahoz nyomja le az RS-
232 RS-422 BEALLITAS funkciégombot:

RS-232 interfész beallitasa

Az izemmod és az RS-232 interfészre vonatkozo adatatviteli
sebesség a képernyd bal felsd sarkaban van megadva.

RS-422 interfész beallitasa

Az lzemmod és az RS-422 interfészre vonatkozo6 adatatviteli
sebesség a képernyd jobb felsé sarkaban van megadva.

Kulsé egység uzemmadjanak beallitasa

"Koényvtar atvitele" funkcidok nem érheték el EXT

O A "Minden f4jl atvitele", a "Kivalasztott f4jl atvitele" és a

uzemmodban.

A bitsebesség beallitasa

A baud rate (adatatviteli sebesség) 110 és 115 200 bit/sec kdzott

adhaté meg.

Kiils6 eszkoz

Szimbé-

Uzemmé
Uze od lum

”

Itasa

”

Programbevitel és szerkeszteés

RS-232 adatcsatorna RS-422 adatcsatorna

Uzemméd : Uzemméd : FE1
Adatatv. sebesség Adatatv. sebesség
FE H 9600 FE 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200
Hozzarendelés:

Nyomtatas

Nyomt.teszt:

PGM MGT: Bovitett 2
Fiiggo fajlok: Automatikus

L Ill@

e
L

RS-232
RS-422
BEALLiTAS

FELHASZN.
DIAGN6ZIS HELP.
PARAMETER

=0

Hn;izjl‘-:t"ka =
AFES
KT k1 ee

5100%

B

Do
=TT

i B
17.5 Adatinterfész beall

VEGE

PC TNCremoNT HEIDENHAIN
adatatviteli szoftverrel

FE1
ln

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

FE1 E'

FE1

Nem-HEIDENHAIN eszk6z, mint pl.
nyomtatd, lapolvasé, lyukaszté, PC
TNCremoNT nélkdl

EXT1, EXT2
o

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Adatinterfész beall

Hozzarendelés

Ez a funkcié hatarozza meg, hogy hova kiildje az adatokat.
Alkalmazas:

Adatok atvitele FN15 Q paraméteres funkciéval
Adatok atvitele FN16 Q paraméteres funkciéval

A TNC Gzemmaddja meghatarozza, hogy a PRINT vagy a PRINT
TESZT funkciot hasznalja:

TNC tizemmoéd Atviteli funkcié
Mondatonkénti programfutas PRINT
Folyamatos programfutas PRINT
Programteszt PRINT TESZT

A PRINT és a PRINT TESZT a kdvetkezéképpen allithaté be:

Funkcio Elérési utvonal

Adatatvitel RS-232-n keresztiil RS232:\....

Adatatvitel RS-422-n keresztll RS422:\....

Adatmentés a TNC TNC:\....
merevlemezére

Adatmentés egy, a TNC-hez szervernev\....
csatlakoz6 szerverre

Adatmentés ugyanabba a Ures
kdnyvtarba, amelyikben a

program van a FN15/FN16

funkcioval

Fajlnevek

Adatok Uzemmaéd Fajl neve

Ertékek D15 Programfutas %FN15RUN.A
funkcidval

Ertékek D15 Programteszt %FN15SIM.A
funkciéval
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Adatatviteli szoftver

”

Itasa

A TNC-s adatatvitelhez a HEIDENHAIN TNCremoNT adatatviteli
szoftverének hasznalata javasolt. A TNCremoNT szoftverrel minden
HEIDENHAIN vezérlvel lehetséges az adatatvitel soros porton vagy
Ethernet interfészen keresztul.

”

a HEIDENHAIN adatbazisbol (www.heidenhain.de,
<Services and Documentation>, <Software>, <PC
Software>, <TNCremoNT>).

Q A TNCremoNT legfrissebb verzidja ingyenesen letolthetd

A TNCremoNT szoftverhez sziikséges rendszerkdvetelmények:

PC, 486-0s vagy nagyobb processzorral

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000,
Windows XP, Windows Vista operaciés rendszer

16 MB RAM
5 MB szabad hely a merevlemezen
Egy elérhetd soros port vagy TCP/IP halézati kapcsolat

17.5 Adatinterfész beall

Telepités Windows ala
Inditsa el a SETUP.EXE telepitéprogramot a fajlkezel6vel (Explorer)
Kdvesse a setup program utasitasait

A TNCremoNT inditasa Windows alatt

Kattintson ide: <Start>, <Programok>, <HEIDENHAIN
Alkalmazasok>, <TNCremoNT>

Amikor els@ alkalommal futtatja a TNCremoNT szoftvert, az
automatikusan megprobalja létrehozni a kapcsolatot a TNC-vel.

HEIDENHAIN iTNC 530 587 @
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17.5 Adatinterfész beall

Adatatvitel a TNC és a TNCremoNT kozo6tt

bizonyosodjon meg afeldl, hogy elmentette az aktualisan
kivalasztott programot a TNC-n. A TNC automatikusan
elmenti a valtoztatdsokat uzemmaodvaltaskor, vagy amikor
kivalasztja a fajlkezel6t a PGM MGT gombbal.

@ Miel6tt egy programot atvinne a TNC-rél a PC-re, teljesen

Ellenérizze, hogy a TNC csatlakoztatva van-e a PC vagy a halézat
megfeleld soros portjara.

Ha egyszer mar futtatta a TNCremoNT szoftvert, minden fajlt latni fog
a féablak fels6 részében 1, amit az aktiv kdnyvtarba mentett el. A
<F4jl> és a <Kdényvtar modositasa> menuelemekkel
megvaltoztathatja az aktiv konyvtarat vagy kivalaszthat egy masik
kényvtarat a PC-n.

Ha az adatatvitelt a PC-rél akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot
a PC-vel a kdvetkezdképpen:

Valassza a <F3jl>, <Kapcsolat beallitasa> lehetéséget. A
TNCremoNT ekkor atveszi a TNC fajl- és konyvtarszerkezetét és
kijelzi azt a féablak bal als6 részén

Egy fajl TNC-rél PC-re torténé atviteléhez valassza kia TNC
ablakban a fajlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az
egérgombot, és huzza at a PC ablakba

Egy fajl PC-rél TNC-re térténd atviteléhez valassza ki a PC ablakban
a fajlt egy egérkattintassal, tartsa lenyomva az egérgombot, és
huzza at a TNC ablakba

Ha az adatatvitelt a TNC-r6l akarja vezérelni, hozza létre a kapcsolatot
a PC-vel a kdvetkez6képpen:

Valassza az <Extrak>, <TNCserver> lehetéséget. A TNCremoNT
most kiszolgalé6 modban van. Adatokat tud fogadni a TNC-tél és
adatokat tud kildeni a TNC-nek

Ekkor a PGM MGT gombbal (lasd “Adatatvitel (adatok ki- és
beolvasasa) egy kiils6 adathordozéval” 144 oldalon) behivhatja a
TNC fajlkezel6 funkcidit és atviheti a kivant fajlokat

Kilépés a TNCremoNT-bdl
Valassza a <F3jl>, <Kilépés> menlelemeket

ahol minden funkcié részletesen le van irva. A sugé

@ Figyeljen a TNCremoNT kérnyezetfiiggd sugo szévegeire,
szovegek az F1 gombbal hivhatok eld.
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= TNCremoNT [-[OI=]
Dalei Ansicht Estias  Hilfe

[ & @lx| o 5w als

SASCREENSATNCATNCA30IBANKIARTEXT Sdumppams|= ?:jgi’;gg

Name Groe Attribute | Datum -

E J - Datsistatus
[Y%TCHPRNT.A 7 04.02.57 11:34:08 Frei  [B33MByie
[211H g3 04.03.57 11:34:08

[FV1EH 1 7 02.09.57 1451:30 Insgesamt;  [3
[A11FH 60 02.09.97 14:51:30 Maskiert

B

[D1GEH 412 02.09.37 1451:30

11+ 384 02.09.57 14:51:30 =l

TNC:ANK\SCRDUMP[=."] Jtindng

Name Gribe Atribute | Datum «| | Protokoll

[ET 5z

[X1200H 1536 06.04.33 153542 Sehritstall

51201 H 1004 06.04.33 15:35:44 Fo

[F1202H 1892 06.04.9915:35:44

[H203H 2340 0050499 15:39:46 Baudrate (Auto Detect]:
[21210H = 06.04.33 15:35.46 115200

[A1211H 604 06.04.9315:33:40

[F1212H ;|2 06.04.9915:35:40 |

[ — rarvemrTET
| DN Vetbindung aktiv /
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17.6 Ethernet interfész

Bevezetés

A TNC-t kliensként lehet csatlakoztatni a halézatra egy standard
Ethernet kartyan keresztil. A TNC adatokat tovabbit az Ethernet
kartyan keresztul

az smb protokollal (Server Message Block = szerver tizenet blokk)
Windows operacios rendszereknek, vagy

a TCP/IP protokollcsaladdal (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol = Atvitel-vezérlési protokoll / Internet protokoll) és az NFS
(Network File System = haldzati fajlrendszer) segitségével. A TNC
tamogatja az NFS V3 protokollt is, amely magasabb adatatviteli
sebességeket tesz lehetévé

Kapcsolédasi lehetéségek

Az Ethernet kartyaval 6sszekotheté a TNC a haldzattal az RJ45
csatlakozason keresztll (X26, 100BaseTX vagy 10BaseT), vagy
kozvetleniil a PC-vel. A csatlakozo elektromosan le van valasztva a
vezeérld tobbi részétdl.

A 100BaseTX vagy 10BaseT csatlakozé alkalmazasakor sodrott
érparu kabellel kell 6sszekdtni a TNC-t a haldzattal.

fligg a kabel minéségi osztalyatol, az arnyékolastdl és a

O A maximalis kabelhossz a TNC és egy csomopont k6zott
halézat tipusatdl (100BaseTX vagy 10BaseT).

A TNC és a PC kozvetlen csatlakoztatasahoz,
keresztezett kabelt kell hasznalni.

A TNC konfiguralasa

A TNC konfiguralasat csak hal6zati szakember végezheti.
O' Ne feledje, hogy a TNC automatikus Ujrainditast hajt
végre, ha megvaltoztatja a TNC IP cimét.

A Programbevitel és szerkesztés izemmaodban nyomja meg a MOD
funkciogombot. Adja meg a NET 123 kulcsszot. A TNC ekkor
megijeleniti a halézati konfiguracié f6 képernydjét.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manual
operation

Network configuration

DEFINE
NET

DEFINE

MOUNT
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17.6 Ethernet interfész

Altalanos halézati beallitasok

Nyomja meg a HALOZAT MEGHAT funkciégombot az &ltalanos
halozati beallitasok megadasahoz. A Szamitogép neve fil aktiv:

Kezi
uzennod

Halézati beallitas

=0 [ soM_2
Beallitas Jelentés 5 IR o S EETEES
. L, , O Direkt uppkoppling il internet /NAT s [
Elsddleges A céges halbézatba integralandé Ethernet ;
interfész interfész neve. Csak akkor aktiv, ha egy S R
masodik, opciondlis Ethernet interfész is . = s |
elérhetb a vezérl6 hardverén © "
Szamitégép neve A TNC neve a céges halézatban Do (e e} =
[Cemtea [semer Toescrpton ] e d
I LT P .. . KT
Gazda fajl Csak specialis alkalmazasokhoz sziikséges: . 5 =
Egy fajl neve, amiben az egyes - - & @
szamitégépnevekhez rendelt IP cimek i = o |
talélhato’k DEFINE DEFINE ‘ ‘ ‘ ‘
NET MOUNT
Vélassza az Interfészek fulet az interfész beallitdsainak PPER s : e
megadéséhoz_ v Halézati beallitas
=0 [ SOM_2
M
Beallitas Jelentés S =
Interfész lista Az aktiv Ethernet interfészek listaja. Valasszon e =
eg}llglt”a f(tel§okLolltak kozul (az egérrel vagy a .
nyilbillenty(ikke pe Tl
y ylikkel) m = Y
Aktivalas gomb: e
Aktivalja a kivalasztott interfészt (egy X jelenik o
meg az Aktiv oszlopban) e 0 | [z 0
Deaktivalas gomb: = o=
Deaktivalja a kivalasztott interfészt (egy | rasex gy
kotéjel (-) jelenik meg az Aktiv oszlopban) sl B Qe | | [

Konfiguracio gomb:
Nyissa meg a Konfiguracié menut

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

IP tovabbitas Ez a funkcié mindig legyen inaktiv.
engedélyezése Csak akkor aktivalja, ha diagnosztikai okokbdl
kils6 hozzaférésre van szikség a TNC
masodik, opcionalis Ethernet interfészén
keresztiil. Csak a szerviz részleg utasitasara
tegye meg
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Nyomja meg a Konfiguracié gombot a Konfiguracié meni

megnyitasahoz:

Beadllitas

Jelentés

Kezi
uzemméd

Halézati beallitas

Allapot

Interfész aktiv:

A kivalasztott Ethernet interfész csatlakozasi
allapota

Név:

A konfiguralas alatt all6 interfész neve
Dugaszos csatlakozas:

Az interfész dugaszos csatlakozasanak
szama a vezérld logikai egységén

Profil

Létrehozhat vagy kivalaszthat egy profilt, ahol
az ablakban lathaté valamennyi beallitast
eltarolhatja. A HEIDENHAIN két standard profilt
kinal:

DHCP-LAN:

A standard TNC Ethernet interfész beallitasai,

standard céges haldzat esetére.

MachineNet:

A masodik, opcionalis Ethernet interfész

beéllitasai; a gépi halézat konfiguralasahoz
Profilok mentéséhez, betoltéséhez és
torléséhez nyomja meg a megfeleld gombokat

DEFINE
NET

Ntuerksinstallningar

Oatmann | Daasni. nerner|pngRouing | NFS UD/GD

P

oxy
O Direktupphoppling l imermet/ NAT
Sty

Defs
vid
Tar

® Anvand proxy

P

runderhall

N|

o
“l@ 2

Adess: [acommar

Por: [sos0

<\ Wollen Sie die Konfguraton wirklch loschen?

=0
{
sl

-

o & b
Toescrpion
PERN ‘ sl ‘ Qavy |

DEFINE
MOUNT

]
s
S
b

Ae; |
@ f=io

@™

R

®)!

IP cim

Automatikus IP c¢im opcio:

A TNC a DHCP szervertél kapja az IP cimet
IP cim manualis beallitasa opcio:

Az IP cimet és az alhdlézati maszkot kézzel
allithatja be. Bemenet: Négy szamérték,
melyeket egy-egy pont valaszt el egymastdl,
pl. 160.1.180.20 és 255.255.0.0
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17.6 Ethernet interfész

Beallitas Jelentés
Tartomany név Automatikus DNS opcio:
szerver (DNS) A TNC automatikusan kap IP cimet a

tartomany név szervertél

DNS manualis beallitasa opcio:
A szerverek IP cimeit és a tartomany nevet
kézzel allithatja be

Alapértelmezett Automatikus alapértelmezett atjaré opcio:
atjaré A TNC automatikusan kapja az
alapértelmezett atjarot
Alapértelmezett atjaré manualis beallitisa
opcio:
Az alapértelmezett atjaré IP cimeit kézzel
allithatja be

Alkalmazza a médositasokat az OK gombbal, vagy vesse el azokat
a Mégse gombbal

Halézati beallitas

Valassza a Internet filet: wn
Beadllitas Jelentés
Proxy Kozvetlen kapcsolat az Internet/NAT-hoz:

A vezérl6 tovabbitja az Internet kérelmeket az
alapértelmezett atjardba, és onnan tovabbitani
kell a haldzati cimek atvitelén keresztil (pl. ha
kdzvetlen kapcsolati modem érheté el)

Proxy hasznalata:

Hatarozza meg a haldzat Internet router-ének
Cimét és Portjat, kéredezze a rendszergazdat
a helyes cimhez és porthoz.

Teleszerviz A gép gyartdja itt konfiguralhatja a szervert a —
teleszervizhez. Minden esetben csak a neT

Proxy
O Direkt uppkoppling tl it

@© Anvand proxy
Adress:

Nato \atiningar
Dasnann | Daasne. werer| PngRautng | NFS UEKGD

Nemork Address

[aeozmor

4 Laggul

x|

DEFINE
MOLNT

gépgyarto egyetértésével médosithatd!
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Valassza a Pingelés/iranyitas fllet a pingelési és iranyitasi
beadllitasok megadasahoz:

Beadllitas

Jelentés

Kezi
uzemméd

Halézati beallitas

Ping

A Cim: mez6ben adja meg azt az IP cimet,
aminek a haldzati kapcsolatat ellenérizni
szeretné. Bemenet: Négy szamérték, melyeket
egy-egy pont valaszt el egymastal, pl.
160.1.180.20. Masik lehet6ségként megadhatja
annak a szamitdégépnek a nevét, amelyiknek a
kapcsolatat ellendrizni szeretné

Nyomja meg a Start gombot a teszt
inditdsahoz. A TNC a Ping mezd&ben jeleniti
meg az allapotinformacidkat

Nyomja meg a Stop gombot a teszt
leallitasahoz

Iranyitas

Halbézati szakemberek szamara: Az operacios
rendszer allapotinformacidja a pillanatnyi
iranyitasrol

Frissités gomb:

Frissitési utvonal

Valassza az NFS UID/GID fiilet a felhasznaloi és csoport azanositok

megadasahoz:

Beallitas Jelentés

UID/GID Felhasznaléi ID:

beallitasok NFS Annak meghatérozasa, hogy a
megosztasokhoz végfelhasznalé mely felhasznaloi azonositot

hasznalja a halézathoz valé hozzaféréshez.
Kérdezze a rendszergazdat a helyes értékrol

Csoport ID:

A csoportazonosité meghatarozésa, amellyel
hozzaférhet a halézathoz. Kérdezze a
rendszergazdat a helyes értékrol

Valassza a DHCP server fulet a gépi halé6zat DHCP szerver
beallitasok konfiguralasahoz:

®

A DHCP szerver konfiguralasa jelszéval védett. Vegye fel
a kapcsolatot a szerszamgépgyartoval.

HEIDENHAIN iTNC 530

=0 [SoM-2
M
| PingRouting | nes uoGiD —
W
® Anvand proxy =
Adress: [qeorpror ATl
=t
- =y
Frunderhil
. Wollen S die Kondguraton wirkichschen?
o ‘
[ | R
‘ S100% |
Descrpion B
kT] BE
 Lagont rFaoo @
S| of vena | Quom | kI] e
e L
DEFINE DEFINE
NET MouNT
Kez: Halézati beallitas
uzemmod
=0 [SoM-2
" H
= e
!
W
71 A
e
=
4
Farunderhal
&), WollenSi de Konfguraton wikich éschen?
%> gura ‘
O use ow @
S100%
= & %
kT] BE
b Lagg i B 1 bort F100%
= @
S | et | Quom | k] e

DEFINE
NET

DE

MOUNT

FINE

593

17.6 Ethernet interfész



17.6 Ethernet interfész

Beallitas Jelentés = =
DHCP szerver IP cimek - ettél: it
aktiv: Hatarozza meg azt az IP cimet, amitél a TNC

adinamikus IP cimek csoportjat kezeli. ATNC
atveszi a meghatarozott Ethernet interfész
statikus IP cimeit, amik értékei
halvanyszurkén jelennek meg; ezek az
értékek nem szerkesztheték.

IP cimek - eddig:
Hatarozza meg azt az IP cimet, ameddig a
TNC a dinamikus IP cimek csoportjat kezeli.

Lease Time (6ra):

Az az idétartam, ameddig a dinamikus IP
cimek lefoglalva maradnak a kliens szamara.
Ha a kliens bejelentkezik ezid6 alatt, akkor a
TNC Ujra hozzarendeli ugynazokat a
dinamikus IP cimeket.

Domain név:

Itt lehet meghatarozni a gépi hal6zat nevét, ha
szikséges. Ez akkor szikséges, ha példaul
ugyanazokat a nevek kerllnek
hozzarendelésre a gépi halézatban és a kiilsé
halézatban is.

DNS tovabbitas Kiviilre:

Ha az IP Forwarding (tovabbitas) aktiv
(Interfaces fil) és az opcio aktiv, akkor
meghatarozhatd, hogy a gépi halézatban lévé
készllékek névfeloldasa a kilsé haldzatban is
alkalmazhaté.

DNS tovabbitas kiviilrél:

Ha az IP Forwarding (tovabbitas) aktiv
(Interfaces ful) és az opcio aktiv, akkor
meghatarozhato, hogy a TNC tovabbitsa-e a
DNS kéréseket gépi halézatban Iévé
készulékrdl a kiils6 halézat szerverére, ha az
MC DNS szervere nem vélaszol a kérésre.
Allapot gomb:

Attekintés kérése a gépi halézat dinamikus IP
cimmel rendelkez6 készilékeirdl. Ezen
készulékek beallitasait is kivalaszthatja.
Tovabbi opciék gomb:

A DNS/DHCP szerver kiegészit6 bedllitasai.
Szabvanyos értékek beallitasa gomb:

Gyari adatok beallitasa.

DHCP-Server aktiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:
Lease Time (Stunden):

Domain Name:

NFS UID/GID DHCP-Server

DHCP/DNS-Serverdienste fir Gerate
im Maschinennetz aktivieren

ethl

[250

|machme.ner

['] DNS nach extemn weiterleiten

| [] DNS von extem weiterleiten

Status

o Envelterte
“ Optionen

~ Setze
Standardwerte
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Halozati sajatossagok beallitasa az eszk6zh6z

Nyomja meg a FELSZER MEGHAT funkciégombot egy adott eszkéz
halézati beadllitasainak megadasahoz. Tetsz6leges szamu halézati

beallitas meghatarozhaté, de egyidejiileg csak 7 hasznalhato

Bedllitas

Jelentés

Hilozati meghajto

Valamennyi csatlakoztatott halézati
meghajto listdja. A halézati kapcsolatok
megfelel6 allapotat a TNC az oszlopokban
jeleniti meg:

Kapcsolat:
Halézati meghajto csatlakozik / nem
csatlakozik

Auto:

Halézati meghajtd csatlakozasa
automatikus /kézi

Tipus:

Halézati csatlakozas tipusa. cifs és nfs
lehetséges

Meghaijté:

Meghajtok kijeldlése a TNC-n

ID:

Bels6 ID ami azt azonositja, ha egy
kapcsolati pontot egynél tobb csatlakozas
akarja hasznalni

Szerver:
A szerver neve

Megosztott név:
A szerveren lévd konyvtar neve, amihez a
TNC hozzafér

Felhasznalo:
Felhasznalénév, amivel a felhasznald
bejelentkezik a hal6zatba

Jelszo:
Hal6zati meghajto jelszoval védett / nem
védett

Jelszo kérése?:

Jelszo kérése / nem kérése csatlakozas
alatt

Opcidk:

Tovabbi kapcsolati opcidk megjelenitése

Haldzati meghajtok kezeléséhez, hasznalja
a képerny6 gombokat.

Halézati meghajtok hozzdadasahoz,
hasznalja a Hozzaad gombot: a TNC ezutan
elinditja a csatlakozas varazslét, ami
parbeszédes formaban atvezeti a
szikseéges beallitasokon.

HEIDENHAIN iTNC 530

Kezi
uzennod

Halézati beallitas
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- Nstuerksinstsliningar

Mount beallitssa
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Kezi ‘Hélézati beallitas
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=0 [ S0M-2
M

o

595

17.6 Ethernet interfész



17.6 Ethernet interfész

Az iTNC kozvetlen csatlakozasa egy Windows
PC-hez

Az iTNC-t olyan PC-hez tudja kdzvetlenll csatlakoztatni, ami
rendelkezik Ethernet kartyaval. A halozati beallitasokat szakember
végezze. A PC IP cimét mddositani kell az iTNC szerint.

Elofeltétel:

@ A halézati kartyat korabban telepiteni kell a PC-re, hogy
ekkorra Uzemkész legyen.
Ha a PC, amit csatlakoztatni akar aiTNC-hez, mar a céges
halozat része, akkor tartsa meg a PC haldzati cimét és

allitsa at a TNC hal6zati cimét ennek megfeleléen (lasd “A
TNC konfiguralasa” 589 oldalon).
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17.7 PGM MGT konfiguralasa

Alkalmazas

A MOD funkcidk segitségével meghatarozhatja, hogy a TNC mely
konyvtarakat vagy fajlokat jelenitse meg:

PGM MGT beallitas: Valassza az uj, egérrel vezérelt fajlkezel6t,
vagy a régi fajlkezel6t
Fiiggo fajlok beallitasa: meghatarozza, hogy a TNC a fliggd fajlokat

megjelenitse-e. A Kézi beallitas megjeleniti a fligg6 fajlokat, mig az
Automatikus beallitas nem

O Tovabbi informaciok: Lasd “Munka a fajlkezel6vel”, 117.
m=) ) oldal.

A PGM MGT beallitas modositasa

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz
Nyomja meg az RS232 RS422 BEALLITAS funkciégombot

A PGM MGT beallitas kivalasztasahoz: A nyilbillenty(ikkel vigye a
kurzort a PGM MGT beallitasra, és az ENT gombbal kapcsoljon at
a BOVITETT 1 és a BOVITETT 2 beallitas kozott

Az (j fajlkezeld (Bovitett 2 bedllitas) a kdvetkezd elénydket kinalja:

Az egér az 6sszes mivelethez alkalmazhato, a billentylizet mellett
Rendezési funkcié is elérhetd

A szdvegbevitel a kdvetkezé lehetséges fajinévre viszi a kurzort
Kedvencek

A megijelenithet6 informaciok konfiguralhatdk

A datum formatuma beallithatd

Rugalmas ablakméretezés

Billentyliparancsok a kénny( kezeléshez

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.7 PGM MGT konf

Fugg6 fajlok

A fajl kiterjesztésén tulmenden, a fliggd fajlok a .SEC.DEP

kiterjesztéssel is rendelkeznek (SECtion, DEPendent). Az alabbi
kilénb6zé tipusok allnak rendelkezésre:

.H.SEC.DEP

A TNC a .SEC.DEP. kiterjesztéssel hoz létre fajlokat, amennyiben a
struktura funkciéval dolgozik. A fajl olyan informacidkat tartalmaz,
amelyekre a TNC-nek van sziiksége ahhoz, hogy az egyik struktira
pontrdl gyorsan a kdvetkez6re ugorjon

.T.DEP: Szerszamhasznalati fajl az egyes parbeszédes formatumu
programokhoz (lasd “Szerszdmhasznalati teszt” 196 oldalon)

.P.T.DEP: Szerszamhasznalati fajl teljes palettahoz

A TNC .P.T.DEP kiterjesztéssel hoz létre fajlokat, amennyiben
Programfutas modban futtatja a szerszamhasznalati tesztet (lasd
“Szerszamhasznalati teszt” 196 oldalon), az aktiv paletta fajl paletta
bevitelénél. Ebben a fajlban megtalalja az 6sszes, a palettaban
hasznalt szerszam hasznalati idejét

.H.AFC.DEP: Az a fajl, amelybe a TNC az adaptiv el6tolas vezérlés
(AFC) paramétereit menti (lasd “Adaptiv elétolas vezérlés (AFC—
szoftver opcid)” 391 oldalon)

.H.AFC2.DEP: Az a fjl, amelybe a TNC az adaptiv el6tolas vezérlés
(AFC) statisztikus adatait menti (lasd “Adaptiv elétolas vezérlés
(AFC—szoftver opcid)” 391 oldalon)

A MOD beallitas médositasa fliggé fajloknal

A fajlkezel6 kivalasztasahoz a Programbevitel és szerkesztés
izemmodban nyomja meg a PGM MGT gombot.

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz
A Fugg6 fajlok beallitasanak kivalasztasahoz: A nyilbillentylkkel
vigye a kurzort a Fiiggé fajlok beallitasra, és az ENT gombbal
kapcsoljon at az AUTOMATIKUS és a KEZI beallitas kozott

A fuggé fajlok csak akkor lathatok a fajlkezelGben, ha a
@ KEZI beéllitast valasztotta.

Ha egy fajlhoz tartoznak fiiggé fajlok, akkor a TNC egy +
karaktert jelenit meg a fajlkezeld allapot oszlopaban (csak
akkor, ha a Fiiggé fajlok beallitisa AUTOMATIKUS).
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17.8 Gépspecifikus felhasznaloi
paraméterek

Alkalmazas
Annak érdekében, hogy lehetévé tegyiik Onnek gépspecifikus

funkciok beallitasat, a gépgyarté maximum 16 gépi paramétert
felhasznaloi paraméterként hatarozhat meg.

Ez a funkcié nem all rendelkezésre minden TNC-n. Vegye
@ figyelembe a Gépkdnyv eldirasait.
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17.9 Nyers munkadarab megjelenitése a munkatérben

17.9 Nyers munkadarab
megjelenitése a munkatérben

Alkalmazas

Ez a MOD funkcio lehetévé teszi, hogy grafikusan ellenérizze a nyers
munkadarab helyzetét a gép munkaterében, és aktivalja a munkatér
figyelését a Programteszt Gzemmaédban.

A TNC egy attetsz6 téglatestet jelenit meg munkatérként. Méretei a
Mozgastartomany tablazatban lathatok (az alapszin zdld). A TNC a
munkatér méreteit az aktiv elmozdulasi tartomany gépi paramétereibdl
veszi. Mivel az elmozdulasi tartomany a gép referenciarendszerében
lett meghatarozva, a téglatest nullapontja egyben a gép nullapontja.
Ha lenyomja a 2. funkciégombsorban az M91 jell funkciégombot,
lathatja a gép nullapontjat a téglatestben (az alapszin fehér).

Egy masik attetszd téglatest szemlélteti a nyers munkadarabot.
Méretei a BLK FORM tablazatban lathatok (az alapszin kék). A
méreteket a TNC a kivalasztott program nyersdarab
meghatarozasabdl veszi. A munkadarab téglatest hatarozza meg a
beviteli koordinatarendszert. Nullapontja a mozgastartomany
téglatestjében helyezkedik el. Megtekintheti az aktiv nullapont
helyzetét az elmozdulasi tartomanyon beliil, ha megnyomja a
"Munkadarab nullapont megjelenitése" funkciGgombot

(2. funkciégombsor).

Programteszt esetén rendszerint mindegy, hogy a nyers munkadarab
hol helyezkedik el a munkatérben. Ha azonban olyan programokat
tesztel, amik tartalmazzak az M91 vagy az M92 funkciét, akkor
grafikusan el kell tolni a munkadarabot, hogy megel6zze a kontur
sériilését. Ehhez hasznalja az alabbi tablazatban feltiintetett
funkciégombokat.

opcid), grafikusan el kell tolnia a referenciapontot ugy,

O Ha grafikus Utkdzéstesztet akar végrehajtani (szoftver
hogy ne jelenjenek meg litkdzési figyelmeztetések.

Ha szeretné latni a nyersdarab helyzetét a gépi
koordinatarendszerben, nyomja meg a "Munkadarab
nullapont megjelenitése a munkatérben" funkcigombot.
Ezutan helyezze a munkadarabot ezekkel a
koordinatakkal a gépasztalra, igy biztosithat azonos
feltételeket a megmunkalashoz és az litkbzésteszthez.
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v[-100000. 000 +100000. 000
z|-100000. 000 | +100000 . 000
BLK_FORM
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A munkatér figyelést a Programteszt izemmaodban is bekapcsolhatja,

igy a programot az aktualis nullaponttal és az aktiv

mozgastartomanyokkal tesztelheti (Iasd a lenti tdblazat utolsé sorat).

- Funkcio-
Funkcié gomb
Nyers munkadarab elmozditasa balra

-
Nyers munkadarab elmozditésa jobbra

=P
Nyers munkadarab elmozditasa elére s
Nyers munkadarab elmozditéasa hatra P
Nyers munkadarab elmozditasa felfelé t s
Nyers munkadarab elmozditasa lefelé 1o
Nyersdarab megjelenitése nullapont beallitas szerint: g
a TNC a Programteszt alatt az aktiv nullapontot =
(Preset) és az aktiv végallaskapcsolé pozicidit a gépi
izemmaddbdl veszi.
Teljes elmozdulasi tartomany megjelenitése a lathaté v mex
nyersdarabhoz viszonyitva i !
Gépi nullapont megjelenitése a munkatérben E
A gép gyartodja altal meghatarozott pozicio (pl. =N
szerszamcsere-pozicid) megjelenitése a :
munkatérben
Munkadarab nullapont megjelenitése a munkatérben &
A munkatér figyelés bekapcsolasa (BE) vagy —
kikapcsolasa (KI) programteszt alatt ke

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Nyers munkadarab megjelenitése a munkatérben

A teljes kép elforgatasa

A harmadik funkciégombsorban olyan funkciok talalhatok, amelyekkel
el tudja forgatni vagy meg tudja donteni a teljes képet:

Funkcié Funkciégombok
A kép elforgatasa a fliggbleges tengely kortl 2 -
(= (=
A kép elforgatasa a vizszintes tengely kordl
=" ==
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17.10 Pozicidkijelzési tipusok

Alkalmazas

A Kézi izemmaodban és a Programfutas lzemmodban kivalaszthatja a
megjelenitendd koordinatak tipusat.

A jobb oldali abra mutatja a kiilénb6z6 szerszampoziciokat:

1
2
3
4

Kezd6pont

Szerszam célpozicidja
Munkadarab nullapont
Gépi nullapont

A TNC pozicidkijelzés az alabbi koordinatakat tudja megjeleniteni:

Funkcié Kijelzés

k

ipuso

”

ési

”

Pillanatnyi pozicio; a szerszam aktuadlis pozicidja ACTL.

7N
N/

Referencia pozicio; a pillanatnyi pozicié a gép REF
nullapontjahoz viszonyitva

m
17.10 Pozicidkijelz

Szervolemaradas: a cél- és a pillanatnyi pozicio LAG
kozotti eltérés (kdvetési hiba)

Célpozicié: a TNC altal pillanatnyilag utasitasba ~ CEL
adott érték

A programozott pozicidig hatralévé Gt a gépi DIST
koordinatarendszerben; a pillanatnyi és
célpozicio kdzotti kildnbség

A programozott pozicidig hatralévé ut az aktiv 3D TAV
(dontott, ahol alkalmas) koordinatarendszerben;
a pillanatnyi és célpozicié kdzotti kildnbség

Elmozdulasok, amelyeket a kézikerék M118
szuperponalasaval hajtottak végre (M118)
(csak a 2. Poziciokijelzd)

Az 1. pozicidkijelz6 MOD funkciéval kivalaszthatja a pozicidkijelz6t az

a

llapotkijelzén.

A 2. pozicidkijelz6 funkcidval kivalaszthatja a poziciokijelz6t a
kiegészité allapotkijelzdn.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.11 Mértékegység

17.11 Mértékegység

Alkalmazas

Ez a MOD funkcié hatarozza meg, hogy a koordinatak mm-ben
(metrikus rendszer) vagy inch-ben jelenjenek meg.

A metrikus rendszer valasztasahoz (pl. X = 15,789 mm) allitsa a
"Médositas: MM/INCH" funkciét mm-re. Az érték 3 tizedesjeggyel
jelenik meg.

Az inch rendszer valasztasahoz (pl. X = 0,6216 inch) allitsa a
"Moédositas: MM/INCH" funkciot inch-re. Az érték 4 tizedesjeggyel
jelenik meg.

Ha az inch-es megjelenitést szeretné aktivalni, a TNC az el6tolast
inch/perc-ben mutatja. Inch-es programban az elétolas 10-szeresét
kell megadni.
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17.12 Programozasi nyelv valasztasa
$MDI-hez

Alkalmazas

A Programbevitel MOD funkcioval eldontheti, hogy az $MDI fajlokat
HEIDENHAIN parbeszédes formatumban vagy ISO formatumban
programozza.

Az $MDI.H fajlok HEIDENHAIN parbeszédes formatumban valo
programozasahoz,
allitsa a Programbevitel funkciét HEIDENHAIN értékre

Az $MDL.I fajlok ISO formatumban valé programozasahoz,
allitsa a Programbevitel funkciét ISO értékre

HEIDENHAIN iTNC 530

lv valasztasa $MDI-hez

asi nye

”

17.12 Programoz

- @



ahoz

trehozasa

é

G01 mondatok |
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17.13 Tengelyek k

17.13 Tengelyek kivalasztasa G01
mondatok létrehozasahoz

Alkalmazas

A tengelykivalasztasi beviteli mez8 lehetdvé teszi az aktualis
szerszampozicié koordinatainak meghatarozasat, amelyek
tovabbitasra kerlilnek a G01 mondatba. Egy kilén G01 mondat
létrehozasahoz nyomja meg a PILLANATNYI POZICIO ATVETELE
gombot. A tengelyek kivalasztasa bit-orientalt meghatarozassal
torténik, hasonléan a gépi paraméterek programozasahoz:

Tengelykivalasztas %11111: az X, Y, Z, IV és V tengely atvétele
Tengely valasztas %01111: X, Y, Z, IV. tengelyek atvétele
Tengelykivalasztas %00111: az X, Y és Z tengely atvétele
Tengelykivalasztas %00011: az X és Y tengely atvétele

Tengelykivalasztas %00001: az X tengely atvétele

606

MOD funkciok @



17.14 Tengely végallasok megadasa,
nullapont kijelzése

Alkalmazas

A MOZGASI TARTOMANY MOD funkciéval sziikitheti a tengelyek
mozgastartomanyat a gép pillanatnyi végallasain beliil.
Lehetséges alkalmazas: Elfordulé rogzités itk6zéssel szembeni
védelme.

A gép maximalis mozgasi tartomanyat a szoftver végallaskapcsolok
hatarozzak meg. A tartomany tovabb korlatozhato a MOZGASI
TARTOMANY MOD funkciéval. Ezzel a funkciéval a gépi nullaponthoz
képest megadhatd minden tengely negativ és pozitiv irdnyu végallasa.
Ha a gépen tobb beallitas is megadhato, akkor minden tengelyre tGbb
beallitas is elmenthetd a MOZGASI TARTOMANY (1) - MOZGASI
TARTOMANY (3) funkciégombokkal.

Megmunkalas tovabbi végallasok figyelembe
vétele nélkil

Ha azt szeretné, hogy egy tengely a teljes mozgasi tartomanyan beldl
mozogjon, allitsa be a MOZGASI TARTOMANY-nal a maximalis
értéket a TNC-n (+/— 99 999 mm).

A mozgastartomany maximum megtalalasa és
megadasa

Allitsa a poziciokijelzés MOD funkciot REF értékre

Mozgassa a féorsét a pozitiv és negativ végallasokra az X, Y és Z
iranyban

Jegyezze fel el6jelhelyesen a poziciokat
A MOD funkcidk kivalasztasahoz nyomja meg a MOD gombot

nozoast Adja meg a tengelymozgas hatarait: a
LR MOZGASTARTOMANY funkcio kivalasztasa, ezutan
irja be a feljegyzett értékeket.

Kilépés a MOD funkciébdl: nyomja meg az END
funkciégombot

Végallasra futaskor a szerszamsugar-korrekcio figyelmen
@ kivil marad.

A szoftver és hardver végallasok csak a referenciapont
felvétele utan valnak aktivva.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.14 Tengely v

Presetek megjelenitése

A képerny6 jobb felsd sarkaban lathato értékek hatarozzak meg az
éppen aktiv presetet. A presetet felvehette kézzel vagy aktivalhatta a
preset tablazatbdl. A preset a képernyd menluben nem véltoztathato.

@ A kijelzett értékek a gép konfiguraciojatél fliggenek.
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17.15 SUGO fajlok megjelenitése @
‘O

Alkalmazas e
Q

A sugo fajlok sok esetben segitenek, amikor egyértelmi utasitasokra R prosranmysses 3
van sziiksége a folytatas elétt (pl. aramkimaradas utan a szerszam e -~
visszahuzasa). A mellékfunkciok részletes leirasa is megtalalhaté egy " g (@]
suigo fajlban. Jobb oldalon a Sugo fajl képernydje lathato. onis for supervisor = CEJ
A SUGO fajlok nem érhetok el minden gépen. Tovabbi seriicn toot craner v v

@ informacidkért forduljon a gép gyartéjahoz. T ? o
#1821 S to TC position ?4_’ i —
w03 2 to T6 momition out i = n—

50 \O

L. 8% S-1IST e S

A HYP-4 A 8% SCNm1l 08:36 |l . .0

SUGO faJIOk klvaIaSZtasa X +241.750 +213.350 2 -560.000 % %E ~o
*B +0.000 #C +0.000 (D

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkci6 kivalasztasahoz — ST 5 see & 2[—] S
Valassza ki az utolsé aktiv SUGO fajlt, a SUGO . ST O 7
funkciogomb megnyomasaval l ‘ ‘ ‘ ‘ VEGE 0

Hivja be a fajlkezelét (a PGM MGT gombbal), és

szikség esetén valasszon ki egy masik sugo fajlt '\

-—

HEIDENHAIN iTNC 530 609 @



”

17.16 Megmunkalasi idd kijelzése

17.16 Megmunkalasi ido6 kijelzése

Alkalmazas

A GEPI IDO funkciégombbal a miikddési idé kiilénbdzé tipusait
lathatja:

Miikodési id6 Jelentés

Kézi ilzemméd

Progrmbevitel
+ szerkesztés

Vezérlo be A vezérlé mikddési ideje az izembe
helyezéstdl szamitva

Gép be A szerszdmgép mikddési ideje az lzembe
helyezéstdl szamitva

Programfutas Vezérelt mikodés id6tartama az tzembe
helyezéstdl szamitva

A gépgyarto tovabbi uzemiddk kijelzését is tamogatja.
@ Tovabbi informaciokat a Gépkdnyvben talal.

A képerny6 aljan megadhat egy kddszamot, amivel a TNC
kijelzett id6i nullazhatdk. A gépgyart6é pontosan
meghatarozza, hogy a TNC mely id6ket nullazza, tovabbi
informaciokért lasd a gépkodnyvet.
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17.17 Az adathordozo ellenOrzése

Alkalmazas

Nyomja meg a FAJLRENDSZER ELLENORZESE funkciégombot a
merevlemez TNC és PLC particidinak ellenérzéséhez, és szikség
esetén automatikusan javittassa meg azokat.

=)

A TNC rendszer particio ellenérzése a vezérlé minden
inditasakor automatikusan megtorténik. Ha a TNC hibat
talal a rendszer particidban, hibaizenetet kild.

Az adathordozo ellenérzésének végrehajtasa

&)

Utkdzésveszély!

Az adathordoz¢ ellendrzeésenek elkezdese el6tt allitsa a
gépet VESZLEALLITAS allapotba. A TNC az ellen6rzés
végrehajtasa el6tt Ujrainditja a szoftvert!

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz

DIAGNGZIS

FAJL-
RENDSZER
ELLENORZES

A diagnosztikai funkciok kivalasztasahoz nyomja meg
a DIAGNOSZTIKA funkciégombot

Az adathordoz¢ ellenérzésenek elinditasahoz nyomja
meg a FAILRENDSZER ELLENORZESE
funkciégombot

Az ellendrzés inditasanak nyugtazasahoz nyomja
meg az IGEN funkcidgombot még egyszer. Ez a
funkcio bezarja a TNC szoftvert, és elkezdi az
adathordozé ellendrzését. Az ellendrzés eltarthat egy
ideig, a merevlemezen tarolt fajlok szamatol és
méretétdl fliggben

Az ellen6rzés végén a TNC egy ablakban megjeleniti
az ellen6rzés eredményeit. Az eredményeket a
rendszernapléban is rogziti

A TNC szoftver Ujrainditdsahoz nyomja meg az ENT
gombot

HEIDENHAIN iTNC 530

orzése

”

17.17 Az adathordozo ellen

h @



itasa

beall

124

o

17.18 Rendszeri

17.18 Rendszerido beallitasa

Alkalmazas

Az id6zonat, datumot és rendszeridét a DATUM/IDO BEALLITASA
funkciégombbal allithatja be.

Ej;‘lm Programbevitel és szerkesztés
Megfelel6 beallitasok kivalasztasa ey | e
1 BLK FORM B.: 3 X-20 V»GZ7‘E;55 "
2| i romn o T I
b g =
Az id6z6na, datum vagy rendszeridé médositasa utan a efficronioen e W g
. ra . 10 CYCL DEF S ¥ Europe
@ TNC-t vissza kell &lltani llyen esetekben a TNC egy 31 VL DEF S O M = J s
figyelmeztetést jelenit meg, amikor az ablak bezarul. R S N g =hme |
16 ovor oer = ol (B gz o s E u
17 CYCL DEF S 1

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz

Gorgessen at a funkciégombsoron — |REE
[KZE =e

paTLN 2 Az id6zo6na ablak megjelenitéséhez nyomja meg az
BEALLiTASA IDOZONA BEALLITASA funkcidgombot e = M

A jobboldalon az "idéz6na" alatt kattintson a helyes

« . Fox ‘ Qriegse
id6zénara

Locinte

= Endvolit

OTesa0mp)

Afelugré ablak bal oldalan valaszthatja ki, hogy az idét
kézzel (aktivalja a Kézi idébeallitas opciét), vagy a
TNC és a szerver szinkronizalasaval (aktivalja az 1dé
szinkronizalasa NTP szerveren keresztiil opciot) allitja
be

Ha szukséges, allitsa be az id6t a billentylzet
segitségével

A bedllitdsok mentéséhez kattintson az OK gombra

A moddositasok elvetéséhez és a parbeszéd
bezarasahoz kattintson a Mégse gombra

612 MOD funkciok




17.19 TeleService

Alkalmazas

A TeleService funkciokat a gépgyarté engedélyezi és
@ adaptalja. Tovabbi informaciokat a Gépkdnyvben talal.

A TNC két funkcibgombot biztosit a TeleService szamara,
két szervizbazis konfiguralasahoz.

A TNC lehet6vé teszi a TeleService alkalmazasat. E funkcid
alkalmazasahoz a TNC-nek rendelkeznie kell egy Ethernet kartyaval,
ami nagyobb adatforgalmat tesz lehetévé, mint a soros RS232-C
interfész.

A HEIDENHAIN TeleService szoftverrel, a gépgyarto egy ISDN
modemen keresztill 6ssze tud kapcsolddni a TNC-vel és diagnosztikat
tud végezni. Az alabbi funkciok allnak rendelkezésére:

Folyamatos képerny&kép-atvitel

Gép allapotanak lekérdezése

Adatatvitel

A TNC tavoli iranyitasa

TeleService be- és kikapcsolasa

Valassza ki barmely gépi lzemmaodot
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz
—— Kapcsolatfelvétel a szervizbazissal: Allitsaa SZERVIZ
] e vagy a SUPPORT funkciégombot BE allasba. A TNC
automatikusan megszakitja a kapcsolatot, ha a
gépgyarto altal megadott id6 alatt semmilyen uj adat
nem kerdl atvitelre (alapérték: 15 perc).

Kapcsolat megszakitasa a szervizbazissal: Allitsa a
SZERVIZ vagy a SUPPORT funkciégombot KI
allasba. A TNC korilbelll egy perc utan megszakitja
a kapcsolatot.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Kils6 hozzaf

17.20 Kulso6 hozzaférés

Alkalmazas

&)

A gépgyart6 az LSV-2 interfésszel konfiguralhatja a
teleszerviz beallitasokat. Tovabbi informacidkat a
Gépkonyvben talal.

A SZERVIZ funkciégombbal engedélyezheti vagy korlatozhatja az
LSV-2 interfészen keresztiili hozzaférest.

A TNC.SYS konfiguracios fajlba torténé bejegyzéssel jelszoval védhet
le egy kOnyvtarat és annak alkdnyvtarait. A jelszot akkor kell megadni,

amikor a védett kdnyvtarban lévé adatot az LSV-2 interfésszel

probaljak elémni. Kllsé hozzaféréshez irja be az elérési utat és a jelsz6t

a TNC.SYS konfiguracios fajlba.

=)

Bejegyzések a TNC.SYS fjjl-

ban

A TNC.SYS f3jlt a TNC:\ gyokérkonyvtarban kell tarolni.

Ha csak egy jelszé van megadva, akkor a teljes TNC:\
meghajté védve van.

Adatatvitelhez ajanlott a HEIDENHAIN TNCremo vagy
TNCremoNT szoftverének frissitett verzidjat hasznalni.

Jelentés

REMOTE.PERMISSION= LSV-2 hozzaférés

engedélyezése csak
meghatarozott
szamitégépeknek. Adja meg a
szamitogépek neveinek listajat

REMOTE.TNCPASSWORD= Jelsz6 az LSV-2 hozzaféréshez

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Védend6 ut

614
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Példa TNC.SYS fajlra:
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

érés

”

Kiils6 hozzaférés engedélyezése/korlatozasa
Valassza ki barmely gépi Gzemmaodot
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz
KoLso Kapcsolat engedélyezése a TNC-re: Allitsa a KULSO

HOZZAFERES funkciégombot BE allasba. A TNC igy
engedélyezi az adatokhoz val6 hozzaférést az LSV-2
interfészen keresztil. Jelszé6 megadasa szikséges,
ha egy olyan kényvtarhoz akar hozzaférni, amit a

TNC.SYS konfiguracios fajlban megadott

Kapcsolat blokkolasa a TNC-re: Allitsa a KULSO
HOZZAFERES funkciégombot Kl allasba. A TNC igy
blokkolja az adatokhoz val6 hozzaférést az LSV-2
interfészen keresztul

17.20 Kils6 hozzaf
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amitégép miive

17.21 Host sz

17.21 Host szamitégép miivelet

Alkalmazas

mikodését és funkcidit. Tovabbi informaciokat a

@ A gépgyartd hatarozza meg a host szamitégép miveletek
Gépkonyvben talal.

A HOST SZAMITOGEP MUVELET funkciégombbal a kiilsé host
szamitogépre lehet parncsokat kiadni, példaul vezérlébe vald
adatétvitelhez.

Kiils6 hozzaférés engedélyezése/korlatozasa

Vélassza a Programbevitel és szerkesztés vagy a Programteszt
uzemmaodot
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz
Gorgessen at a funkciégombsoron

vezersza- Host szamitogép miveletek aktivalasa: a TNC egy

MiT6BEPES

vzen Ures képernyét jelenit meg

Host szamitogép miveletek leallitasa: nyomja meg az

END funkciégombot

szamitogép miveletek kézzel megszakithatdk-e; lasd a

@ Ne feledje, hogy a gépgyart6 hatarozhatja meg, hogy host
megfeleld szerszamgép kézikonyvet.

Ne feledje, hogy a gépgyart6 hatarozhatja meg, hogy host
szamitogép miveletek kivilrél automatikusan
aktivalhatok-e; lasd a megfelel6é szerszamgép
kézikdnyvet.
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17.22 A HR 550 FS vezeték nélkiili
kézikerék konfiguralasa

Alkalmazas

Nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK KONF. funkciégombot a HR
550 FS vezeték nélkili kézikerék konfiguralasahoz. Az alabbi funkciok
allnak rendelkezésére:
Kézikerék hozzarendelése egy specifikus kézikerék tartéhoz
Atviteli csatorna beallitasa

Frekvencia spektrum analizalasa az optimalis atviteli csatorna
meghatarozasahoz

Addteljesitmény kivalasztasa
Az atviteli mindség statisztikai informacioi

Kézikerék hozzarendelése egy specifikus
kézikerék tartéhoz

Gy6z8djon meg arrol, hogy a kézikerék tarté csatlakoztatva van a
vezérl6hoz.

Helyezze el a vezeték nélkiili kézikereket a hozzarendelt kézikerék
tartéba

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz
Gorgessen at a funkciégombsoron
RépI6S Valassza a vezeték nélkili kézikerék konfiguracios

KEZIKEREK

BEALLiTASA menujét: nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK
KONF. funkciégombot

Kattintson a HR csatlakozas gombra: a TNC elmenti a
vezeték nélkili kézikerék sorozatszamat a kézikerék
tartéba, és megjeleniti a konfiguraciés ablakban, a
HR csatlakozas gombtol balra

A konfiguracio elmentéséhez és a konfiguracioés
menubdl valé kilépéshez, nyomja meg az END
gombot

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.22 A HR 550 FS vezeték nélkiili

Atviteli csatorna beallitasa

Ha a vezeték nélkili kézikerék automatikusan elindul, akkor TNC azt

az atviteli csatornat probalja kivalasztani, amelyiken a legjobb az . [
atviteli jel. Ha kézzel kivanja beallitani az atviteli csatornat, az eljaras R ——— | e —n
a kovetkezé: s e ]
. o . Chamnelinuse [z | CRC error | [oooe
Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcio kivalasztasahoz e | | | | i s —
Gérgessen at a funkciégombsoron =
s Valassza a vezeték nélkiili kézikerék konfiguracios e — e |
BEALLiTASA mendujét: nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK
KONF. funkciégombot

Properes Fsasenyspecu|

Kattintson a Frekvencia spektrum flilre

Kattintson a HR stop gombra: a TNC megszakitja a o
kapcsolatot a vezeték nélkuli kézikeréekkel és

meghatarozza az aktualis frekvencia sprektumot mind = W F F F ,? ,? ,T ,? F F W W F F F
a 16 elérhet6 Csatornéhoz \H\M WHEEL OFFLINE Error code |

Stop 1w | E|

Megjegyzi a csatorna szamat a radiéforgalom utolso
értékével (legkisebb sor)

Kattintson a Kézikerék start gombra a vezeték nélkili
kézikerék Ujrainditasahoz

Kattintson a Tulajdonsagok fiilre

Kattintson a Csatornavalasztas gombra: a TNC
valamennyi elérhet6 csatorna szamat megjeleniti.

Kattintson arra a csatorna szamra, amihez a TNC
utoljara hatarozott meg radiéforgalmat

A konfiguracié elmentéséhez és a konfiguracios
menubdl valo kilépéshez, nyomja meg az END
gombot

618 MOD funkciok



Adoételjesitmény kivalasztasa

tartomanya folyamatosan csdkken, ha az adoételjesitmény

O Ne feledje, hogy a vezeték nélkili kézikerék adatatviteli
csokken.

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkci6 kivalasztasahoz
Gorgessen at a funkciégombsoron
Rép1sS Valassza a vezeték nélkili kézikerék konfiguracios

KEZIKEREK

BEALL1TASA menUJét nyomja meg a VEZ.NELK. KEZIKEREK
KONF. funkciégombot

Kattintson a Teljesitménybeallitis gombra: a TNC
mindharom elérhet6 teljesitménybeallitast
megjeleniti. Kattintson a kivant beallitasra

A konfiguracié elmentéséhez és a konfiguracios
menubdl valo kilépéshez, nyomja meg az END
gombot

Statisztika

A Statisztika alatt, a TNC az 4tviteli minéségrdl jelenit meg informaciot.

Ha a vételi min6ség gyenge, igy a tengelyek megfelel és biztonsagos
megallitasa nem biztosithatd tovabb, akkor a vezeték nélkuli kézikerék
egy vészalljt general.

A megjelenitett érték Max. folyamatos veszteség jelzi, hogy a vételi
min&ség gyenge. Ha a TNC ismételten 2-nél nagyobb értéket jelenit
meg a vezeték nélkili kézikerék normal lizemelése alatt, a kivant
tartomanyon belll, akkor ott van a veszélye egy nem kivant
szétkapcsolasnak. Ez kijavithatd az addteljesitmény novelésével,
vagy egy masik, kisebb radiéforgalmu csatornara val6 atvaltassal.

Ha ez fellép, probalja meg névelni az atviteli minéséget egy masik
csatorna kivalasztasaval (lasd “Atviteli csatorna beallitasa” 618
oldalon), vagy az adételjesitmény névelésével (lasd “Adételjesitmény
kivalasztasa” 619 oldalon).

A statisztikai adatok megjelenitéséhez a kovetkez6k szerint jarjon el:

Nyomja meg a MOD gombot a MOD funkcié kivalasztasahoz
Gorgessen at a funkciégombsoron
RéDI6S A vezeték nelkili kezikerék konfiguracios mentjenek

B kivalasztasahoz, nyomja meg a VEZ.NELK.
KEZIKEREK BEALLITAS funkciégombot: a TNC
megjeleniti a konfiguraciés menit a statisztikai

adatokkal

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Altalanos felhasznal

18.1 Altalanos felhasznaléi
paraméterek

Az altalanos felhasznaloi paraméterek a TNC beallitasokat
befolyasol6 gépi paraméterek, amelyeket a felhasznalé sajat

igényeinek megfeleléen megvaltoztathat.
Néhany példa a felhasznal6i paraméterekre:

Parbeszéd nyelve

Interfész viselkedése
Mozgasi sebességek
Megmunkalas sorrendje
Override beallitasok hatasa

A gépi paraméterek beviteli lehetoségei

A gépi paraméterek programozhatdk, mint
Decimalis szamok
Adja meg csak a szamot
Binaris szamok
A szam elé tegyen egy % jelet

Hexadecimalis szamok
A szam elé tegyen egy ($) jelet

Példa:

A 27 decimalis szam helyett, megadhatja a %11011 binaris vagy a $1B

hexadecimalis szamot.

Az egyes gépi paraméterek kilonb6zé szadmrendszerekben adhatok

meg.

Néhany gépi paraméternek tébb funkcidja van. Az ilyen paraméterek
beviteli értéke az egyes értékek 6sszege. Ezeknél a paramétereknél

az értékeket egy + jel el6zi meg.

Altalanos felhasznaléi paraméterek kivalasztasa

Az altalanos felhasznaloi paramétereket a MOD funkcioban a 123-as

kodszammal valaszthatja ki.

A MOD funkciék magukban foglaljak a gépspecifikus
@ felhasznaloi paramétereket is.
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Az altalanos felhasznal6i paraméterek f,
felsorolasa —
Q

)

Kiils6 adatatvitel ‘0
A TNC vezérlé EXT1 (5020.0) és EXT2 MP5020.x E
(5020.1) interfészeinek igazitasa egy kiils6 7 adat bit (ASC Il kod, 8. bit = paritas bit): Bit 0 = 0 E
eszkozhoz 8 adat bit (ASC Il kéd, 9. bit = paritas bit): Bit 0 =1 (1]
Q.

Mondatellenérzé karakter (BCC) tetszbleges: Bit 1 =0 —

Mondatellenérzd karakter (BCC) vezérl6 karakter nem megengedett: ‘O

Bit1=1

Atviteli stop RTS-en keresztil, aktiv: Bit2 =1
Atviteli stop RTS-en keresztll, inaktiv: Bit2=0

Atviteli stop DC3-on keresztlil, aktiv: Bit 3 =1
Atviteli stop DC3-on keresztil, inaktiv: Bit3=0

Paros karakterparitas: Bit4 =0
Paratlan karakterparitas: Bit 4 =1

Nem kivant karakterparitas: Bit 5 =0
Kivant karakterparitas: Bit 5 = 1

/4

18.1 Altalanos felhasznal

Atvitt stop bitek szama a karakterek végén:
1 stop bit: Bit6 =0
2 stop bit: Bit 6 =1
1 stop bit: Bit 7 =1
1 stop bit: Bit7=0

Példa:

A TNC EXT2 (MP5020.1) interfészének beallitasa egy kiils6 nem
HEIDENHAIN eszkdzh6z az alabbi beallitassal:

8 adatbit, ellendrzd bit tetszbleges, adatatviteli stop DC3-on keresztlil,
paros karakterparitas, paritasellenérzés és 2 stop bit

Bevitel az MP5020.1-re: %01101001

Interfész tipus EXT1-nél (5030.0) és MP5030.x
EXT2-nél (5030.1) Szabvanyos atvitel: 0
Mondatonkénti atvitel: 1

Tapintok

Jelatvitel kivalasztasa MP6010
Tapinté kabeles atvitellel: 0
Tapinté infravoros atvitellel: 1

Tapintasi el6tolas kapcsolo tapinté esetén MP6120
1 - 3000 [mm/perc]

Maximalis elmozdulas az els6 tapintasi MP6130
pontba 0.001 - 99 999.9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530 623 @
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18.1 Altalanos felhasznal

Tapintok

Automatikus bemérés soran a biztonsagi
tavolsag a mérési pont felett

MP6140
0.001 - 99 999.9999 [mm]

Gyorsjarat kapcsol6 tapinté esetén

MP6150
1-300 000 [mm/perc]

El6épozicionalas gyorsjaratban

MP6151
El6pozicionalas MP6150 szerinti sebességgel: 0
El6pozicionalas gyorsjaratban: 1

A tapintoszar kdézéppontjanak hibas
beallitasa a kapcsolé tapinté kalibralasakor

MP6160

A kalibralas soran a mérétapinténak nincs 180°-os elfordulasa: 0

A kalibralas soran a mérétapintd 180°-os elforgatasahoz sziikséges M
kod: 1 - 999

M funkci6 az infravoros érzékeld
tajolasahoz minden mérési ciklus el6tt

MP6161

Kikapcsolasa: 0

Orientalas kozvetlenul az NC-n keresztul: -1

M funkcio a tapintas orientalasahoz: 1-t6l 999-ig

Az infravoros érzékelo tajolasi szoge MP6162

0 - 359.9999 [°]
Az aktualis tajolasi sz6g és az MP6162 MP6163
paraméterben beallitott tajolasi szog kozotti 0 - 3.0000 [°]
kiilonbség; amikor eléri a megadott értéket,
a vezérl6 orientalt féoorsoé stopot hajt végre
Automatikus lizemmaéd: Az infravoros MP6165

szenzor orientalasa tapintas elé6tt a
programozott tapintas iranyaba

Kikapcsolasa: 0
Infravords szenzor orientalasa: 1

Kézi izemméd: Kompenzalja a tapintas
iranyat az aktiv alapelforgatas
beszamitasaval

MP6166
Kikapcsolasa: 0
Szamitsa be az alapelforgatast: 1

Programozhaté tapintéfunkcié ismételt MP6170
mérésekkel 1-3
Ismételt mérés megbizhatésagi tartomanya MP6171

0.001 - 0.999 [mm]

Automatikus kalibraléciklus: Az etalon
gylrid X tengelyen a gépi
koordinatarendszer nullapontjara
vonatkoztatva

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

Automatikus kalibraléciklus: Az etalon
gylrd Y tengelyen a gépi
koordinatarendszer nullapontjara
vonatkoztatva

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

Automatikus kalibraléciklus: Az etalon
gylrii Z tengelyen a gépi
koordinatarendszer nullapontjara
vonatkoztatva

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

Automatikus kalibraléciklus: A tilsé
tapintasi pont tavolsaga, melyet a TNC
eltarol

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

terek

”

Sugarbemérés TT 130-cal: Tapintasi irany

MP6505.0 (mozgastartomany 1) - 6505.2 (mozgastartomany 3)
Pozitiv tapintasi irany a sz6g referencia tengelyen (0°-tengely): 0
Pozitiv tapintasi irany +90°-tengelyen: 1

Negativ tapintasi irany a referencia tengelyen (0°-tengely): 2
Negativ tapintasi irany +90°-tengelyen: 3

Ol parame

=

Tapintasi el6tolas a masodik mérésheza TT
130 tapintéval, tapintészar alakja, korrekcio
a TOOL.T tablazatban

MP6507

El6tolas szamitasa a masodik méréshez a TT 130 tapintéval,
allando tlrés mellett: Bit 0 =0

El6tolas szamitasa a masodik méréshez a TT 130 tapintoval,
valtozo tlrés mellett: Bit 0 =1

Allandé el6tolas a masodik méréshez TT 130-cal: Bit1 =1

Maximalisan megengedheté mérési hiba TT
130 esetén, forgd szerszammal torténo
mérésnél

A tapintasi el6tolas szamitasahoz szikséges
az MP6570 paraméterrel kapcsolatban

MP6510.0
0.001 - 0.999 [mm] (ajanlott beviteli érték: 0.005 mm)

MP6510.1
0.001 - 0.999 [mm] (ajanlott beviteli érték: 0.01 mm)

Tapintasi el6tolas allé szerszam
bemérésénél a TT 130 tapintéval

MP6520
1 - 3000 [mm/perc]

/4

Sugarbemérés TT 130-cal: A szerszam alsé6
élétol a tapintészar felso éléig tarté tavolsag

MP6530.0 (mozgastartomany 1) - MP6530.2 (mozgastartomany 3)
0.001 - 99.9999 [mm]

18.1 Altalanos felhasznal

Biztonsagi tavolsag a tapintészar felett a
szerszamtengelyen a TT 130
elépozicionalasahoz

MP6540.0
0.001 - 30 000.000 [mm]

Biztonsagi zona a tapintoszar koriil a
munkasikban a TT 130 elépozicionalasahoz

MP6540.1
0.001 - 30 000.000 [mm]

Gyorsjarat a tapintociklusban TT 130
tapintéval

MP6550
10 - 10 000 [mm/perc]

M funkcio6 orientalt féorso6 stop-hoz, egy él
bemérésekor

MP6560
0-999
-1: Inaktiv funkcio

Mérés forgo szerszammal: A marészerszam
megengedett keriileti sebessége

Szlkséges a fordulatszam és a tapintasi
el6tolas szamitasahoz

MP6570
1.000 - 120.000 [m/perc]

Mérés forgo szerszammal: Megengedhetd
fordulatszam

MP6572
0.000 - 1000.000 [f/p]
Ha nullat ad meg, a fordulatszam hatarértéke 1000 ford./perc

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tapintok

A TT 120 tapintoszar kozéppontjanak gépi

koordinatarendszerben megadott
koordinatai

MP6580.0 (mozgastartomany 1)
X tengely

MP6580.1 (mozgastartomany 1)
Y tengely

MP6580.2 (mozgastartomany 1)
Z tengely

MP6581.0 (mozgastartomany 2)
X tengely

MP6581.1 (mozgastartomany 2)
Y tengely

MP6581.2 (mozgastartomany 2)
Z tengely

MP6582.0 (mozgastartomany 3)
X tengely

MP6582.1 (mozgastartomany 3)
Y tengely

MP6582.2 (mozgastartomany 3)
Z tengely

A forgotengelyek és a parhuzamos
tengelyek pozicidinak figyelése

MP6585
Kikapcsolasa: 0

Tengelypoziciok figyelése, az 6sszes tengelyre meghatarozhato

bitkédolas: 1

A forgétengelyek és parhuzamos tengelyek

figyelésének meghatarozasa

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
AV tengely helyzetének figyelése: 1

MP6586.5
Ne figyelje az W tengely helyzetét: 0
A W tengely helyzetének figyelése: 1

KinematicsOpt: Optimalizalas médban a

hibaiizenetek tliréshatara

MP6600
0,001 - 0,999
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Tapintok

KinematicsOpt: Maximalisan megengedett MP6601
eltérés a megadott kalibracios 0,01-0,1
gombsugartol

terek

”

KinematicsOpt: M funkcio6 a forgé tengelyek  MP6602

pozicionalasahoz

Funkcié inaktiv:-1

Pozicionalja a forgo tengelyt egy meghatarozott mellékfunkcioval: 0 és

9999 ko6zott

TNC kijelz6, TNC szerkeszto

Ol parame

=

17, 18 és 207 Ciklus:
Orientalt féorso stop a
ciklus kezdetén

MP7160
Orientalt féorso stop: 0
Nem orientalt féorsé stop: 1

Programozéallomas
beallitasa

MP7210

TNC szerszamgéppel: 0

TNC, mint programozadi allomas aktiv PLC-vel: 1
TNC, mint programozéi allomas inaktiv PLC-vel: 2

ARAMKIMARADAS
lizenet nyugtazasa
bekapcsolas utan

MP7212
Nyugtazas billentyiivel: 0
Nyugtazas automatikusan: 1

/4

ISO programozas: MP7220
Mondatszamnovekmén 0 - 150

y bedllitasa

Bizonyos tipusu fajlok  MP7224.0

kivalasztasanak tiltasa

Minden fajl elérhet6 funkciégombokkal: %0000000

HEIDENHAIN programok tiltasa (funkciogomb MUTAT.H): Bit 0 = 1
DIN/ISO programok tiltasa (funkciogomb MUTAT.I): Bit 1 =1
Szerszam tablazatok tiltdsa (funkciogomb MUTAT.T): Bit2 =1
Nullapont tablazatok tiltasa (funkciggomb MUTAT.D): Bit 3 =1
Paletta tablazatok tiltasa (funkciogomb MUTAT.P): Bit 4 =1
Szdévedfajlok tiltasa (funkcibgomb MUTAT.A): Bit 5 =1
Ponttablazatok tiltasa (funkciogomb MUTAT.PNT): Bit 6 = 1

18.1 Altalanos felhasznal

Bizonyos tipusu fajlok
szerkesztésének tiltasa
Megjegyzés:

Eqgy fajltipus letiltasanal
a TNC az Osszes ilyen
tipusu fajlt torli.

MP7224.1

Nincs letiltva a szerkesztés: %0000000

Szerkesztés nem engedélyezett
HEIDENHAIN programok: Bit 0 = 1
ISO programok: Bit 1 =1
Szerszamtablazatok: Bit 2 =1
Nullapontlista: Bit 3 =1
Palettatablazat: Bit 4 =1
Szoveg fajlok: Bit 5 =1
Ponttablazatok: Bit 6 = 1

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Altalanos felhasznal

TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

Funkciégombok
lezarasa tablazatokhoz

MP7224.2

Ne zarja le a SZERKESZTES BE/KI funkciégombot: %0000000
Zarja le a SZERKESZTES BE/KI funkcidgombot

Funkcio nélkdl: Bit 0 =1
Funkcio nélkdl: Bit 1 =1

Szerszamtablazatok: Bit 2 =1

Nullapontlista: Bit 3 =1

Palettatablazat: Bit 4 = 1
Funkcié nélkil: Bit 5 =1
Ponttablazatok: Bit 6 =1

Palettafajlok
konfiguracidja

MP7226.0

Paletta tablazat nem aktiv: 0
Palettak szama palleta tablanként: 1 - 255

Nullapontfajlok
konfiguracidja

MP7226.1

Nullapont tablazat nem aktiv: 0
Nullapontok szama nullapont tablazatonként: 1 - 255

Az a
programhosszuisag,
ameddig a TNC az LBL
szamokat ellendrzi

MP7229.0
100 - 9999 kozo6tti mondat

Az a
programhosszusag,
ameddig a TNC az FK
mondatokat ellenérzi

MP7229.1
100 - 9999 k6z6tti mondat
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

Parbeszéd nyelv MP7230.0 - MP7230.3

beallitasa Angol: 0
Német: 1
Cseh: 2
Francia: 3
Olasz: 4
Spanyol: 5
Portugal: 6
Svéd: 7
Dan: 8
Finn: 9
Holland: 10
Lengyel: 11
Magyar: 12
Fenntartott: 13
Orosz (cirill karakterkészlet): 14 (csak MC 422 B-t6l)
Kinai (egyszer(sitett): 15 (csak MC 422 B-t8l)
Kinai (tradicionalis): 16 (csak MC 422 B-t6l)
Szlovén: 17 (csak MC 422 B-t6l)
Norvég: 18 (csak MC 422 B-tdl)
Szlovak: 19 (csak MC 422 B-tdl)
Koreai: 21 (csak MC 422 B-t6l)
Torok: 23 (csak MC 422 B-t6l)
Roman: 24 (csak MC 422 B-t¢l)
Megjegyzés: A lett, észt és litvan parbeszéd nyelvek mar nem tamogatottak. Ha az MP7230
paraméterben ezek egyike kerll kivalasztasra, akkor a TNC az angol parbeszéd szévegeket
jeleniti meg.

terek
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18.1 Altalanos felhasznal

A szerszamtablazatok MP7260

konfiguralasa Inaktiv: 0
A TNC altal generalt szerszamok szama egy Uj szerszamtablazat megnyitasakor: 1 - 254
Ha t6bb mint 254 szerszam sziilkséges, akkor bévitheti a szerszamtablazat méretét az N SOR
BESZURASA paranccsal (lasd “Szerszamadatok,” oldal 174)

Szerszamhelytablazat MP7261.0 (szerszamtar 1)
konfiguralasa MP7261.1 (szerszamtar 2)
MP7261.2 (szerszamtar 3)
MP7261.3 (szerszamtar 4)
MP7261.4 (szerszamtar 5)
MP7261.5 (szerszamtar 6)
MP7261.6 (szerszamtar 7)
MP7261.7 (szerszamtar 8)
Inaktiv: 0
Helyek szama szerszamtaranként: 1 - 9999
Ha 0-t ad meg az MP7261.1 - MP7261.7 paraméterekben, akkor a TNC csak egy szerszamtarat

hasznal.
Egy szerszamhosz MP7262
tobb korrekciés adatis  Nincs index: 0
tartozhasson Megengedhet6 cimek szama: 1 -9
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18.1 Altalanos felhasznal

TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

Szerszamtablazat és MP7263

helytablazat Szerszamtablazat és helytablazat konfiguracids beallitasai: %0000
konfiguracioja HELYLISTA funkciogomb mutatasa a szerszamtablazatban: Bit 0 = 0
HELYLISTA funkciégomb elrejtése a szerszamtablaban: Bit 0 = 1

Kuls6 adatatvitel: Csak a megjelenitett oszlopok atvitele: Bit 1 =0

Kulsé adatatvitel: Valamennyi oszlop atvitele: Bit 1 =1

A SZERKESZTES BE/KI funkciégomb megjelenitése a helytablazatban: Bit 2 = 0

A SZERKESZTES BE/KI funkciégomb elrejtése a helytablazatban: Bit 2 = 1

AT OSZLOP RESET és a HELYTABLAZAT RESET funkciégomb aktiv: Bit 3 = 0

AT OSZLOP RESET és a HELYTABLAZAT RESET funkciégomb nem aktiv: Bit 3 = 1
Nem engedélyezi a szerszamok térlését, ha azok a helytablazatban vannak: Bit 4 = 0

Engedélyezi a szerszamok torlését, ha azok a helytablazatban vannak, de a térlést nyugtaznia
kell a felhasznalonak: Bit 4 =1

Szerszamok torlése a helytablazatbdl nyugtazassal lehetséges: Bit 5 =0
Szerszamok térlése a helytablazatbdl nyugtazas nélkil lehetséges: Bit 5 = 1
Indexelt szerszamok toérlése nyugtazas nélkil: Bit 6 =0

Indexelt szerszamok térlése nyugtazassal: Bit 6 = 1
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

Szerszamtablazat
konfiguralasa (a
tablazatbdl valé
kihagyashoz irjon be 0-
at); Oszlop szama a
szerszamtablazatban

MP7266.0

Szerszam neve - NAME: 0 - 42; oszlop szélesség: 32 karakter

MP7266.1

Szerszam hossza - L: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter

MP7266.2

Szerszam sugara — R: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter

MP7266.3

Szerszam sugara 2 — R2: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.4

Szerszam rahagyas — DL: 0 - 42; oszlop szélesség: 8 karakter

MP7266.5

Sugar rahagyas — DR: 0 - 42; oszlop szélesség: 8 karakter

MP7266.6

Sugar rahagyas 2 — DR2: 0 - 42; oszlop szélesség: 8 karakter

MP7266.7

Zarolt szerszam — TL: 0 - 42; oszlop szélesség: 2 karakter

MP7266.8

Testvérszerszam — RT: 0 - 42; oszlop szélesség: 5 karakter

MP7266.9

Maximalis éltartam — TIME1: 0 - 42; oszlop szélesség: 5 karakter
MP7266.10

Max. éltartam TOOL CALL esetén — TIMEZ2: 0 - 42; oszlop szélesség: 5 karakter
MP7266.11

Aktualis szerszaméltartam — CUR. TIME: 0 - 42; oszlop szélesség: 8 karakter
MP7266.12

Megjegyzés szerszamhoz — DOC: 0 - 42; oszlop szélesség: 16 karakter
MP7266.13

Fogak szama — CUT.: 0 - 42; oszlop szélesség: 4 karakter

MP7266.14

Szerszam hosszanak tlrése — LTOL: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.15

Szerszam sugaranak tiirése - RTOL: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.16

Forgacsolasi irany — DIRECT.: 0 - 42; oszlop szélesség: 7 karakter
MP7266.17

PLC statusz - PLC: 0 - 42; oszlop szélesség: 9 karakter

MP7266.18

Szerszameltolas a szerszamtengelyen az MP6530-on felil — TT:L-OFFS: 0 - 42;
oszlop szélesség: 11 karakter

MP7266.19

Szerszameltolas a tapintdszar kdzepe és a szerszam kbézepe kozott — TT:R-OFFS: 0 - 42;

oszlop szélesség: 11 karakter

terek
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18.1 Altalanos felhasznal

TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

Szerszamtablazat
konfiguralasa (a
tablazatbol valé
kihagyashoz irjon be 0-
at); Oszlop szama a
szerszamtablazatban

MP7266.20

Szerszamhossz torésének tlrése — LBREAK: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.21

Szerszam sugaranak tlirése térésnél - RBREAK: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.22

Elhossz (Ciklus 22) — LCUTS: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter

MP7266.23

Maximalis sullyedési szdg (Ciklus 22) — ANGLE: 0 - 42; oszlop szélesség: 7 karakter
MP7266.24

Szerszam tipusa — TYP: 0 - 42; oszlop szélesség: 5 karakter

MP7266.25

Szerszam anyaga - TMAT: 0 - 42; oszlop szélesség: 16 karakter

MP7266.26

Forgacsolasi adat tablazat — CDT: 0 - 42; oszlop szélesség: 16 karakter

MP7266.27

PLC értéek — PLC-VAL: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter

MP7266.28

Kozéppont eltérése a fétengelytél — CAL-OFF1: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.29

Kozéppont eltérése a melléktengelytél — CAL-OFF2: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.30

F6orsé szbge kalibralashoz — CALL-ANG: 0 - 42; oszlop szélesség: 11 karakter
MP7266.31

Szerszamtipus a helytablazathoz — PTYP: 0 - 42; oszlop szélesség: 2 karakter
MP7266.32

F6orsé sebességének hatarértéke — NMAX: 0 - 42; Oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.33

Visszahuzas NC stop esetén — LIFTOFF: 0 - 42; oszlop szélesség 1 karakter
MP7266.34

Gépfiiggb funkcié — P1: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter

MP7266.35

Gépfiiggb funkcioé — P2: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter

MP7266.36

Geépfiiggb funkcio — P3: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter

MP7266.37

Szerszamspecifikus kinematikai leiras — KINEMATIKAI: 0 - 42; oszlop szélesség: 16 karakter
MP7266.38

Pontszog T_ANGLE: 0 - 42; oszlop szélesség: 9 karakter

MP7266.39

Menetemelkedés — PITCH: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter

MP7266.40

Adaptiv elbtolas vezérlés — AFC: 0 - 42; oszlop szélesség: 10 karakter

MP7266.41

Szerszam sugaranak tlrése 2 — R2TOL: 0 - 42; oszlop szélesség: 6 karakter
MP7266.42

A korrekcios érték tablazat neve a 3D-s szerszamsugar korrekcidhoz, ami a szerszam
érint6szogétdl figg

MP7266.43

Az utols6 szerszamhivas datumalideje
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

Szerszamhelytablazat
konfiguralasa (a
tablazatbdl valé
kihagyashoz irjon be 0-
at); Oszlop szama a
helytablazatban

MP7267.0

Szerszam sorszama —T: 0 - 20
MP7267.1

Specialis szerszam — ST: 0 - 20
MP7267.2

Rogzitett hely — F: 0 - 20
MP7267.3

Zarthely—L: 0-20

MP7267.4

PLC statusz - PLC: 0-20
MP7267.5

Szerszam neve a szerszamlistabol — TNAME: 0 - 20
MP7267.6

Megjegyzés szerszamtablazatbdl - DOC: 0 - 20
MP7267.7

Szerszam tipusa — 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 lezarva — LOCKED_ABOVE: 0 - 20
MP7267.15

A lenti hely lezarva — LOCKED_BELOW: 0 - 20
MP7267.16

A balra |év6 hely lezarva — LOCKED_LEFT: 0 - 20
MP7267.17

A jobbra lévé hely lezarva — LOCKED_RIGHT: 0 - 20
MP7267.18

PLC S1 értéke — P6: 0 - 20

MP7267.19

PLC S2 értéke — P7: 0 - 20

terek
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18.1 Altalanos felhasznal

TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

Nullapont tablazat
konfiguralasa (a
tablazatbol valé
kihagyashoz irjon be 0-
at); Oszlop szama a
nullapont tablazatban

MP7268.0

Megjegyzés — DOC: 0 - 11
MP7268.1

Alapelforgatas — 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 iizemméd:
El6tolas kijelzése

MP7270
F el6tolas kijelzése csak tengelymozgéaskor: 0

F el6tolas mindenképpen megjelenik (a leglassabb tengely el6tolasa): 1

Tizedesjegyek
beallitasa

MP7280
A tizedes karakter vesszd: 0
A tizedes karakter pont: 1

Valassza ki a
"Programozas és
szerkesztés
tizemmaédot:
Tobbsoros NC
mondatok
megjelenitése

MP7281.0

Valamennyi NC mondat teljes megjelenitése: 0

Csak az aktualis mondat teljes megjelenitése: 1

NC mondat teljes megjelenitése csak szerkesztéskor: 2

Valassza a
"Programfutas"
lizemmodot Tobbsoros
NC mondatok
megjelenitése

MP7281.1

Valamennyi NC mondat teljes megjelenitése: 0

Csak az aktualis mondat teljes megjelenitése: 1

NC mondat teljes megjelenitése csak szerkesztéskor: 2

Poziciokijelzés a
szerszamtengelyen

MP7285
Kijelzés a szerszam nullapontjahoz viszonyitva: 0

Kijelzés a szerszamtengelyen a szerszam homlokahoz viszonyitva: 1
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

F6orsé pozicio
léptetésének kijelzése

MP7289
0.1°%0
0.05°:1
0.01°:2
0.005°: 3
0.001°: 4
0.0005°: 5
0.0001 °: 6

terek

”

Kijelzo léptéke

MP7290.0 (X tengely) - MP7290.13 (14. tengely)
0.1mm: 0

0.05 mm: 1

0.01 mm: 2

0.005 mm: 3

0.001 mm: 4

0.0005 mm: 5

0.0001 mm: 6

Ol parame

=

Nullapontfelvétel
tiltasa a preset
tablazatban

MP7294

Nullpontfelvétel engedélyezett: %00000000000000
Nullapont bedllitas az X tengelyen tiltva: Bit 0 =1
Nullapont beallitas az Y tengelyen tiltva: Bit 1 =1
Nullapont beallitas az Z tengelyen tiltva: Bit 2 =1
Nullapont bedllitas az IV. tengelyen tiltva: Bit 3 =1
Nullapont beallitas az V. tengelyen tiltva: Bit 4 = 1
Nullapont beallitas az 6. tengelyen tiltva: Bit 5 =1
Nullapont bedllitas a 7. tengelyen tiltva: Bit 6 = 1
Nullapont beallitas a 8. tengelyen tiltva: Bit 7 = 1
Nullapont beallitas az 9. tengelyen tiltva: Bit 8 =1
Nullapont bedllitas a 10. tengelyen tiltva: Bit 9 =1
Nullapont beallitas a 11. tengelyen tiltva: Bit 10 = 1
Nullapont beallitas a 12. tengelyen tiltva: Bit 11 =1
Nullapont bedllitas a 13. tengelyen tiltva: Bit 12 =1
Nullapont bedllitas a 14. tengelyen tiltva: Bit 13 =1

/4

18.1 Altalanos felhasznal

Beallitott nullapont
kikapcsolasa

MP7295

Nullpontfelvétel engedélyezett: %00000000000000
Nullapont beallitas az X tengelyen tiltva: Bit 0 = 1
Nullapont bedllitas az Y tengelyen tiltva: Bit 1 =1
Nullapont beallitas az Z tengelyen tiltva: Bit 2 =1
Nullapont beallitas az IV. tengelyen tiltva: Bit 3 =1
Nullapont bedllitds az V. tengelyen tiltva: Bit 4 =1
Nullapont beallitas az 6. tengelyen tiltva: Bit 5 =1
Nullapont beallitas a 7. tengelyen tiltva: Bit 6 =1
Nullapont bedllitas a 8. tengelyen tiltva: Bit 7 = 1
Nullapont beallitas az 9. tengelyen tiltva: Bit 8 = 1
Nullapont beallitas a 10. tengelyen tiltva: Bit 9 = 1
Nullapont bedllitas a 11. tengelyen tiltva: Bit 10 = 1
Nullapont bedllitas a 12. tengelyen tiltva: Bit 11 =1
Nullapont beallitas a 13. tengelyen tiltva: Bit 12 =1
Nullapont bedllitas a 14. tengelyen tiltva: Bit 13 =1

Nullapontfelvétel a
narancsszini
tengelygombokkal
tiltva

MP7296
Nullpontfelvétel engedélyezett: %0

Nullapontfelvétel a narancsszini tengelygombokkal tiltva: 1
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

Allapotkijelzé, Q
paraméter, a
szerszamadatok és a
megmunkalasi idé
nullazasa (reset)

MP7300

Vigyazat: Biztonsagi okokbdl ne hasznalja a 0 - 3 kozotti beallitasokat.

Ellenkez6 esetben a TNC torli a szerszamadatokat.

Programvalasztaskor minden nullazodik: 0

Programvalasztaskor és M02, M30 és END PGM-el minden nullazédik: 1
Programvalasztaskor csak az allapotkijelz6, a megmunkalasi id6 és a szerszamadatok
nullazédnak: 2 Programvalasztaskor és M02, M30 és END PGM-el csak az allapotkijelzés, a
megmunkalasi id6 és a szerszamadatok nullazédnak: 3

Programvalasztaskor az allapotkijelzd, a megmunkalasi idé és a Q paraméterek nullazédnak: 4
Programvalasztaskor és M02, M30 és END PGM-el csak az allapotkijelézés, a megmunkalasi idd
és a Q paraméterek nullazédnak: 5

Programvalasztaskor az allapotkijelzd és a megmunkalasi idé nullazédik: 6
Programvalasztaskor és M02, M30 és END PGM-el csak az allapotkijelézés és a megmunkalasi
id6é nullazédik: 7

Grafikus megjelenitési
beallitasok

MP7310

Vetités 3 sikvetiletben ISO 128 szerint, 1 vetitési mod: Bit 0 =0

Vetités 3 sikvetiletben ISO 128 szerint, 2 vetitési mod: Bit 0 = 1

Az Uj BLK FORM megjelenitése 7 NULLPONTELTOLAS ciklussal a régi nullapontra
vonatkoztatva: Bit2 =0

Az Uj BLK FORM megijelenitése 7 NULLPONTELTOLAS ciklussal az 0j nullapontra
vonatkoztatva: Bit 2 =1

Harom siknézet esetén a kurzor helyzete nem jelenik meg: Bit4 =0

Harom siknézet esetén a kurzor helyzete megjelenik: Bit 4 =1

Az Uj 3-D grafika szoftver funkcidja aktiv: Bit 5 =0

Az Uj 3-D grafika szoftver funkcidja nem aktiv: Bit 5 =1

Szerszam
foghosszanak
korlatozasa
szimulaciéhoz. Csak
akkor érvényes, ha az
LCUTS nincs
meghatarozva

MP7312

0 - 99 999.9999 [mm]

Az a tényezd, amellyel az atmérét meg kell szorozni a szimulacié sebességének ndveléséhez.
Ha 0 van megadva, a TNC egy végtelen hosszusagu foghosszt vesz figyelembe, ami jelentésen
noveli a szimulacidhoz szikséges id6t.

Grafikus szimulacio
programozott
szerszamtengely
nélkiil: Szerszamsugar

MP7315
0 - 99 999.9999 [mm]

Grafikus szimulacié
programozott
szerszamtengely
nélkiil: Behatolasi
mélység

MP7316
0 - 99 999.9999 [mm]

Grafikus szimulacioé
programozott
szerszamtengely
nélkil: M funkcio a
kezdéshez

MP7317.0
0 - 88 (0: Funkcio inaktiv)
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TNC kijelz6, TNC szerkeszt6

Grafikus szimulacié MP7317.1
programozott 0 - 88 (0: Funkcio inaktiv)

terek

szerszamtengely ‘@
nélkiil: M funkcié a &
befejezéshez ©
o
Képernyévédé MP7392.0 ©
beallitasa 0 - 99 [perc] o
Id6 percben, amig a képernyé védé bekapcsol (0: Funkcié nem aktiv) :6

MP7392.1

Nincs aktiv képerny6évédd 0
Az X szerves standard képerny6véddje. 1
3-D vonalas grafika 2
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18.1 Altalanos felhasznal

Megmunkalas és programfuttatas

Ciklus 11 MERETTENYEZO hatasa

MP7410 B
MERETTENYEZO harom tengelyen érvényes: 0
MERETTENYEZO csak a munkasikban hatasos: 1

Szerszamadatok / kalibralasi adatok
kezelése

MP7411

A TNC a memériaba menti a tapinté kalibralt adatait: +0

A TNC a szerszamtablazatbdl vett tapintdé kompenzacids értékeit
hasznalja, mint tapinté kalibraciés adatot: +1

SL ciklusok

MP7420

A Ciklus 21, 22, 23, 24-nél:

Maras irdnya a kontur kéril: szigeteknél az éramutaté jarasaval
megegyez6 iranyu,

a zsebeknél az dramutatd jarasaval ellentétesen torténik: Bit 0 =0
Maras iranya a kontar kéral: zsebeknél az 6ramutato jarasaval megegyez6
iranyu,

szigeteknél éramutat6 jarasaval ellentétesen torténik: Bit 0 = 1
El6sz6r maras a kontur kérdl, majd kinagyolas: Bit1 =0

Kontur nagyolasa, majd horony marasa: Bit 1 =1

Kompenzalt konturok 6sszefiizése: Bit 2 =0

Kompenzalatlan konturok 6sszefiizése: Bit 2 =1

Mindegyik zsebmélység kinagyolasa: Bit 3 =0

Minden egyes fogasvételi mélységen kinagyolja, majd be is simitja a
kontart: Bit 3 =1

A Ciklus 6, 15, 16, 21, 22, 23 és 24-nél:

A szerszam a ciklus végeztével a ciklus el6tti utols6 programozott poziciéra
all vissza: Bit4 =0

A ciklus végén a szerszam csak a féorso tengelyen mozdul el: Bit 4 =1

Ciklus 4 ZS]EBMARAS és Ciklus 5 KORZSEB MP7430
MARASA: Atlapolasi tényez6 0,1-1,414
Megengedheto eltérés a kor végponti és MP7431

kezd6ponti sugara kozott

0.0001 - 0.016 [mm]

Végallas tiirése M140 és M150 esetén

MP7432

Kikapcsolasa: 0

Tlrésérték, amivel a szoftver végallast meghaladhatja M140/M150 esetén:
0,0001 és 1,0000 kozott
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Megmunkalas és programfuttatas

Kiil6nb6z6 mellék-
M funkciok

Megjegyzés:
A ky tényezbket a gépgyarto éllitjia be a

pozicidészabalyozé hurok erdsitéséhez. Vegye

figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

MP7440

Programfutas felfliggesztése M06-tall: Bit 0 = 0

Nincs program stop M06-nal: Bit 0 = 1

Nincs ciklushivas M89-cel: Bit1 =10

Ciklushivas M89-cel: Bit 1 =1

Program felfiggesztése M funkciokkal: Bit 2 =0

Nincs programfelfiiggesztés M funkcidkkal: Bit 2 =1

ky faktorok nem kapcsolhatdéak az M105-tel és M106-tal: Bit 3 =0
ky faktorok bekapcsolhatéak az M105-tel és M106-tal: Bit 3 =1
El6tolas-csdkkentés a szerszamtengelyen az M103 F.. hatasara
Kikapcsolasa: Bit 4 =0

El6tolas-csokkentés a szerszamtengelyen az M103 F.. hatasara
Funkci6 aktiv: Bit 4 =1

Fenntartott: Bit 5

Nincs pontos megallas a forgo tengelyek pozicionalasakor: Bit 6 = 0
Pontos megallas a forgd tengelyek pozicionaladsakor: Bit 6 = 1

Hibalizenetek ciklushivas kozben

MP7441

Hibalizenet megjelenitése, ha nincs M3/M4: Bit 0 = 0

Hibalizenet elnyomasa, ha nincs M3/M4: Bit 0 = 1

Fenntartott: Bit 1

Hibalzenet elnyomasa, ha pozitiv mélységet programoztak: Bit 2 = 0
Hibalizenet megjelenitése, ha pozitiv mélységet programoztak: Bit 2 = 1

M funkcié a féorso tajolasahoz a fix
ciklusokban

MP7442

Kikapcsolasa: 0

Orientalas kozvetlenll az NC-n keresztil: -1

M funkcio a f6orso orientalasahoz: 1-t61 999-ig

Maximalis el6tolas 100%-os el6tolas
override beallitasnal Programfutas
uizemmadban

MP7470
0 - 99 999 [mm/perc]

Elétolas forgé tengelyek korrekcios
mozgasahoz

MP7471
0 - 99 999 [mm/perc]

Kompatibilitasi gépi paraméterek a
nullaponttablazatokhoz

MP7475

Nullaponteltolas a munkadarab bazispontjahoz képest: 0

Ha értéke 1 régebbi TNC vezérl6k, vagy a 340420-420xx szoftverrel
felszerelt vezérl6k esetén, akkor a nullaponteltolas a gépi nullapontra
vonatkozik. Ez a funkcié a tovabbiakban nem elérhetd. Ujabban a preset
tablazat hasznalhaté a nullapontok REF rendszerbeli megadasa helyett
(lasd “Presetek kezelése a preset tablazattal” 504 oldalon).

A szerszamhasznalati idé6 szamitasakor
hozzaadandé id6é

MP7485
0 - 100 [%)]

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.2 Labkiosztasok és osszekoto kabelek az adatinterfészekhez

18.2 Labkiosztasok és osszekoto
kabelek az adatinterfészekhez

RS-232-C/V.24 interfész HEIDENHAIN
eszkozokhoz

=)

Az interfész megfelel az EN 50 178 "kisfeszultségi
elektromos levalasztas" szabvanyban foglaltaknak.

Vegye figyelembe, hogy a 274545 6sszekotd kabel 6. és
8. csatlakozotije at van hidalva.

25 labu csatlakozo6 hasznalatakor:

NG Osszekots kabel 365725-xx e Osszekots kabel 274545-xx
Apa :-écs)zzérende- Anya Szin Anya Apa |Anya Apa Szin Anya
1 Ne hasznalja |1 1 1 1 1 Fehér/Barna 1

2 RXD 2 Sarga 3 Sarga 2

3 TXD 3 Zold 2 2 2 2 Zold 3

4 DTR 4 Barna 20 20 20 20 Barna 8

5 Jel GND 5 Piros 7 7 7 7 Piros 7

6 DSR 6 Kék 6 6 6 6 6

7 RTS 7 Szirke 4 4 4 4 Szirke 5

8 CTS 8 Roézsaszin 5 5 5 5 Roézsaszin 4

9 Ne haszndlja |9 8 Lila 20
Haz Kulsé Haz Kulsé Haz Haz Haz Haz Kulsé arnyékolas |Haz

arnyékolas arnyékolas
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9 labu csatlakozo hasznalatakor:

TNC Osszekotd kabel 355484-xx e Osszekot kabel 366964-xx

Apa :-é:zzérende- Anya Szin Apa Anya Apa |Anya Szin Anya

1 Ne hasznalja |1 Piros 1 1 1 1 Piros 1

2 RXD 2 Sarga 2 2 2 2 Sarga 3

3 TXD 3 Fehér 3 3 3 3 Fehér 2

4 DTR 4 Barna 4 4 4 4 Barna 6

5 Jel GND 5 Fekete 5 5 5 5 Fekete 5

6 DSR 6 Lila 6 6 6 6 Lila 4

7 RTS 7 Sziirke 7 7 7 7 Szirke 8

8 CTS 8 Fehér/zdld 8 8 8 8 Fehér/zold 7

9 Ne hasznalja |9 Zold 9 9 9 9 Zold 9

Haz Kiils6 Haz Kilsd Haz Haz Haz |Haz Kils6 arnyékolas |Haz
arnyékolas arnyékolas

Nem HEIDENHAIN készilékek

Egy nem HEIDENHAIN készilék csatlakozojanak labkiosztasa

jelentésen kildnbézhet a HEIDENHAIN készulékekétél.

Ez leginkabb az egységtél és az adatatvitel tipusatdl fligg. Az alabbi
tablazat a csatlakoz6 adapter labkiosztasat mutatja.

Adapter 363987-02

Anya

Apa

Anya

Szin

Osszekétd kabel 366964-xx

Anya

Piros

Sarga

Fehér

Barna

Fekete

Lila

Szirke

Fehér/zold

O O N[ O O | W[ N[

©| O N[O O | W[ N| =

O O N[ O O | W[ N[ -

Zold

O| N| O | Ol O N| W| =

Haz

Haz

Haz

Kils6 arnyé-
kolas

Haz
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18.2 Labkiosztasok és osszekoto kabelek az adatinterfészekhez

RS-422/V.11 Interfész

Csak nem HEIDENHAIN eszk6zok csatlakoztathatok az RS-422

interfészre.

=)

Az interfész megfelel az EN 50 178 "kisfeszultség
elektromos levalasztas" szabvanyban foglaltaknak.

A TNC logikai egységén lévd csatlakozdnak (X28) és az
adapternek a labkiosztasa azonos.

NG Osszekots kabel 355484-xx .

Anya Hozzarendelés Apa Szin Anya Apa Anya

1 RTS 1 Piros 1 1 1

2 DTR 2 Sarga 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 Szirke 7 7 7

8 RXD 8 Fehér/zold 8 8 8

9 TXD 9 Zold 9 9 9

Haz Kulsé arnyékolas Haz Kilsé Haz Haz Haz
arnyékolas

Ethernet interfész RJ45 csatlakozé

Maximalis kabelhossz:

arnyékolatlan: 100 m
arnyékolt: 400 m

Lab Jel Leiras
1 TX+ Adatot kuld
2 TX- Adatot kuld
3 REC+ Adatot fogad
4 Ures
5 Ures
6 REC- Adatot fogad
7 Ures
8 Ures
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18.3 Miszaki informaciok

Szimbélumok jelentése
Alapérték
Tengely opcid
Szoftver opcio 1
Szoftver opcio6 2

Felhasznaléi funkcidk

Rovid leiras

Alap verzié: 3 tengely és féorso
16 bévitd tengely vagy 15 bévitd tengely és masodik f6orséd
Digitalis aram- és fordulatszam-szabalyozas

Programbevitel

HEIDENHAIN parbeszédes formatum smarT.NC-vel és ISO-val

Poziciéadatok

Célpoziciok egyenesekben és ivekben derékszdgli vagy polarkoordinatakkal
Inkrementalis vagy abszolut méretek

Kijelzés és bevitel mm-ben vagy inch-ben

A megmunkalt palyatol valo kézikerekes elmozgatas kijelzése

Szerszamkorrekcio

Szerszamsugar a munkasikban és szerszamhossz
Sugarkorrekcids kontur elére figyelés legfeljebb 99 mondatig (M120)

Haromdimenzids szerszamsugar-korrekcio a szerszdmadatok megvaltozasakor, a
program Ujraszamitasa nélkal

Szerszamtablazatok

Tobbszoros szerszamtablazatok egészen 30000 szerszamig

Forgacsolasi adattablazat

Forgéacsolasi adattablazatok a szerszamra jellemz6 adatokkal az automatikus
fordulatszam- és el6tolas-szamitashoz ?(forgacsolasi sebesség, fogankénti el6tolas)

Allandé kontur sebesség

A szerszamkdzéppont palyajanak figyelembevételével
A forgacsoléél figyelembevételével

Parhuzamos miivelet

Programszerkesztés grafikus tAmogatassal, mikézben egy masik program fut

3D-s megmunkalas (szoftver
opcio 2)

3D-s szerszamkorrekcio fellleti normalvektorokkal
Az elforgathatd6 fej sz6gének modositédsa az elektronikus kézikerékkel programfutas

Center Point Management = szerszamkdzéppont kezelése)

Konturra merdleges szerszamirany megtartasa

A mozgasra és a szerszam irdnyara meréleges szerszamsugar-korrekcio
Hornyos interpolacio

Korasztal megmunkalas
(szoftver opcié 1)

Hengerpalaston Iévd kontur programozasa mint két siktengelyé
El6tolas programozhaté mm/perc-ben is

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Miiszaki informaciok

Felhasznaléi funkciok

Konturelemek

Egyenes

Letbrés

Korpalya
Korkézéppont
Kor sugara
Erintdleges koériv
Saroklekerekités

Kontiur megkozelitése és
elhagyasa

Egy egyenesen: érintélegesen vagy merélegesen
Koériv mentén

FK szabad kontuar
programozasa

FK szabad kontur programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus
tdmogatassal, nem NC szamara méretezett miihelyrajzokhoz

Programszervezés

Alprogramok
Programrész ismétlések
Tetsz6leges program mint alprogram

Fix ciklusok

Furdciklusok furashoz, mélyfurashoz, dérzsarazashoz, kiesztergalashoz, kiegyenlitd
tokmanyos menetfurashoz, merevszard menetfurashoz

Ciklusok kuilsé és belsé menetmarashoz

Négyszdg- és kdrzsebek marasa és simitasa

Ciklusok sik és dontétt fellletek simitasahoz

Ciklusok egyenes és ives hornyok marasahoz

Derékszogi és polar furatmintazatok

Konturzsebek — konturparhuzamos megmunkalassal

Atmené kontuar

OEM ciklusok (szerszamgépgyarto altal kifejlesztett specialis ciklusok) is integralhatok

Koordinata-transzformaciok

Nullaponteltolas, forgatas, tikrézés
Mérettényez6 (tengelyspecifikus)
Munkasik dontése (szoftver opcio 1)

Q paraméterek
Programozas valtozokkal

Matematikai fliggvények =, +, —, *, /, sin o, cos o

Logikai 6sszehasonlitasok (=, =/, <, >)

Zarojeles szamitasok

tan o, arc sin, arc cos, arc tan, a", e", In, log, szam abszolut értéke, a & konstans,
negacio, tizedespont elétti és utani szamjegyek levagasa

Funkcidk kér meghatarozasahoz

Szévegparaméterek

Programozasi segédletek

Szamologép

Kdrnyezetfliggé sugo funkciok a hibatizenetekhez
TNCguide kérnyezetfiiggd sugoé rendszer (FCL 3 funkcio)
Grafikus tamogatas ciklusok programozasahoz
Megjegyzés sorok az NC programban

Betanulas

Pillanatnyi pozicio atvétele kézvetlenil az NC programba
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Felhasznaloi funkciok

Program ellenérzési grafika
Megjelenitési médok

Grafikus szimulacié programfuttatas el6tt, akar egy masik program futasa kézben

Felllnézet / kivetités 3 sikban / 3D-s nézet
Részlet nagyitasa

Programozott grafika

Programbevitel és szerkesztés médban a konturt alkotd NC mondatok rajza megjelenik
a képerny6n, beiras kdzben folyamatosan (2D-s vonalas rajzként), akar egy masik
program futasa kézben

Grafikus programfutas
Megijelenitési modok

Valés idejl grafikus szimulacio felliinézetben / 3 sikba torténd kivetitéskor / 3D
nézetben

Megmunkalasi id6

Megmunkalasi id6 kiszamitasa Programteszt izemmaddban
Az aktualis megmunkalasi id6 kijelzése Programfutas izemmaodokban

Kontur, visszatérés

Futtatas a program barmely mondatatdl, a szerszam visszaallitasa a kiszamitott
célpozicidba, a megmunkalas folytatasa

Program megszakitasa, kontur elhagyasa és visszaallas a konturra

Nullaponttablazatok

Tobb nullaponttablazat

Palettatablazatok

Palettatablazatok (a kivant palettak, NC programok és nullapontok kivalasztasara)
munkadarab-, vagy szerszamorientalt megmunkalashoz

Tapintociklusok

Tapinté kalibralasa

A munkadarab hibas beallitasanak kézi vagy automatikus korrigélasa
Kézi vagy automatikus nullapontfelvétel

Munkadarab automatikus mérése

Ciklusok az automatikus szerszamméréshez

Ciklusok az automatikus kinematikai méréshez

Specifikaciok

Osszetevok

Fészamitdgép: MC 74xx vagy MC 75xx, MC 6441, MC 65xx vagy MC 66xx
Vezérl6 egység: CC 6106, 6108 vagy 6110

Kezel6tabla

15.1 inch-esvagy 19 inch-es szines TFT sikképernyd, funkciogombokkal
IPC 6341 Ipari PC Windows 7-tel (opcio)

Program memoria

Legalabb 21 GB, f6szamitdgéptél fliggéen 130 GB

Felbontas és kijelzési lépések

Akar 0,1 uym a linearis tengelyeken
Akar 0,000 1° a szdgtengelyeken

Beviteli tartomany

Legfeljebb 99 999.999 mm (3.937 inch) vagy 99 999.999°

HEIDENHAIN iTNC 530
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Specifikaciok

Interpolacié

Egyenes 4 tengelyen

Egyenes 5 tengelyen (egyedi export engedéllyel) (szoftver opcio 1)
Kor 2 tengelyen

Kor 3 tengelyen dontott munkasikkal (szoftver opcio 1)
Csavarvonal:

Korpalyak és egyenes palyak szuperponalasa

Spline:

Spline-ok megvalésitasa (harmadfoku polinomokkal)

Mondatfeldolgozasi id6
3D egyenes sugarkorrekcié
nélkdl

0,5ms

Tengelyvezérlés

Pozicié szabalyozéhurok felbontasa: a pozicio jelado jelperiddusanak 1024-ed része
Poziciészabalyozas ciklusideje: 1.8ms

Fordulatszam szabalyozas ciklusideje: 600 us

Aktudlis vezérld ciklusideje: minimum 100 us

Mozgastartomany

Maximum 100 m (3937 inch)

Féorso-fordulatszam

Legfeljebb 40 000 ford/perc (2 polusparral)

Hibakompenzacioé

Linearis és nemlinearis tengelyhiba, holtjaték, visszafordulasi csicsok
kérmozgasoknal, hétagulas

Allando surlodas

Adatinterfészek

Minden RS-232-C / V.24 és RS-422 / V.11 esetén legfeljebb 115 kilobaud
Bovitett interfész LSV-2 protokollal a TNC kiils6 mikdodéséhez, a HEIDENHAIN
TNCremo szoftverével mikodé interfészen

Ethernet interfész 100BaseT

Korilbelll 2-5 megabaud (a fajl tipusatdl és a halozat terhelésétdl fliggden)
USB 2.0 interfész

Mutaté eszkdzdkhoz (egér) és blokk eszk6z6khéz (memoriak, merevlemezek, CD
ROM meghaijték)

Kornyezeti hémérséklet

Mikodés: 0 °C és +45°C kozott
Térolas: -30°C és +70°C kdzott
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Tartozékok

ok

Elektronikus kézikerekek

Egy HR 550 FS hordozhato vezeték nélkiili kézikerék kijelzével, vagy
Egy HR 520 hordozhaté kézikerék kijelzével, vagy

Egy HR 420 hordozhaté kézikerék kijelzével, vagy

Egy HR 410 hordozhato kézikerék, vagy

Egy HR 130 el6lapra épitett kézikerék, vagy

Legfeljebb harom HR 150 elélapra épitett kézikerék, HRA 110 kézikerék adapteren
keresztul

ci

a

Tapinték

TS 220: Kapcsolds tapintd kabeles 0sszekottetéssel, vagy

TS 440: Kapcsolos tapintd, infravords adatatvitellel

TS 444: Elemmentes, kapcsolds tapinto, infravords adatatvitellel

TS 640: Kapcsolos tapintd, infravoros adatatvitellel

TS 740: Nagypontossagu kapcsolos tapintd, infravords adatatvitellel
TT 140: Kapcsolds tapintdé szerszam beméréshez

18.3 Miszaki inform
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18.3 Miiszaki informaciok

Szoftver opcié 1

Koérasztalos megmunkalasok Hengerpalaston 1évd kontur programozasa mint két siktengelyé
El6tolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinata-transzformaciok A munkasik dontése

Interpolacioé Korpalya 3 tengely mentén, dontott munkasikkal

Szoftver opcio 2

3D-s megmunkalas 3D-s szerszamkorrekcio fellileti normalvektorokkal

Az elforgathato fej sz6gének modositasa az elektronikus kézikerékkel programfutas
kdézben anélkiil, hogy ez befolyasolna a szerszam csucsanak pozicidjat (TCPM = Tool
Center Point Management = szerszamkdzéppont kezelése)

Kontdrra meréleges szerszamirany megtartasa
A mozgasra és a szerszam iranyara meréleges szerszamsugar-korrekcio
Hornyos interpolacié

Interpolacioé Egyenes 5 tengelyen (egyedi export engedéllyel)

DXF konverter szoftver opcio
Konturprogramok és Tamogatott DXF formatum: AC1009 (AutoCAD R12)
megmunkalasi poziciok Hagyomanyos konturleiré programhoz és smarT.NC-hez
kibontasa DXF adatokbdl és Ref . tok i és kénvel hataroza
parbeszédes programokboél. eferenciapontok egyszeri és kényelmes meghatarozasa
Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes programokbol

Dinamikus utkozés feliigyelet (DCM) szoftver opcio

Utkozésfigyelés a gépi A gépgyart6 hatarozza meg a figyelni kivant objektumokat
izemmodokban Készllékek figyelése is lehetséges
Harom figyelmezteté szint van a kézi izemmaddban
Programmegszakitds automatikus izemmaodban
5 tengelyes mozgasfigyeléssel
Megmunkalas el6tti programteszt az Utkdzések elkerllése érdekében

Globalis programbeallitasok szoftver opcio

Funkcio a koordinata- Tengelyek cseréje
transzformaciok Nullaponteltolas szuperponalasa
szuperponalasahoz a Titkréze Al
Programfutas lizemmédokban ukrozes szuperponalasa
Tengely rogzitése
Kézikerekes szuperponalas
Szuperponalt alapelforgatas és nullapont-alapu elforgatas
El6tolasi tényezd

648 Tablazatok és attekintés @



Adaptiv el6tolas szabalyozas (AFC) szoftver opcio

Funkcié az adaptiv el6tolas Az aktudlis orsételjesitmény rogzitése egy betanulo forgacsolas segitségével
szabalyozashoz, igy Az automatikus elétolas szabalyozas korlatainak meghatéarozasa
optimalizalhatja a Teli ¢ tik 6tola balvoza futas kozb
megmunkalas feltételeit eljesen automatikus el6tolas szabalyozas programfutas kdzben
sorozatgyartas soran

KinematicsOpt szoftver opcié

Tapintéciklusok a gépi Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
kinematika automatikus Aktiv kinematika tesztelése

teszteléséhez és Co . R
opt?malizélészéhoz Aktiv kinematika optimalizalasa

3D-ToolComp szoftver opcio

18.3 Miiszaki informaciok

A 3D-s szerszamsugar A szerszam delta sugaranak korrekcioja, ami a szerszamnak a munkadarabot érint6
korrekcié a szerszam szbgétdl figg
érintdszogétdl fiigg Elsfeltétel: LN mondatok

Korrekcios értékeket egy kilon tablazatban lehet megadni

Bovitett szerszamkezel6 szoftver opcié

Olyan szerszamkezeld, ami a Szerszam- és helytablazat adatainak egytittes megjelenitése

gép gyartdja altal, Pythonnal Szerszamadatok (rlap alapl szerkesztése

modosithaté . e s . . L ALa
Szerszamhasznalati és sorrend lista: 0sszetevék abraja

Interpolacios eszterga szoftver opcio

Interpolacids esztergalas Forgasszimmetrikus vallak simitasa f6orso interpolacion keresztiil, a munkasikban
lévé tengelyekkel.

CAD Nézet szoftver opcio

3-D modellek megnyitasa a IGES fajlok megnyitasa
vezeérlon STEP fajlok megnyitasa

Tavoli Hozzaférés szoftver opcid

Kiils6 szamitogépes egységek Windows egy kilon szamitogép egységen
(pl. Windows-os PC) tavoli TNC interfészen beliil

kezelése TNC interfészen

keresztiil

Keresztdeformacio kompenzacids szoftver opcio (CTC)

Tengelykapcsolasok Dinamikusan okozott pozicioeltérések meghatarozasa tengelygyorsulason keresztil
kompenzacidja TCP kompenzalasa
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Adaptiv poziciészabalyozas (PAC) szoftver opcid

Vezérl6 paraméterek cseréje Vezérl6paraméterek modositdsa a munkatérben Iévé tengelyek pozicidjatol fliggéen

Vezérl6paraméterek modositasa egy tengely sebességétél vagy gyorsulasatol
figgben

Adaptiv terhelésszabalyozas (LAC) szoftver opcio

Vezérl6 paraméterek Munkadarab sulyanak és a surlédasi er6nek az automatikus meghatarozasa

dinamikus cseréje A megmunkalas alatt Iévé munkadarab pillanatnyi tomegéhez az adaptiv prekontrolling
paramétereinek folyamatos alkalmazasa

Aktiv rezgéskezel6 (ACC) szoftver opcio

Funkcio a rezgés kezeléséhez A vezérlének az a funkcioja, amivel a teljesitménymaras a rezgés mértéke
csOkkenthetd

A gép mechanikai részeinek védelme
A munkadarab feliileti min6ségének névelése
A megmunkalasi id6 csokkentése

FCL 2 frissit6é funkciok

Lényeges fejlesztések Virtualis szerszamtengely
engedélyezése Tapintociklus 441, Gyorstapintas
Kapcsolat nélkuli CAD pontsz(iré
3D-s vonalas grafika
Konturzseb: Minden alkonturhoz rendeljen egy kilon mélységet
smarT.NC: Koordinata-transzformaciok
smarT.NC: PLANE funkcié
smarT.NC: Grafikus tamogatasi mondatkeresés
Bévitett USB funkciok
Halozati csatlakozas DHCP-n és DNS-en keresztil
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FCL 3 frissité funkciok

k

Lényeges fejlesztések
engedélyezése

Tapintdciklus 3D-s tapintashoz

Tapintéciklus 408 és 409 (408. és 409. egység a smarT.NC-ben) referenciapont
felvételéhez egy horony vagy borda kzéppontjaban

PLANE funkcié: Tengelyszog beirasa
Felhasznaléi dokumentacio mint kérnyezetfliggd sugé a TNC-n

El6tolas-csokkentés konturzsebek megmunkalasahoz, amikor a szerszam teljesen
érinti a munkadarabot

smarT.NC: Konturzseb a mintazaton

smarT.NC: Parhuzamos programozas lehetséges

smarT.NC: Konturprogramok elénézete a fajlkezel6ben

smarT.NC: Pozicionalasi stratégia furatmintazatok megmunkalasahoz

o

ci

a

FCL 4 frissit6é funkciok

Lényeges fejlesztések
engedélyezése

A védett terllet grafikus abraja, amikor a DCM utkdzésfigyelés aktiv
Kézikerekes szuperponalas all6é helyzetben, amikor a DCM litkézésfigyelés aktiv
3D-s alapelforgatas (korrekcié felvétele, a gépgyarténak kell adaptalnia)

18.3 Miszaki inform
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18.3 Miiszaki inform

TNC funkciok beviteli formatuma és mértékegysége

Pozicidk, koordinatak, kérsugarak,
letoréshosszak

-99999,9999 és +99999,9999 kozott
(5,4: tizedeshelyek a tizedesvesszd el6tt és utan) [mm]

Korsugarak A sugarak —99 999.9999 - +99 999.9999 ha az értékek megadasa
kozvetlenil torténik, illetve max. 210 m-ig lehetségesek, egy Q
paraméter programozasaval
(5,4: tizedeshelyek a tizedesvesszd el6tt és utan) [mm]

Szerszamszamok 0-32767.9(5,1)

Szerszamnevek 32 karakter, TOOL CALL esetén idézdjelbe téve. Engedélyezett

kuldnleges karakterek: #, $, %, &, -

Delta értékek a szerszamkorrekciohoz

—999.9999 - +999.9999 (3, 4) [mm]

Orsoéfordulatszamok

0 - 99 999.999 (5, 3) [rpm]

El6tolasok

0 és 99 999,999 (5,3) [mm/perc] vagy [mm/fog] vagy [mm/fordulat] kozott

Varakozasi id6 a Ciklus 9-ben

0 - 3600.000 (4, 3) [s]

Menetemelkedés a kiilonb6z6 ciklusokban

~99,9999 és +99,9999 (2,4) [mm] kdzbtt

Orso tajolasanak szége

0 és 360,0000 (3,4) [°] kbzott

Szdg polarkoordinatakhoz, forgatashoz,
munkasik dontéséhez

—360.0000 - +360.0000 (3, 4) [’]

Polarszog koordinatak csavarvonalas
interpolaciohoz (CP)

—99 999,9999 és +99 999,9999 (5,4) [°] kbzott

Nullapont szamok a Ciklus 7-ben

0 - 2999 (4, 0)

Ciklus 11 és 26 mérettényezdje

0,000001 - 99,999999 (2, 6)

M mellékfunkciok

0-999 (3, 0)

Q paraméter szamok

0 - 1999 (4, 0)

Q paraméter értékek

—999 999 999 és +999 999 999 kdz6tt (9 szamjegy, lebegbpontos)

Cimkék (LBL) a programugrasokhoz

0-999 (3, 0)

Cimkék (LBL) a programugrasokhoz

Tetszdleges szoveg idézbjelben ()

Programrész ismétlések szama REP

1-65534 (5, 0)

Hibaszam az FN14 Q paraméteres funkciéhoz

0- 1099 (4, 0)

Spline paraméter K

-9.9999999 - +9.9999999 (1.7)

Spline paraméter kitevéje

-255 - 255 (3, 0)

N és T feliileti normalvektorok 3D-s
korrekcioval

-9.9999999 - +9.9999999 (1.7)
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18.4 Elem cseréje
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18.4 Elem cseréje

Egy memoariaelem latja el arammal a TNC-t, amely megakadalyozza,
hogy a RAM-ban tarolt adatok elvesszenek a TNC kikapcsolasakor.

Ha a TNC képerny6jén megjelenik A memdriaelemet cserélni kell
hibatizenet, akkor az elemet ki kell cserélni:
Vigyazat: Eletveszély!
A Az elemcserét a TNC kikapcsolasaval kell kezdeni.

Az elemcserét csak képzett szervizszakember végezheti.

Elem tipusa:1 litium elem, tipusa CR 2450N (Renata)
ID351315878-01
1 Az elem az MC 422 D hatuljan talalhato

2 Cserélje ki az elemet. Az elem csatlakozasa az Uj elemet csak a
megfeleld iranyban beszerelve fogadja el
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Osszefoglalo tablazatok

Fix ciklusok

gzlgl:lz Ciklus megnevezése gll(stll:v- gkAt::IL-
7 Nullaponteltolas

8 Tukrézés

9 Varakozasi id6

10 Forgatas

11 Mérettényez6

12 Programhivas

13 Orientalt f6orsé stop

14 Kontdr meghatérozas

19 A munkasik dontése

20 Konturadatok SL I

21 El6faras SL 11

22 Kinagyolas SL Il

23 Fenéksimitas SL Il

24 Oldalsimitas SL Il

25 Atmené kontur

26 Tengelyspecifikus nagyitas
27 Hengerpalast

28 Hengerpalast horony

29 Hengerpalast gerinc

30 3D-s adatok futtatasa

32 Tlrés

39 Hengerpalast kilsé kontar
200 Furas

201 Doérzsarazas

202 Kiesztergélas

203 Univerzalis furas
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(s:z“;lr::\ Ciklus megnevezése aDII(Etll:v :.f‘t.!},"'
204 Hatrafelé sillyesztés

205 Univerzalis mélyfaras

206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal, Uj
207 Merevszaru menetfuras, Uj

208 Furatmaras

209 Menetfuras forgacstoréssel

220 Koérmintazat

221 Négyszdg mintazat

230 Léptetd maras

231 Szabalyos felllet

232 Homlokmaras

240 Kdzpontozas

241 Egyéll mélyfaras

247 Nullapontfelvétel

251 Négyszdgzseb (teljes megmunkalas)
252 Kdrzseb (telies megmunkalas)

253 Horonymaras

254 ives horony

256 Négyszdgcsap (telies megmunkalas)
257 Korcsap (teljes megmunkalas)

262 Menetmaras

263 Menetmaras/sillyesztés

264 Telibefuras

265 Csavarvonalas telibefuras

267 Kilsé menetmaras

270 Atmené kontaradatok

275 Trochoid horony
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Mellékfunkciok

M Funkcié Hatasa mondatnal e leelize Oldal
mondat mondat
MO Programfutas STOP/F6orsé STOP, ha sziikséges/Hiités Kl, ha sziikséges Oldal 331
M1 Opcionalis program STOP/F&ors6 STOP/H(ités Kl (gépfiiggd) Oldal 578
M2 Programfutas STOP/F6orsé STOP/Hiités Kl/Allapotkijelzé tériése Oldal 331
(gépi paramétertdl fiigg)/Ugras az 1. mondathoz
M3 F6orsé BE az 6ramutatoé jarasaval megegyezd iranyban Oldal 331
M4 F6orsé BE az 6ramutaté jarasaval ellentétes iranyban
M5 Féors6 STOP
M6 Szerszamcsere/Programfutas allj (gépi paramétertdl fligg)/Féorsé STOP Oldal 331
M8 Hltés BE Oldal 331
M9 Hatés Ki
M13  F6orsé BE az 6ramutato jardsaval megegyezd iranyban/Hités BE Oldal 331
M14  Fb6ors6 BE az éramutato jarasaval ellentétes iranyban/H(tés BE
M30 Mint az M2 funkcié Oldal 331
M89  Ures mellékfunkcié vagy Felhasznaldi
Ciklushivas, modalis érvényesség (gépi paramétertdl fligg) kézikonyv
ciklusokhoz
M90 Csak hibakdvetés médban: Allandé kontirsebesség a sarkoknal Oldal 335
M91 A pozicionalé6 mondatban: A koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak Oldal 332
M92 A pozicionalé6 mondatban: A koordinatak a szerszamgépgyarto altal meghatarozott Oldal 332
pozicidra, pl. a szerszamcsere-poziciéra vonatkoznak
M94 A forgo tengely kijelzett értékének 360° ala csdkkentése Oldal 449
M97  Kis konturlépcsé6k megmunkalasa Oldal 337
M98  Nyitott konturok teljes megmunkalasa Oldal 339
M99 Mondatonkénti ciklushivas Felhasznaloi
kézikdnyv
ciklusokhoz
M101 Automatikus szerszamcsere, ha a szerszam maximalis éltartama letelt Oldal 194
M102 M101 Ujrainditasa
M103 El6étolas csokkentése fogasvételkor az F tényezére (szazalék) Oldal 340
M104 Az utoljara felvett nullapont Ujboli aktivalasa Oldal 334
M105 Megmunkélds masodik k,, tényezdvel Oldal 622
M106 Megmunkalas az elsé k, tényezével
M107 Testvérszerszdmok hibalizenetének elnyomasa rahagyassal Oldal 194

M108 M107 Ujrainditasa
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Els6é Utolsé

M Funkcié Hatasa mondatnal mondat mondat Oldal

M109 Allandé kontlirsebesség a szerszam forgacsoloélénél Oldal 342
(elbtolas novelése és cstkkentése)

M110 Allandé kontursebesség a szerszam forgacsoldélénél
(csak el6tolas-csokkentés)

M111 M109/M110 ujrainditasa

M114 A szerszdmgeometria automatikus kompenzalasa dontétt tengellyel térténd Oldal 450
megmunkalasnal

M115 M114 visszadllitasa

M116 Forgo tengelyek elétolasa mm/perc-ben Oldal 447

M117 M116 Ujrainditasa

M118 Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kézben Oldal 345

M120 Sugarkorrigalt kontar el6kalkulaciéja (ELORETEKINTES) Oldal 343

M124 Pontok kizarasa nem korrigalt egyenesek megmunkalasanal Oldal 336

M126 Forgotengelyek palyaoptimalizacioja Oldal 448

M127 M126 Ujrainditasa

M128 A szerszamcsucs pozicioban tartasa dontott tengelyek pozicionalasakor (TCPM) Oldal 452

M129 M128 Ujrainditasa

M130 Mozgatas nem dontétt koordinatarendszerben dontétt munkasikkal Oldal 334

M134 Pontos megallas nem érintéleges konturatmeneteknél forgd tengelyekkel torténd Oldal 455
pozicionalaskor

M135 M134 visszadllitasa

M136 F el6tolas milliméter/fordulatban megadva Oldal 341

M137 M136 visszaallitasa

M138 Dontétt tengely kivalasztasa Oldal 455

M140 Visszahlzas a konturrél a szerszamtengely iranyaban Oldal 346

M141 Tapintérendszer felligyeletének elnyomasa Oldal 347

M142 Modalis programinformaciok torlése Oldal 348

M143 Alapelforgatas torlése Oldal 348

M144 PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciék gépi kinematika konfiguraciojanak Oldal 456
kompenzalasa

M145 M144 visszaallitasa

M148 A szerszam automatikus visszahuizasa a konturrél NC stop esetén Oldal 349

M149 M148 Ujrainditasa

M150 Végallaskapcsolo tzenet elnyomasa (mondatonként érvényes) Oldal 350

M200 Lézeres forgacsolas: Programozott fesziiltség kdzvetlen kiadasa Oldal 351

M201 Lézeres forgacsolas: Kimeneti fesziiltség, mint a tavolsag egy funkcidja

M202 Lézeres forgacsolas: Kimeneti fesziiltség, mint a sebesség egy funkcidja

M203 Lézeres forgacsolas: Kimeneti feszultség, mint az id6 egy funkcidja (flrészjel)

M204 Lézeres forgacsolas: Kimeneti fesziiltség, mint az id6 egy funkcidja (impulzus)
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SYMBOLE
3-D kompenzacié
Periférias maras ... 457
3-D tapintok
Egynél tobb kalibralasi adatblokk
kezelése ... 518
3D-s nézet ... 552
3D-s tapintok
kalibralas
kapcsolos tapintok ... 516
kalibralasa

A
A munkasik dontése ... 423, 535
A programok felépitése, tagolasa ... 152
A szerszamtarto kinematikaja ... 186
ACC ... 403
Adaptiv elétolas vezérlés ... 391
Adaptiv el6tolas vezérlés (AFC) ... 391
Adatatviteli sebesség ... 585
Adatatviteli szoftver ... 587
Adathordozo, ellendrzés ... 611
Adatinterfész

bedllitas ... 585

hozzarendelés ... 586

Labkiosztas ... 640
Alapelforgatas

Mérés Kézi izemmoddban ... 521,

523, 524
Alapismeretek ... 96
Alkatrészcsaladok ... 288
Allandé megmunkalasi sebesség
M90 ... 335
Allandé Q paraméterek,
meghatarozas ... 287

Allapotkijelzés ... 79

Altalanos tudnivalok ... 79

Kiegészit6 ... 81
Alprogram ... 267
Altalanos

felhasznaloi paraméterek

kilsé adatatvitelhez ... 623

Animacio, PLANE funkci6 ... 425
Archiv fajlok ... 137, 138
ASCII fajlok ... 404
Athaladas a referencia pontokon ... 480
Atviteli sebesség beallitasa ... 585
Automatikus programindités ... 576
Automatikus szerszammérés ... 180
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Bekapcsolas ... 480
Betanulas ... 106, 223
Biztonsagi adatmentés ... 116
BMP fajlok, megnyitas ... 143
Bovitd tengelyek ... 97

C

CAD adatok nézet ... 262
Csavarvonal ... 239

Csavarvonalas interpolacio ... 239
Cserélje ki a memoria elemet ... 653

D
DCM ... 357
Dinamikus utk6zés felligyelet
szerszamtartok ... 186
Dinamikus Utkdzésfellgyelet ... 357
Programteszt ... 362
Doénthetd és elforgathatd
tengelyek ... 450, 452
DXF adatok feldolgozasa
Alapbeallitasok ... 246
Furatpoziciok kivalasztasa
Atméré bevitel ... 256
Egérrahelyezés ... 255
Egyenkeénti kivalasztas ... 254
Furatpoziciok szlréje ... 258
Kontur kivalasztasa ... 250
Megmunkalasi pozicidk
kivalasztasa ... 253
Nullapont beallitasa ... 248
Rétegek beallitasa ... 247
DXF adatok, feldolgozas ... 244

E
Egyenes ... 223, 236
Egymasbaagyazas ... 272
Elérési utvonal ... 117
Ellipszis ... 323
Elébeallitas
3D tapintoé nélkil ... 502
Elébeallitas, manualisan
Eléretekintés ... 343
Elétolas
forgotengelyekhez, M116 ... 447
Mddositas ... 496
El6tolas milliméter/fordulatban
megadva M136 ... 341
El6tolas vezérlés, automatikus ... 391
El6tolasi tényez6 fogasvételi
mozgasoknal M103 ... 340
El6tolasrdl ... 495
Elsédleges tengelyek ... 97
Ethernet interfész
Bevezetés ... 589
Halézati meghajtok, csatlakoztatas
és levalasztas ... 146
Kapcsolddasi lehetéségek ... 589
Konfiguralas ... 589
Excel fajlok, megnyitas ... 140
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Index

F
Fajl
Létrehozas ... 125
Fajl allapota ... 121
Fajlkezelés ... 117
Flgg6 fajlok ... 598

Konfiguralas MOD funkciéval ... 597

Fajlkezel6
Fajlok atnevezése ... 133
Fajlok masolasa ... 126
Fajlok torlése ... 130
Fajlvédelem ... 134
Billentylparancsok ... 136
Fajl
Létrehozas ... 125
Fajl kivalasztas ... 122
Fajl neve ... 115
F3ajl tipus ... 114
klls6 fajl tipusok ... 116
Fajlok felllirasa ... 127
Fajlok kijeldlése ... 131
Funkciok attekintése ... 118
Hivas ... 120
Kényvtarak ... 117
Létrehozas ... 125
Mésolas ... 129
Kils6é adatatvitel ... 144
Tablazatok masolasa ... 128
FCL ... 582
FCL funkcié ... 10
Fejlettségi szint ... 10
Felhasznaloi paraméterek ... 622
Altalanos
altalanos
3-D tapintéhoz ... 623
TNC kijelz6h6z, TNC
szerkesztéhoz ... 627
Gépspecifikus ... 599
Felugyelet
Utkozés ... 357
Fellilnézet ... 550
Ferde tengelyli megmunkalas egy
dontoétt sikban ... 446
FixtureWizard ... 364, 374
FN14: HIBA: Hibalizenetek
megjelenitése ... 296
FN15: PRINT: Szévegek formazatlan
kiadasa ... 301

FN19: PLC: Adatatvitel a PLC-be ... 301

F6orso fordulatszamanak
megadasa ... 191
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F
Forgacsolasi adatok automatikus
szamitasa ... 182, 409
Forgacsolasi adatok szamitasa ... 409
Forgacsolasi adattablazat ... 409
Forgé tengelyek
Palyaoptimalizacio: M126 ... 448
Forgétengely
Forgoétengelyek
Kijelzés csokkentése M94 ... 449
Forgétengelyekre
vonatkoz6 mellékfunkciok ... 447
Formatumok ... 652
FS, biztonsagi funkciok ... 497
Fliggé fajlok ... 598
Functional safety (FS) ... 497
Furatpoziciok szlrése DXF adatatvitel
kdzben ... 258

G
G01 mondat létrehozas ... 606
Gépi paraméterek
3-D tapinté funkcidk ... 623
altalanosan
megmunkalashoz és program
futtatasahoz ... 638
kiilsé adatatvitelhez ... 623
megmunkalashoz és program
futtatdsahoz ... 638
TNC kijelz6h6z, TNC
szerkeszt6hoz ... 627
GIF fajlok, megnyitas ... 143
Globalis programbeallitasok ... 376
Gomb ... 327
GOTO program megszakitas
alatt ... 567
Grafika
Kijelzési médok ... 550
programozaskor ... 154, 156
nagyitas ... 155
Részlet nagyitasa ... 555
Grafikus fajlok, megnyitas ... 143
Grafikus szimulacio ... 556
Szerszam kijelzés ... 556
Gyorsjarat ... 172

H
Halozati beallitasok ... 589
Halézati kapcsolat ... 146
Hatarol¢ sik ... 387
Helytablazat ... 188
Henger ... 325
Hibalista ... 160
Hibalizenetek ... 159, 160

Sugo ... 159
Hibalizenetek listaja ... 160
Host szamitogép mivelet ... 616
HTML fajlok, megjelenités ... 140

|

Id6zona, beallitja a... ... 612

IGES fajlok ... 262

Indexelt szerszamok ... 184

INI fajlok, megnyitas ... 142
Internet fajlok, megjelenités ... 140
iTNC 530 ... 72

J
Javitécsomag, telepités ... ... 584
JPG fajlok, megnyitas ... 143

K
Kabelkiosztas az
adatinterfészekhez ... 640
Képernyd ... 73
Képernyéfelosztas ... 74
Keresés funkcio ... 112
Készilék elhelyezése ... 366
Késziilék mintak ... 364, 373
KészUllék pozicidja, ellenbrzés ... 368
Készilékek felligyelete ... 363
Késziilékek, betoltés ... 371, 372
Készilékek, eltavolitas ... 367
Készilékek, kezelés ... 370
Készulékek, kikapcsolas ... 372
Készllékek, mentés ... 371
Készullékek, szerkesztés ... 367
Kezelbpult ... 75
Kézikerék ... 485
Kézikerekes pozicionalas,
szuperponalas M118 ... 345



K
Kikapcsolas ... 482
Kis- és nagybetik, atvaltas ... 405
Kivetités harom sikban ... 551
Kdédszamok ... 583
Kontur elhagyasa ... 218
Kontur megkdzelitése ... 218
Kontur, kivalasztas DXF-bél ... 250
Kontur, visszatérés ... 575
Konturpalyak
Derékszogi koordinatak
Koérpalya a CC kérkézéppont
kordl ... 227
Kodrpalya érint6
csatlakozassal ... 230
Korpalya meghatarozott
sugarral ... 228
Polarkoordinatak
Egyenes vonal ... 236
Korpalya a CC korkozéppont
kordl ... 237
Korpalya érint6é
csatlakozassal ... 238
Konturrészek grafikus
kivalasztasa ... 260
Koényvtar ... 117, 125
Létrehozas ... 125
Masolas ... 129
Torlés ... 130
Korkdzéppont ... 226
Kérnyezetfiiggd sugo ... 164
Korpalya ... 227, 228, 230, 237, 238
Kuls6 adatatvitel
iTNC 530 ... 144
Kils6 hozzaférés ... 614

L

Letorés ... 224

Lézeres lemezvagogép,
mellékfunkciok ... 351

Lokalis Q paraméterek,
meghatarozas ... 287
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M funkciok

Lasd Mellékfunkciok
M91, M92 ... 332
Megjegyzések, hozzaflizés ... 150
Megmunkalas, megszakitas ... 567
Megmunkalasi id6, mérve a ... 557
Mellékfunkciok
Bevitel ... 330
féorsohoz és hitévizhez ... 331
koordinata adatokhoz ... 332
lézeres lemezvagogéphez ... 351
palyamikddéshez ... 335
programfutashoz ... 331
Merevlemez ... 114
Merevlemez, ellenérzés ... 611
Mértékegység, kivalasztas ... 103
MOD funkcié
Attekintés ... 581

Kilépés ... 580
Kivalasztas ... 580
Mondat
Beszuras, szerkesztés ... 108
Torlés ... 108
Mondatok

Mozgastartomany, hatarolas ... 387
Mikodési idék ... 610
Munkadarab anyaga,
meghatarozas ... 410
Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa
Egy egyenes két pontjanak
mérésével ... 519
Két csapbdl ... 523, 530
Két furatbadl ... 520, 530
Munkadarab mérése ... 531
Munkadarab pozicidk
Abszolut ... 99
Névekményes ... 99
Munkadarab-poziciok
Munkasik, dontés
Manualisan ... 535
Munkatér figyelése ... 561
Munkatér, felligyelet ... 600

N
NC hibatizenetek ... 159, 160
Normalvektor ... 433
Nullapont rendszer ... 97
Nullapont tablazat
Tapintott értékek nyugtazasa ... 513

Nullapont, felvétel ... ... 100
Nullaponttablazat
Nyers munkadarab

meghatarozas ... 103
Nyitott kontdrsarkok M98 ... 339

(0]
Opcidé szam ... 582
Orsofordulatszam, modositas ... ... 496

Orséterhelés figyelése ... 402

P
Paletta nullapont ... 463
Paletta preset ... 463
Palettatablazat
Alkalmazas ... 460, 466
Kivalasztas és kilépés ... 462, 471
Koordinatdk megadasa ... 461, 467
Végrehajtas ... 465, 477
Palyafunkciok
Alapismeretek ... 214
El6pozicionalas ... 217
Korok és korivek ... 216
Palyakonturok
Derékszogl koordinatak
Attekintés ... 235
attekintés ... 222
Egyenes vonal ... 223
Paraméteres programozas
Lasd Q paraméteres
programozas
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P
Parbeszéd ... 105
Parbeszédes programozas ... 105
PDF viewer ... 139
Pillanatnyi pozicio atvétele ... 106
PLANE funkci6 ... 423
Animacio ... 425
Automatikus pozicionalas ... 440
Euler sz6g meghatarozas ... 431
Lejtés maras ... 446
Meghatarozas vetitési
szbgekkel ... 429
Névekményes meghatérozas ... 437
Pont meghatarozas ... 435
Pozicionalas mikodése ... 440
Reset ... 426
Tengelyszdg meghatarozas ... 438
Térsz6g meghatarozas ... 427
Vélasztas a lehet6ségek
kozul ... 443
Vektor meghatarozas ... 433
PNG fajlok, megnyitas ... 143
Polarkoordinatak
Alapismeretek ... 98
Programozas ... 235
Poziciok, kivalasztas DXF-bdl ... 253
Pozicionalas
dontétt munkasikkal ... 334, 456
egyedi mondat végrehajtasaval
(MDI) ... 542
Preset ... 502
Preset tablazat ... 504
Palettdkhoz ... 463
Tapintott értékek nyugtazasa ... 514
Preset, manuadlisan
Koérkdzéppont felvétele
presetként ... 528
Kdzépvonal felvétele
presetként ... 529
Presetek felvétele négy
furat/kércsap
alkalmazasaval ... 530
Sarok felvétele presetként ... 526
Tetszbleges tengelyen ... 525
Presetek, kezelés ... 504
Program
Bedllitas ... 101
struktura ... 152
szerkesztés ... 107
Uj megnyitasa ... 103
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P
Program alapértelmezések ... 355
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Az iTNC 530 DIN/ISO funkcidéinak

M funkciok

M107

Testvérszerszamok hibalizenetének elnyomasa
rdhagyassal

attekintése

M funkciok

MO0  Program STOP/F6orsé STOP/HUtés Ki

MO1 Opcionalis program STOP

MO02  Programfutas STOP/F6orso STOP/Hités
Kl/Allapotkijelz6 TORLES (gépi paramétertél
fugg)/1. mondatra ugras

MO03  Fdorsé BE az éramutato jarasaval megegyezé
iranyban

MO04  Fdorsé BE az éramutato jarasaval ellentétes
iranyban

MO05  Fdors6 STOP

M06  Szerszamcsere/Programfutas STOP (gépi
paramétertél fuigg)/Féors6 STOP

M08  Hutés BE

M09  HutésKI

M13  Fdorsé BE az 6ramutato jarasaval megegyezé
iranyban/Hités BE

M14  Fdorsé BE az 6ramutato jarasaval ellentétes
irdnyban/Hités BE

M30  Megegyezik az M02 funkciéval

M89  Ures mellékfunkcié vagy
ciklushivas, modalis érvényesség (gépi
paramétertdl figg)

M90  Csak hibakdvetés médban: Allandé kontirsebesség
a sarkoknal

M99  Mondatonkénti ciklushivas

M91 A pozicionalé6 mondatban: A koordinatak a gépi
nullapontra vonatkoznak

M92 A pozicionalé mondatban: A koordinaték a
szerszamgépgyarto altal meghatarozott poziciéra,
pl. a szerszamcsere-poziciéra vonatkoznak

M94 A forgo tengely kijelzett értékének 360° ala
csOkkentése

M97  Kis konturlépcs6k megmunkalasa

M98  Nyitott konturok teljes megmunkalasa

M101 Automatikus szerszamcsere, ha a szerszam
maximalis éltartama letelt

M102 M101 Ujrainditasa

M103 Elétolas csdkkentése fogasvételkor az F tényezére
(szazalék)

M104 Az utoljara felvett nullapont Gjbdli aktivalasa

M105 Megmunkalas a masodik kv tényezével

M106 Megmunkalas az elsd kv tényezével

M108 M107 Ujrainditasa

M109 Allandé konttirsebesség a szerszam
forgacsoloélénel (el6tolas ndvelése és csdkkentése)

M110 Allandé kontursebesség a szerszam
forgacsoloélénél (csak elétolas-csokkentés)

M111  M109/M110 Ujrainditasa

M114 A gépgeometria automatikus korrekcidja dontott
tengellyel torténé megmunkalasnal

M115 M114 djrainditasa

M116 Forgo tengelyek elétolasa mm/perc-ben

M117 M116 Ujrainditasa

M118 Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas kdzben

M120  Sugarkorrigalt kontar el6kalkulacioja
(ELORE TEKINTES)

M124 Pontok kizarasa nem korrigalt egyenesek
megmunkalasanal

M126 Forgotengelyek palyaoptimalizacioja

M127 M126 Ujrainditasa

M128 A szerszamcsucs pozicidban tartasa dontott
tengelyek pozicionalasakor (TCPM)

M129 M128 Ujrainditasa

M130 A pozicionalé6 mondatban: A pontok a nem dontott
koordinatarendszerre vonatkoznak

M134 Pontos megallds nem érint6leges
konturatmeneteknél forgod tengelyekkel torténd
pozicionalaskor

M135 M134 visszaallitdsa

M136 F el6tolas milliméter/fordulatban megadva

M137 M136 visszavonasa

M138 Dontott tengely kivalasztasa

M142 Modalis programinformaciok torlése

M143 Alapelforgatas torlése

M144 A gépi kinematika konfiguracitjanak kompenzalasa
a PILLANATNYI/CEL mondatvégi pozicidkhoz

M145 M144 visszaallitdsa

M150 Végalldskapcsolo uzenet elnyoméasa




M funkciék

G funkcidk

Ciklusok farashoz, menetfurashoz és menetmarashoz

G240 Kozpontozas

G200 Furas

G201 Dorzsarazas

G202 Kiesztergalas

G203 Univerzalis furas

G204 Hatrafelé sullyesztés

G205 Univerzalis mélyfuras
G206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal
G207 Merevszaru menetfaras
G208 Furatmaras

G209 Menetfuras forgacstoréssel
G241 Egyeélt mélyfaras

M200 Lézeres forgacsolas: Programozott fesziiltség
kdzvetlen kiadasa

M201 Lézeres forgacsolas: Kimeneti fesziiltség, mint a
tavolsag egy funkcidja

M202 Lézeres forgacsolas: Kimeneti fesziiltség, mint a
sebesség egy funkciodja

M203 Lézeres forgacsolas: Kimeneti feszlltség, mint az
id6 egy funkcidja (flrészjel)

M204 Lézeres forgacsolas: Kimeneti feszulltség, mint az
id6 egy funkcidja (impulzus)

G funkciok

Szerszammozgasok

GO0 Egyenes vonalu interpolacio, Descartes-féle
koordinatak, gyorsjarat

G01  Egyenes vonalu interpolacio, Descartes-féle
koordinatak

G02  Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
Orajarassal egyez6 irany

GO03  Kor interpolacié, Descartes-féle koordinatak,
Orajarassal ellentétes irdny

G05  Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
iranyjelzés nélkul

G06  Kor interpolacio, Descartes-féle koordinatak,
érintéleges konturmegkozelités

GO07* Paraxialis pozicionalé mondat

G10 Egyenes vonalu interpolacio, polarkoordinatak,
gyorsjarat

G11  Egyenes vonalu interpolacio, polarkoordinatak

G12  Kor interpolacio, polarkoordinatak, orajarassal
egyez6 irany

G13  Kor interpolacio, polarkoordinatak, orajarassal
ellentétes irany

G15  Kor interpolacio, polarkoordinatak, iranyjelzés nélkdl

G16  Kor interpolacio, polarkoordinatak, érintéleges

konturmegkozelités

Ciklusok furashoz, menetfirashoz és menetmarashoz

G262
G263
G264
G265
G267

Menetmaras
Menetmaras/sullyesztés
Telibefaras
Csavarvonalas telibefuras
Klls® menetmaras

Ciklusok zsebmarashoz, csap- és horonymarashoz

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Négyszdgzseb, teljes
Kérzseb, teljes
Horony, teljes

Ives horony, teljes
Négyszdgcsap
Korcsap

Ciklusok pontmintazatok létrehozasahoz

G220 Kormintazat
G221 Furatsor mintazat

SL ciklusok, 2. csoport

Letorés/Lekerekités/Kontir megkozelités/Kontar

elhagyas

G24* Letdrés R hosszal

G25* Sarok lekerekités R sugarral

G26* Erint6leges konturmegkédzelités R sugarral
G27* Erint6leges kontur-elhagyas, R sugarral

Szerszam meghatarozasa

G99*

T szerszamszammal, L hosszusaggal, R sugarral

G37  Konturgeometria, alkonturok programszamanak
listaja

Konturadatok (megfelel a G121-G124 funkcidknak)
El6furas

Kontudrparhuzamos kinagyolas

Fenéksimitas

Oldalsimitas

Atmend kontur (nyitott kontdr megmunkalasa)
Hengerpalast

Hengerpalast horony

Trochoid horony

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Szerszamsugar-korrekcié

Koordinata-transzformacioé

G40
G41
G42
G43
G44

Nincs szerszamsugar-korrekcio
Szerszamsugar-korrekcio, a kontur bal oldalan
Szerszamsugar-korrekcid, a kontur jobb oldalan
GO07 paraxialis korrekcidja, meghosszabbitas
GO07 paraxialis korrekcidja, révidités

Nyersdarab meghatarozasa a grafikahoz

G53  Nullaponteltolas a nullaponttablazatban

G54  Nullaponteltolas a programban

G28  Tukrozés

G73  Koordinatarendszer elforgatasa

G72  Meérettényezd (kontur kicsinyitése vagy nagyitasa)
G80  Munkasik dontése

G247 Nullapontfelvétel

G30
G31

(G17/G18/G19) min. pont
(G90/G91) max. pont




G funkcidk

G funkcidk

Ciklusok lépteté marashoz

Specialis ciklusok

G60  3D-s adatok futtatasa
G230 Sik fellletek léptetd marasa
G231 Dontott fellletek Iépteté marasa

*) Nem 6rokl6d6 funkcid

Tapintociklusok a munkadarab ferde beallitasanak
méréséhez

G400 Alapelforgatas két ponttal

G401 Alapelforgatas két furattal

G402 Alapelforgatas két csappal

G403 Alapelforgatas korrekciéja forgétengellyel
G404 Alapelforgatas beallitasa

G405 Eltérés kompenzalasa a C tengellyel

G04* Varakozasi id6 F el6tolassal masodpercben
G36  Fdorsoé-orientalas

G39* Programhivas

G62  Gyors konturmaras eltérésének tirése
G440 Tengelyeltolas mérése

G441 Gyorstapintas

Munkasik meghatarozasa

G17  X/Y munkasik, Z szerszamtengely
G18  Z/X munkasik, Y szerszamtengely
G19  Y/Z munkasik, X szerszamtengely
G20 IV. szerszamtengely

Méretek

Tapintdciklusok nullapontfelvételhez

G408 Referenciapont a horony kézepén
G409 Nullapont gerinckdzéppontban
G410 Nullapont négysz6gdn bell
G411 Nullapont négyszdgon kivul
G412 Nullapont kérdn belul

G413 Nullapont kéron kivdl

G414 Nullapont kulsé sarkon

G415 Nullapont belsé sarkon

G416 Nullapont kérkézéppontban
G417 Nullapont a tapinto tengelyén
G418 Nullapont 4 furat k6zéppontjaban
G419 Nullapont barmely tengelyen

Tapintociklusok munkadarab beméréshez

G90  Abszolut méretek
G91 Inkrementalis méretek

Mértékegység

G70  Inch (programkezdéskor allitsa be)
G71  Milliméter (programkezdéskor allitsa be)

Tovabbi G funkciok

G29  Utolso célpozicid atvitele polusként (kdrkozéppont)
G38 Programfutas STOP

G51* Kovetkez6 szerszamszam (kdzponti szerszamfajllal)
G79* Ciklushivas

G98* Cimkeszam beallitas

G55  Tetszbleges koordinata mérése
G420 Tetszbleges sz6g mérése
G421 Furat mérése

G422 Hengeres csap mérése

G423 Neégyszdgzseb mérése

G424 Neégyszdgcsap mérése

G425 Horony mérése

G426 Gerinc szélességének mérése
G427 Tetszbleges koordinata mérése
G430 Korkdzéppont mérése

G431 Tetszbleges sik mérése

*) Nem 6rokl6dé funkciod

Cimek

% Program eleje
% Programhivéas

Nullapont szama G53-mal

Forgatas az X tengely korul
Forgatas az Y tengely korul
Forgatas a Z tengely koril

Tapintéciklusok kinematikai méréshez

Q paraméter meghatarozasok

G450 TT kalibralasa

G481 Szerszamhossz mérése

G482 Szerszamsugar mérése

G483 Szerszamhossz és szerszamsugar mérése

Hossz kopaskorrekcid T-vel
Sugar kopaskorrekcid T-vel

X

Tlrés M112-vel és M124-gyel

Tapintociklusok szerszamméréshez

G480 TT kalibralasa

G481 Szerszamhossz mérése

G482 Szerszamsugar mérése

G483 Szerszamhossz és szerszamsugar mérése
G484 Infravords TT kalibralas

El6tolas

Varakozasi id6 G04-gyel

Mérettényez6 G72-vel

F el6tolas-csokkentési tényezd M103-mal

G funkcidk

Polarkoordinata szdg
Elforgatasi sz6g G73-mal
Tlrésszog M112-vel
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Cimek

Korkdzéppont/pdlus X koordinataja

Kontur ciklusok

A megmunkalas programlépéseinek sorrendje

tobb szerszammal

J Korkdzéppont/pdlus Y koordinataja
Alkontur programok listaja G37 PO1 ...
K Korkdzéppont/polus Z koordinataja
Konturadatok meghatarozasa G120 Q1 ...
L Cimkeszam bedllitasa G98-cal
L Cimkeszamhoz ugras Furas meghatarozasa/hivasa
L Szerszamhossz G99-cel Kontur ciklus: eléfuras G121 Q10 ...
Ciklushivas
M M funkciok
Nagyolé maras meghatarozasa/hivasa
N Mondatszam Kontur ciklus: kinagyolas G122 Q10 ...
Ciklushivas
P Ciklusparaméterek a fix ciklusokban
P Erték vagy Q paraméter a Q paraméter Simité maras meghatarozasa/hivasa
meghatarozasban Kontur ciklus: fenéksimitas G123 Q11 ...
Ciklushivas
Q Q paraméter
Simité maras meghatarozasa/hivasa
R Polarkoordinata sugar Kontur ciklus: oldalsimitas G124 Q11 ...
R Koér sugara G02/G03/G05-tel Ciklushivéas
R Lekerekités sugara G25/G26/G27-tel
R Szerszamsugar G99-cel F6program vége, visszatérés MO02
S Féorso-fordulatszam Kontur alprogramok G98 ...
S Orientalt féorsé stop G36-tal G98 LO
L Szerszgm nje’ghatarozasa G99-cel Kontur alprogramok sugarkorrekcidja
T Szerszamhivas
T KovetkezG szerszam G51-gyel Kontur Programozasi sorrend Sugar
U Az X tengellyel parhuzamos tengely konturelemekhez korrekcio
v Az Y tengellyel parhuzamos tengely Bels6 Az éramutatd jarasaval G42 (RR)
w A Z tengellyel parhuzamos tengely (zseb) megegyez6 (CW)
Az 6éramutato jarasaval G41 (RL)
X X tengely ellentétes (CCW)
Y Y tengely
V4 Z tengely Kiilsé Az éramutatd jarasaval G41 (RL)
N - (sziget) megegyez6 (CW)
Mondat vége Az dramutaté jarasaval G42 (RR)

ellentétes (CCW)




Koordinata-transzformacio

Koordinata, _ Aktivalas Visszavonas
Nullapont G54 X+20Y+30 G54 X0 YO0 Z0
eltolas Z+10
Tikrozés G28 X G28
Forgatas G73 H+45 G73 H+0
Mérettényez6 G72F 0,8 G72 F1
Munkasik G80A+10B+10 G80

C+15
Munkasik PLANE ... PLANE RESET

Q paraméter meghatarozasok

D Funkcio

00 Hozzérendelés

01 Osszeadas

02 Kivonas

03 Szorzas

04 Osztas

05 Gyokvonas

06 Szinusz

07 Koszinusz

08 Négyzetdsszeg gydke ¢ = v a+b?

09 Ha egyenld, cimkeszamhoz ugras

10 Ha nem egyenld, cimkeszamhoz ugras
11 Ha nagyobb mint, cimkeszamhoz ugras
12 Ha kisebb mint, cimkeszamhoz ugras
13 Szdgforma ¢ sin a és c cos a

14 Hiba szama

15 Nyomtatas

19 PLC hozzarendelése




