BYrrooramn-Test

TG \me_prog | AMBRGMY_Prograssiecplats

BLK FORM 0.1 I X-2.8 Y-2.5 Z+0
BLK FORM 0.2 Xe150 Y150 Ze150

ne_proglANBisate.n
TOOL CALL "D52° I 56130 F4800
(o)

CALL LB "RESET"

11 CYCL DEF 7.1 Xe
12 CYCL DEF 7.2 ¥-2.5
13 CYCL DEF 7.3 Ze0
14 CALL LBL "SAFE"

15 PLANE EULER EULPR+0 EULNUSS EULADTS
TURN FMAX SEQ-

18 CYCL DEF 233 PLANFRAEBEM

HHHNHN-

%50
- BEE FEEEE

EE B EEEE
- BEE 0 @EEEE o










Alapismeretek
A kézikonyvrol

A kézikonyvrél
A kézikdnyvben hasznalt szimbdélumok leiraséat aldbb olvashatja.

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkcioval
kapcsolatos fontos informaciokat figyelembe kell
venni.

FIGYELEM! Ez a szimbdlum azt egy lehetséges
veszélyforrast jeldl, ami sérulést okozhat.
[

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkcio
hasznalata az alabbi kockazatokkal jarhat:

® Munkadarabot érint veszély
Készllékeket érintd veszély
Szerszamot érintd veszély
Gépet érint6 veszély

Kezel6t érintd veszély

a szerszamgépgyartonak adaptalnia kell. Ezért az

? Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkciét
B  2adott funkcié a gép figgvényében valtozhat.

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkciordl
részletes leiras talalhaté egy masik kézikdnyvben.

Valtoztatna valamit a kézikonyvben, esetleg hibat
talalt?

Folyamatosan toreksziink dokumentacionk tokéletesitésere.
Segitsen On is, és kildje el észrevételeit e-mailben a kdvetkezd
cimre: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Ez a kézikdnyv a TNC altal biztositott kdvetkez verziéju NC
szoftverek funkcidit és jellemzdit targyalja.

TNC tipus NC szoftver szama
TNC 620 817600-03
TNC 620 E 817601-03
TNC 620 Programozo allomas 817605-03

Az E beti az export verziot jeldli a TNC modell oszlopban. A TNC
export verzidja a kdvetkezd korlatozasokkal rendelkezik:

®  Egyidejl linearis mozgatas legfeljebb 4 tengely mentén

A szerszamgépgyarté a TN’C jellemzdit a szerszamgéphez
parameéterezéssel igazitja. Igy Iehetse’ges,._hogy a kézikényvben
leirt néhany funkcié nem lesz elérhet6 az On gépének TNC-jén.
Az On gépén esetleg nem elérhetd TNC funkciok:

B Szerszambemérés TT-vel

A lehet6ségek pontositasaért forduljon a gépgyartéhoz.

Tobb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehetdésége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio- és
Otletcserére mas TNC-felhasznalokkal.

E> Felhasznaloi kézikonyv:
Azon TNC funkcidk leirasa, melyek nem
kapcsolddnak a ciklusokhoz, a TNC 620 Felhasznaléi
kézikdnyvében talalhaték. Ha sziksége van

egy masolatra errél a kézikdnyvrél, forduljon a
HEIDENHAIN képviselethez.

A parbeszédes programozas Felhasznaloi
kézikonyvének ID szama: 1096883-xx.

DIN/ISO programozas felhasznaloi kézikonyvének 1D
szama: 1096887-xx.
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Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Szoftver opcidk

A TNC 620 kiildnféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket a szerszamgépgyarté engedélyezhet felhasznalasra.
Mindegyik opcio 6nalléan is engedélyezhetd és a kdvetkez6 funkciokat tartalmazza:

Hardver, opciok
[ Els6 tengelybdvités a 4 tengelyhez és a féorséhoz

[ Masodik tengelybévités az 5 tengelyhez és a f6orsdhoz
Szoftver opcié 1 (opcié azonosité 08)

Korasztalos megmunkalasok = Hengerpalaston [évé kontur programozasa mint két siktengelyé
n El6tolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinata-transzformacio n Munkasik, dontés ...

Interpolacio n Kor 3 tengely mentén (térszog)

Szoftver opcié 2 (opcié azonosité 09)
3D-s megmunkalas u Mozgasvezérlés jerk minimummal
n 3D-s szerszamkorrekcio fellleti normalvektorokkal

[ Az elektromos kézikerék hasznalataval a lehetséges a billenéfej
szogének moédositasa program kdzben anélkil, hogy ez befolyasolna
a szerszam csucsanak helyzetét. (TCPM = Tool Center Point
Management)

[ Konturra meréleges szerszamirany megtartasa

u Szerszamsugar korrekcié a merélegesen a mozgasra és a szerszam
iranyara

Interpolacié m Egyenes 5 tengelyen (egyedi export engedéllyel)

Tapintofunkciok szoftver opcid, (opcié azonosité 17)

Tapintociklusok
[ Hibas bedllitas korrekcidja automatikus lzemmaodban

n Nullapontfelvétel a Kézi izemmaddban
u Nullapontfelvétel automatikus tzemmaodban
[ Munkadarab automatikus bemérése

n Automatikus szerszambemérés

HEIDENHAIN DNC (opcié azonosit6 18)

m Kommunikacié kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen
keresztll
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Fejlesztett programfunkcidk szoftver opcié (opcié azonosité 19)

FK szabad kontur [ Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus
programozas tamogatassal, nem NC szamara méretezett miihelyrajzokhoz
Fix ciklusok n Mélyfuras, dérzsarazas, kiesztergalas, sullyesztés, kozpontozas (Ciklus

201-205, 208, 240, 241)
u Bels6 és kils6 menetek marasa (Ciklusok 262-265, 267)

n Négyszog- és korzsebek és -csapok simitasa (Ciklus 212-215,
251-257)

u Vizszintes és ferde fellletek simitasa (Ciklus 230-233)
u Egyenes és ives hornyok (Ciklusok 210, 211, 253, 254)
[ Egyenes és ives furatmintazatok (Ciklusok 220, 221)

n Atmend kontur, konturzseb — kontarral parhuzamos megmunkalassal is
(Ciklusok 20-50)

n OEM ciklusok (szerszamgépgyarté altal kifejlesztett specialis ciklusok)
integralhatok
Fejlesztett grafikai funkcidk szoftver opcioé (opcié azonosit6 20)
Program ellenérzé grafika, u Felllnézet
programfutas grafika = Kivetités harom sikban

n 3D-s nézet

Szoftver opcié 3 (opcié azonosité 21)

Szerszamkorrekcié [ M120: Sugarkorrekcios konturkdvetés elére figyelése legfeljebb 99
mondaton keresztul

3D-s megmunkalas [ M118: Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kdzben

Palettakezel6 szoftver opcié (opcid azonosité 22)

] Palettakezeld

Pozicio-kijelzés felbontasa (opcié azonosit6 23)

A beviteli értékek és a [ Linearis tengelyekre 0,01 pm

pOZiCi()-kijG'ZéS felbontésa - FOFgétengeWekre 0’00001 o_ig
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Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

DXF Konverter szoftver opcié (opcié azonosité 42)

Konturprogramok [ Tamogatott DXF formatum: AC1009 (AutoCAD R12)
és megmunkalasi

poziciok kibontésa a DXF n Konturokhoz és pontmintazatokhoz

adatokbél. Kontur részek ] Referenciapontok egyszer( és kényelmes meghatarozasa
kibontasa a hagyomanyos = Kontarrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programnyelvekbél. programokbol

KinematicsOpt szoftver opcié (opcié azonosit6 48)

Tapintociklusok a gépi n Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
kinematika automatikus

teszteléséhez és
optimalizalasahoz n Aktiv kinematika optimalizalasa

] Aktiv kinematika tesztelése

Tavoli asztalkezel6 szoftver opcié (opcio azonosité 133)

Kiils6 szamitégépek tavoli n Windows egy kilon szamitégép egységen
kezelése (pl. Windows PC) a

TNC interfé lal
TNC interfészen keresztiil " C interfészen bell

Keresztdeformacié kompenzaciés (CTC) szoftver opcié (opcié azonosité 141)

Tengelykapcsolasok [ Dinamikusan okozott poziciéeltérések meghatarozasa
kompenzacidja tengelygyorsulason keresztil

n TCP kompenzalasa

Adaptiv pozicidészabalyzas (PAC) szoftver opcié (opcié azonosité 142)
Vezérldé paraméterek cseréje [ Vezérl6paraméterek modositdsa a munkatérben |évd tengelyek
pozicidjatol fuggben
m VezérlBparaméterek mddositasa egy tengely sebességétél vagy
gyorsulasatol fuggéen
Adaptiv terhelésszabalyzas (LAC) szoftver opcié (opcié azonosit6 143)

Vezérl6 paraméterek [ Munkadarab sulyanak és a surlodasi erének az automatikus
dinamikus cseréje meghatarozasa

[ A megmunkalas alatt lévé munkadarab pillanatnyi témegéhez az
adaptiv prekontrolling paramétereinek folyamatos alkalmazasa

Adaptiv rezgéskezel6 (ACC) szoftver opcié (opcié azonositd 145)

Teljesen automatikus funkcié a rezgés kezeléséhez, megmunkalas alatt
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opcidk mellett a TNC szoftver tovabbi lényeges
fejlesztései a Feature Content Level (fejlettségi szint) frissitési
funkciokon keresztul torténnek. Az FCL-hez tartoz6 funkcidk nem
érheték el a TNC egyszeri szoftverfrissitésével.

Minden frissitési funkcié kilon dij nélkil érhetd el,
amikor Uj gépet helyez tizembe.

A frissitési funkcioknak FCL n azonositojuk van, ahol n a fejlettségi
szint sorszamat jeldli.

Az FCL funkciok allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.
Tovabbi informaciéért Iépjen kapcsolatba a gép gyartéjaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

Miikodés leendo helye

A TNC 6sszetevdi az EN 55022 szabvanynak megfelel6en A
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy els6sorban ipari kérnyezetben
hasznalhatok.

Jogi informacié

Ez a termék nyilt forraskodu szoftvert alkalmaz. Tovabbi informacié
a vezérlén érhetd el

» a Programbevitel és szerkesztés izemmddban

» MOD funkcio

» LICENSE INFO funkciégomb
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Alapismeretek
Opcionalis paraméterek

Opcionalis paraméterek

Az atfogd cikluscsomagot folyamatosan tovabbfejleszti a
HEIDENHAIN. Ezért keriilnek bevezetésre Uj Q paraméterek

a ciklusokhoz, minden Uj szoftververzio esetén. Ezek az Uj Q
paraméterek opcionalis paraméterek, melyek kézul néhany nem
volt elérhet6 a korabbi szoftververzidkban. Egy cikluson belll
mindig a ciklus végén talalhatoak. Az opcionalis Q paraméterek
attekintése, ami erre a szoftververziéra vonatkozik, a "A 81760x-02
szoftverek Uj és modositott ciklus funkcioi" fejezetben talalhaté.
Az opcionadlis Q paraméter megadasa, vagy a NO ENT gombbal
valé térlése szabadon valaszthato. Az alapértelmezett értékeket
adoptalni is lehet. Ha véletlenll térélve lett egy opcionalis Q
paraméter, vagy ha béviteni szeretné a ciklusokat a mar meglévd
programokban egy szoftver frissités utan, akkor lehet8sége

van opcionalis Q paramétereket a ciklusokba bevenni. Ehhez a
kovetkezd lépéseket kell elvégezni:

Opcionalis Q paraméterek beszurasa mar létezé programokba:
® Ciklus meghatarozas hivasa
= Nyomja meg a jobb nyilgombot, amig az uj Q paraméter
megjelenik
® Alkalmazza az alapértelmezett értéket, vagy adjon meg egy
értéket
= A Q paraméter atviteléhez lépjen ki a menibdl a jobb
nyilgomb ismételt megnyomaséval, vagy a VEGE gomb
megnyomasaval
® Ha nem kivan Uj Q paramétert alkalmazni, nyomja meg a NO
ENT gombot
Kompatibilitas
A régebbi HEIDENHAIN konturvezeérlékdn (TNC 150 B és kdvetd
tipusai) létrehozott alkatrészprogramok tobbsége futtathaté a TNC
620 ezen U] szoftververzidjaval. Még ha uj, opcionalis paraméterek
("Opcionalis paraméterek") is lettek hozzaadva a mar meglévé
ciklusokhoz, a programokat a megszokott médon lehet futtatni. Ezt
a mentett alapértelmezett érték hasznalataval lehet elérni. Forditott
esetben, ha Uj szoftververzi6 alatt Iétrehozott programot kell futtatni
régebbi vezérldn, akkor a ciklus meghata’roza’lsbél az adott Q
parameétereket torélheti a NO ENT gombbal. Igy meggybz6dhet
arrol, hogy a program visszafelé kompatibilis lesz. Ha az NC
mondatok érvénytelen elemeket tartalmaznak, akkor a TNC
ERROR mondatként jeldli 6ket megnyitaskor.
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A 81760x-01 szoftverek uj ciklus funkcioi

A 81760x-01 szoftverek uj ciklus funkcioi

= A 225 Gravirozas fix ciklus karakterkészlete meg lett névelve
tobb karakterrel és az atméré jelével Lasd "GRAVIROZAS
(Ciklus 225, DIN/ISO: G225)", Oldal 288

= Uj megmunkalé ciklus 275 Cikloid maras Lasd "CIKLOID
HORONY (Ciklus 275, DIN/ISO G275, szoftver opcio 19)",
Oldal 214

= Uj megmunkald ciklus 233 Homlokmaras Lasd
"HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/ISO: G233, szoftver opcid
19)", Oldal 170

B A 205 Univerzalis mélyfuras ciklusban a Q208-as paraméter
hasznalhat6 a visszahuzas el6tolasanak meghatarozasara Lasd
"Ciklusparaméterek"”, Oldal 89

® A 26x menetmarod ciklusokban egy raallasi el6tolas lett
bevezetve Lasd "Ciklusparaméterek”, Oldal 117

= A Q305 SZAM A TABLAZATBAN paraméter hozzaadva a Ciklus
404-hez Lasd "Ciklusparaméterek”, Oldal 324

5 A 200-as, 203-as,és 2Q5-6s faréciklusokban a Q395
REFERENCIAMELYSEG paraméter bevezetve, a T ANGLE
kiértékeléséhez Lasd "Ciklusparaméterek”, Oldal 89

= A Ciklus 241 EGYELU MELYFURAS ki lett bovitve tobb beviteli
paraméterrel Lasd "EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/
ISO: G241, szoftver opcidé 19)", Oldal 94

= Tapinté ciklus 4 MERES 3D-ben bevezetve Lasd "MERES 3D-
ben (Ciklus 4, szoftver opcio 17)", Oldal 441
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Alapismeretek
A 81760x-02 szoftverek uj és modositott ciklus funkcioi

A 81760x-02 szoftverek uj és moédositott
ciklus funkciéi

» Uj Adaptiv terhelésszabalyzas (LAC) ciklus a vezérlé-
paraméterek terhelésfliggé adaptalasahoz (szoftver opcié 143),
Lasd "TERHELES MEGALLAPITAS (Ciklus 239, DIN/ISO:
G239, szoftver opcio 143)", Oldal 297

® Ciklus 270: ATMENO KONTUR ADATOK a cikluscsomaghoz
hozzaadva (szoftver opci6 19), Lasd "ATMENO KONTUR
ADATOK (Ciklus 270, DIN/ISO: G270, szoftver opcié 19)",
Oldal 212

® Ciklus 39 HENGERPALAST (szoftver opci6 1) KontL’J’r
hozzaadva a cikluscsomaghoz, Lasd "HENGERPALAST (Ciklus
39, DIN/ISO: G139, szoftver opcio 1)", Oldal 234

B A 225 Gravirozas fix ciklus karakterkészlete meg kibdvitve
a CE, 3 és @ karakterrel, valamint a rendszeridével, Lasd
"GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225)", Oldal 288

m Ciklus 252 - 254 (szoftver opcio 19)kib8vitve a Q439 opcionalis
paraméterrel, Lasd "Ciklusparaméterek”, Oldal 146

m Ciklus 22 (szoftver opcid 19) kib6vitve a Q401 és Q404
opcionalis paraméterrel, Lasd "NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/
ISO: G122, szoftver opcié 19)", Oldal 201

B Ciklus 484 (szoftver opci6 17) kibdvitve a Q536 opcionalis
paraméterrel, Lasd "Vezeték nélkili TT 449 kalibralasa (Ciklus
484, DIN/ISO: G484, DIN/ISO: G484, Opcid 17)", Oldal 493
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A 81760x-03 szoftverek uj és modositott ciklus funkcioi

A 81760x-03 szoftverek uj és moédositott
ciklus funkcioi

Uj Ciklus 258 SOKSZOG CSAP (szoftver opci6 19)Lasd
"NEGYSZOGCSAP (ciklus 258, DIN/ISO: G258, szoftver opci6
19)", Oldal 165

Ciklus 247: Nullapontfelvételben, a nullapont a preset )
tablazatbdl is kivalaszthatd, Lasd "NULLAPONTFELVETEL
(Cycle 247, DIN/ISO: G247)", Oldal 263

A 200-as és 203-as ciklusban a varakozasi idd ki lett igazitva,
Lasd "UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203,
szoftver opcio 19)", Oldal 80

Ciklus 205-tel sorjatlanitast végezhet a koordinata fellleten,
Lasd "UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205,
szoftver opcio 19)", Oldal 87

Az SL ciklusokban, az M110 mar beszamitasra kerll a belsé

ivek esetében, ha megmunkalas alatt lettek aktivalva Lasd "SL
Ciklusok", Oldal 190
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Alapismeretek
A 81760x-03 szoftverek uj és modositott ciklus funkcioi
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Alapismeretek / attekintés
1.1 Bevezetés

1.1 Bevezetés

A tébb megmunkalasi Iépést tartalmazd, gyakran eléforduld
megmunkalasi ciklusok, standard ciklusként vannak elmentve a
TNC memodrigjaban. A koordinata-transzformaciok és tébb specialis
funkcid is elérhet6 ciklusokban. A legtobb ciklus Q paramétereket
hasznal atviteli paraméterként.

' Utkozésveszély!
A ciklusok esetenként kiterjedt miiveleteket hajtanak
o végre. Biztonsagi okokbdl grafikus programtesztet
kell futtatni megmunkalas elétt.

Ha a ciklus szama nagyobb 200-nal és indirekt

E> modon adja meg a paramétert (pl. Q210 = Q1), akkor
az adott paraméter (pl. Q1) valtozasa nem fejt ki
hatast a ciklus meghatarozasa utan. llyen esetekben
adja meg a paramétert (pl. Q210) direkt modon.

A 200-nal nagyobb fix ciklusokban szereplé
elétolasok paraméterére a numerikus érték

bevitele helyett hasznalhaték a funkciégombok is

a TOOL CALL mondatban megadott elétolasi érték
atvételéhez (FAUTO funkcidgomb). Hasznalhatja az
FMAX (gyorsjarat), az FZ (fogankénti el6tolas) és az
FU (fordulatonkénti el6tolas) el6tolasi alternativakat
is, a vonatkozo ciklustél és az el6tolasi paraméter
funkcidjatél fuggden.

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozéasa
utan az FAUTO el6tolas modositasa nem érvényes,
mivel a TNC belséleg az el6tolast a TOOL CALL
mondatbdl rendeli hozza egy ciklusmeghatarozas
feldolgozasanal.

Ha egy olyan mondatot kivan toérélni, ami egy ciklus
része, a TNC rakérdez, hogy az egész ciklust torolni
szeretné-e?
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Elérhet6 cikluscsoportok 1.2
1.2 Elérhet6 cikluscsoportok
Fix ciklusok attekintése
» A funkcibgombsor a valaszthato cikluscsoportokat
mutatja
Funkciogomb Cikluscsoport Oldal

e Ciklusok mélyfurashoz, dérzsarazashoz, kiesztergalashoz és siillyesztéshez 70

. Ciklusok menetfurashoz, menetvagashoz és menetmarashoz 102
ZSEREK/ Ciklusok zseb-, csap-, horony- és homlokmarashoz, 138
CSAPOK~

oons) Koordinata-transzformacios ciklusok, melyek lehetévé teszik a 256
TRANSZF . nullaponteltolast, a forgatast, a tikrézést, valamint konturok nagyitasat és

kicsinyitéseét
- SL ciklusok (Subcontour List = alkontur lista), amelyek lehetévé teszik 224
CIKLUSOK kilénb6z6 atlapolt alkonturokbdl képzett kontirok megmunkalast, valamint
hengerpalast megmunkal6 és cikloid maré ciklusok végrehajtasat.

— Ciklusok pontmintazatok, pl. furatkdr vagy furatsor készitéséhez 180
Shectalie Specialis ciklusok, mint pl. varakozasi id8, programhivas, orientalt féorsé 280
CIKLUSOK stop, gravirozas, tirés, terhelés megallapitasa

@ > Szikség esetén kapcsoljon at gépspecifikus fix
ciklusokra. A szerszamgépgyarté beépitheti ezeket
a fix ciklusokat.
HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaloi kézikényv ciklusprogramozashoz | 9/2015 47



Alapismeretek / attekintés
1.2 Elérhet6 cikluscsoportok

Tapintociklusok attekintése

» A funkcidgombsor a valaszthat6 cikluscsoportokat
mutatja

Funkciégomb Cikluscsoport

Oldal
FORGATAS Automatikus mérési ciklusok és a ferde felfogas kompenzalasa 310
BAZISPONT Ciklusok a munkadarab automatikus el6beallitasahoz 332
neres Ciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez 390
e Specialis ciklusok 438
CIKLUSOK
s Tapinto kalibralasa 445
KALIBRALAS
27
KINEMATIKA Ciklusok az automatikus kinematikai méréshez 310
v i
TT cveles Az automatikus szerszambemeérés ciklusai (a szerszamgép gyartdja altal 486
lehetbvé téve)

@ > Sziikség esetén kapcsoljon at gépspecifikus
tapintociklusokra. A szerszamgépgyartd beépitheti
ezeket a tapintéciklusokat.
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Fix ciklusok hasznalata
21 Megmunkalas fix ciklusokkal

2.1 Megmunkalas fix ciklusokkal

Gépspecifikus ciklusok (szoftver opcié 19)

A HEIDENHAIN ciklusok mellett a legtdbb szerszamgépgyarto
sajat ciklusokat is tarol a TNC-ben. Ezek a ciklusok egy kilén
ciklusszam-tartomanybdl érheték el:

® 300-t6l 399 ciklusig
Gép-specifikus ciklusok, melyek a CYCL DEF gombon keresztul
adhatéak meg

® 500-t6l 599 ciklusig )
Gép-specifikus tapintd ciklusok, melyek a TAPINTOGOMBON
keresztll adhatok meg

A specidlis funkcidokhoz nézze at a gépkonyv
el6irasait.

-

Esetenként a gépspecifikus ciklusok is hasznalnak atviteli

paramétereket, amiket a standard ciklusokban mar hasznal a

HEIDENHAIN. DEF aktiv ciklusok (azon ciklusok, melyeket a TNC

automatikusan futtat ciklusmeghatarozas alatt) és CALL aktiv

ciklusok (azon ciklusok, melyeket meg kell hivni a futtatadsukhoz)

parhuzamos hasznalatakor.

Weitere Informationen: "Egy ciklus hivasa", Oldal 52

Tartsa be az alabbi eljarast azért, hogy elkerllje azon atviteli

paraméterek felllirdsabol eredd problémakat, melyeket egynél

tdbbszor hasznal:

» CALL-aktiv ciklusok elétt mindig programozzon DEF-aktiv
ciklusokat

» Ha egy CALL-aktiv ciklus meghatarozasa és meghivasa kdzott
egy DEF-aktiv ciklust szeretne programozni, csak akkor tegye,
ha nincs kdzosen hasznalt specialis atviteli paraméter

50 HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kézikényv ciklusprogramozashoz | 9/2015



Megmunkalas fix ciklusokkal 2.1

Ciklus meghatarozasa funkciégombokkal

> A funlfciégombsor a valaszthat6 cikluscsoportokat (0 [ [ =
mutatja
— » Nyomja meg a kivant ciklusqsoport ——
MENET funkciégombijat, példaul a FURAS-t a furasi :‘
ciklusokhoz :
262 » Valassza ki a ciklust, pl. MENETMARAS. A TNC ‘
; megnyitja a ciklushoz tartozé parbeszédablakot és ‘

bekéri a szilkséges adatokat. Ezzel egyidében a
beviteli adatok grafikusan is lathatdk a képerny® ]
jobb oldalan Iévé ablakban. Az éppen beadandd - ‘ “ ” H
adat szine inverzre valtozik.

» Adja meg a TNC altal kért adatokat, és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zarjon le

» Amikor minden szikséges adatot megadott, akkor
a TNC bezarja az ablakot

Ciklus meghatarozasa a GOTO funkciéval

» A funkcidgombsor a valaszthat6 cikluscsoportokat
mutatja
» A TNC egy felugré ablakban mutatja a ciklusokat
» Valassza ki a kivant ciklust a nyilbillentylkkel,
vagy

» Adja meg a ciklus szamat és nyugtazza az ENT
gombbal. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozé
parbeszédablakot a fentiekhez hasonléan

NC példamondatok
7 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=3 ;MELYSEG

Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q210=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q211=0,25 ;KIVARASI IDO LENT
Q395=0 ;VONATKOZT. MELYSEG
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Fix ciklusok hasznalata
21 Megmunkalas fix ciklusokkal

Egy ciklus hivasa

E> Elofeltételek
Egy ciklushivast megel6z8en a kdvetkezd adatokat
meg kell adni:

= BLK FORM grafikus kijelzéshez (csak a grafikus
teszthez sziikséges)

® Szerszam hivas
B QOrs6 forgasiranya (M3/M4 mellékfunkciok)
® Ciklus meghatarozas (CYCL DEF)

Egyes ciklusoknal tovabbi beallitasok szikségesek.
Ezek részletesen le vannak irva minden ciklusnal.

A kovetkez§ ciklusok az alkatrészprogramban tortént
definialasukkal automatikusan aktivva valnak. Ezeket nem lehet és
tilos meghivni:

® Ciklus 220 furatkorés pontmintazatokhoz és Ciklus 221
furatsoros pontmintazatokhoz

SL Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA

SL Ciklus 20 KONTURADATOK

Ciklus 32 TURES

Koordinata-transzformacios ciklusok

Ciklus 9 VARAKOZASI IDO

®  Minden tapintociklus

A tobbi ciklust a kdvetkez6kben leirt funkcidkkal lehet meghivni.

Ciklus meghivasa a CYCL CALL funkcidval

A CYCL CALL funkcié még egyszer meghivja a legutdbb
meghatarozott fix ciklust. A ciklus kezdépontja a CYCL CALL
mondat elétt utoljara programozott pozicio.

oreL » A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a
CYCL CALL gombot
» A ciklushivas megadasahoz nyomja meg a CYCL
CALL M funkciégombot

» Ha sziikséges, adja meg az M mellékfunkciét
(példaul M3 az orso bekapcsolasahoz), vagy
a parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

Ciklus hivasa CYCL CALL PAT segitségével

A CYCL CALL PAT funkcié6 a legutoljara meghatarozott fix
ciklust hivja meg az 6sszes pozicional, amit a PATTERN DEF
mintdzat meghatarozasban (Lasd "PATTERN DEF mintazatok
meghatarozasa", Oldal 58) vagy a ponttablazatban (Lasd
"Ponttablazatok”, Oldal 65) adtak meg.
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Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus hivasa CYCL CALL POS segitségével

A CYCL CALL POS funkcié még egyszer meghivja a legutdbb
meghatarozott fix ciklust. A ciklus kezdépontja a CYCL CALL POS
mondatban programozott pozicié lesz.

A TNC a pozicionalé logikaval mozog a CYCL CALL POS
mondatban megadott pozicidra.

B Ha a szerszam aktualis pozicidja a szerszamtengelyen
nagyobb, mint a munkadarab felsé feliilete (Q203), akkor a
TNC a szerszamot el6szoér a megmunkalasi sikban mozgatja a
programozott helyzetbe, majd a szerszamtengely mentén.

B Ha a szerszam aktualis pozicidja a szerszamtengelyen a
munkadarab felsd felulete alatt van (Q203), akkor a TNC a
szerszamot el6szor a szerszamtengelyen mozgatja a biztonsagi
magassagra, majd a munkasikban a programozott helyzetbe.

CYCL CALL POS mondatban. A szerszamtengely
koordinataival egyszeriien valtoztathat6 a kezdé
pozicié. Ez tovabbi nullaponteltolasként szolgal.

A CYCL CALL POS mondatban utoljara meghatarozott
el6tolas csak az adott mondatban programozott
kezd6poziciora allasra vonatkozik.

A TNC altalaban sugarkorrekcié nélkil (R0) mozog a
CYCL CALL POS mondatban megadott poziciéra.

Ha a CYCL CALL POS funkcioval olyan ciklust hiv
meg, amelyikben egy kezddpozicié van megadva
(példaul 212-es ciklus), akkor a ciklusban megadott
pozicié a CYCL CALL POS mondatban meghatérozott
pozicid egy tovabbi eltolasa. Ezért a kezd6poziciét a
ciklusban mindig nullaként kell megadni.

E> Mindharom koordinatatengelyt programozni kell a

Ciklus hivasa M99/89-cel

Az M99 funkcid, amelyik csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta, az utoljara definialt fix ciklust hivja

meg egyszer. Az M99 funkciét a pozicionalé mondat végén kell
programozni. A TNC a megadott poziciéra mozog, majd meghivja
az utoljara definialt fix ciklust.

Hogy a TNC minden pozicionalé mondat utdn automatikusan
futtassa a ciklust, programozza az els6 ciklushivast az M89
funkcioval.

Az M89 hatasanak térléséhez programozzon:

B M99-et az utolsé kezdbpontra pozicionalé mondatban, vagy

®  Adjon meg a CYCL DEF funkcidval egy Uj fix ciklust
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Fix ciklusok hasznalata
2.2

2.2
ciklusokhoz

Programozzon alapértékeket a ciklusokhoz

Programozzon alapértékeket a

Attekintés

Minden 20-25 koz6tti és 200-nal nagyobb szamu ciklus mindig
azonos ciklusparamétereket hasznal, mint pl. a Q200 biztonsagi
tavolsag, amit az dsszes ciklusmeghatarozasnal meg kell adnia.
A program elején a GLOBAL DEF funkcidval hatarozhatja meg
ezen ciklusparamétereket, igy ezek a programban hasznalt
0sszes megmunkald ciklusra globalisan érvényesek. A megfelel6
megmunkalo ciklusban egyszertien hozzarendelheti a program
elején meghatarozott értéket.

Az alabbi GLOBAL DEF funkciok allnak rendelkezésére:

Funkciégomb Megmunkalasi mintazatok Oldal
100 GLOBAL DEF ALTALANOS 56
PR Altalanosan érvényes
ciklusparaméterek meghatarozasa
GLOBAL DEF FURAS 56
S Specifikus furasi ciklusparaméterek
meghatarozasa
110 GLOBAL DEF ZSEBMARAS 56

GLOBAL DEF
ZSEBMARAS

Specifikus zsebmaré
ciklusparaméterek meghatarozasa

111
GLOBAL DEF
KONT . MARAS

GLOBAL DEF KONTURMARAS 57
Specifikus kontdarmaré
ciklusparaméterek meghatarozasa

125
GLOBAL DEF
POZiCIONLS

GLOBAL DEF POZICIONALAS 57
A CYCL CALL PAT pozicionalasi
modjanak meghatarozasa

12e
GLOBAL DEF
ERINTES

GLOBAL DEF TAPINTAS 57
Specifikus tapintéciklus paraméterek
meghatarozasa

GLOBAL DEF megadasa

>
>
FCT

PROGRAM

NORMAK

GLOBAL
DEF

100 | 4
GLOBAL DEF
ALTALANOS

54

Valassza a Programozas lizemmadot

Nyomja meg a specialis funkciok gombot

Valassza ki a program alapértékeihez tartoz6
funkcidkat

Valassza ki a GLOBAL DEF funkcidkat

Valassza ki a kivant GLOBAL DEF funkcidt, pl.
GLOBAL DEF ALTALANOS
Adja meg a sziikséges meghatarozasokat, majd

egyenként nyugtazza a beviteleket az ENT
GOMBBAL

Kézi zemméd

quogxamoza’s
e e

DEGLARE CONTOUR seL
o

vvvvvvvvv

Pozicionél58 kéz.. Qﬁmgxamozés
21 Programozas

TNG: \nc_prog\PGM\Cyc12.h

q
3]

s
\

GLOBAL DEF
POZICIONLS

1
GLOBAL DEF
ERINTES
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Programozzon alapértékeket a ciklusokhoz 2.2

GLOBAL DEF informaciok alkalmazasa
Ha megadta a megfelelé GLOBAL DEF funkciokat a program

[E3Foseenatas ka2 B3 rogramozss
ARl

elején, akkor ezeket hozzarendelheti a globalisan érvényes

értékekhez a fix ciklusok meghatarozasakor.

Kbévesse az alabbiakat: }
N » Valassza a Programbevitel és szerkesztés ‘ ‘ —

tizemmodot ‘ J

ore » Valassza a fix ciklusokat J ,,,,,,, |:F 7‘
FURAS/ » Valassza ki a kivant cikluscsoportot, példaul a ‘
MENET faréciklusokat —— ‘ “ H sg:‘"&?m

i > Valassza ki a kivant ciklust, pl. a FURAS-t
%% » A TNC megjeleniti a STANDARD ERTEKEK

BEALLITASA funkcidgombot, ha van ra vonatkozé
globalis paraméter

» Nyomja meg a STANDARD ERTEKEK BEALLITASA

= funkciégombot. A TNC beirja a PREDEF (el6re
meghatarozott) sz6t a ciklusmeghatarozasba. igy
mar létre is hozott egy hozzarendelést a megfeleld
GLOBAL DEF paraméterhez, melyet a program

elején hatarozott meg

Utkozésveszély!

Ne feledje, hogy a programbeallitasok késébbi
modositasai a teljes megmunkald programot

érintik, és emiatt jelentésen megvaltoztathatjak a
megmunkalasi eljarast.

Ha egy fix ciklusban fix értéket ad meg, ezt az értéket
nem valtoztatjak meg a GLOBAL DEF funkciok.
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Fix ciklusok hasznalata
2.2 Programozzon alapértékeket a ciklusokhoz

Mindeniitt érvényes globalis adatok

» Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag a szerszamtengelyen, a ciklus
kezddpozicidjanak automatikus megkdzelitéséhez

> 2. biztonsagi tavolsag: az a pozicid, ahova a TNC pozicionalja
a szerszamot egy megmunkalasi lépés végeén. A kdvetkezé
megmunkalasi poziciét ezen a magassagon kozeliti meg a
szerszam a munkasikban

» F pozicionalas: az az el6tolas, amivel a TNC egy cikluson belll
mozgatja a szerszamot

» F visszahuzas: az az el6tolas, amivel a TNC visszahlzza a
szerszamot

A paraméterek az 6sszes, 2xx-nél nagyobb szamu fix
ciklusra érvényesek.

Globalis adatok a furasi miiveletekhez
> Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez: az az érték, amivel a
TNC visszahlzza a szerszamot a forgacstorés soran

» Varakozasi id6 lent: az az id6 masodpercben, amit a szerszam
a furat aljan tolt

» Varakozasi id6 fent: Az az id6 masodpercben, amig a
szerszam a biztonsagi tavolsagon all.

A paramétereket a kdvetkez6 furasi, menetfurasi és
menetmarasi ciklusoknal alkalmazzak: 200 - 209,
240, 241 és 262 - 267.

Globalis adatok marasi miiveletekhez 25x

zsebmarasi ciklusokkal

> Atlapolasi tényezé: a szerszam sugaranak és az atlapolasi
tényezének a szorzata egyenlé az oldaliranyu léptetéssel

» Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat

» Fogasvétel tipusa: fogasvétel az anyagban valtakozo
csavariranyu mozgassal, vagy fliggélegesen

A paramétereket a 251-257 marasi ciklusoknal
alkalmazzak.
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Programozzon alapértékeket a ciklusokhoz

Globalis adatok marasi miiveletekhez, kontur
ciklusokkal
» Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab

felllete kozotti tavolsag a szerszamtengelyen, a ciklus
kezddpozicidjanak automatikus megkdzelitéséhez

» Biztonsagi magassag: abszolut magassag, amelyen a szerszam
nem Utkdzik a munkadarabbal (k6zbensd pozicionalaskor és a
ciklus végén a visszahuzaskor)

> Atlapolasi tényezd: a szerszam sugaranak és az atlapolasi
tényezének a szorzata egyenl6 az oldaliranyu léptetéssel

» Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat

A paramétereket a kdvetkezd SL ciklusoknal
alkalmazzak: 20, 22, 23, 24 és 25.

Globalis adatok a pozicionalas miikodéséhez

» Pozicionalas végrehajtasa: visszahuzas a szerszamtengelyen,
a megmunkalasi lépés végeén: visszatérés a 2. biztonsagi
tavolsagra, vagy a mivelet kezdépozicidjara

A paramétereket azok a fix ciklusok alkalmazzak,
amelyeket a CYCL CALL PAT funkcidval hivnak meg.

Globalis adatok a tapinté funkciokhoz

» Biztonsagi tavolsag: Tavolsag a mérétapintd és a munkadarab
felllete kdz6tt a tapintasi pozicié automatikus megkdzelitésénél

» Biztonsagi magassag: a tapintonak az a tengelyiranyu
koordinataja, amelyre a TNC a tapint6t a mérési pontok kézott
elmozditja, amennyiben a Mozgas a biztonsagi magassagra
opcid aktivalva lett

» MOZGAS A BIZTONSAGI MAGASSAGRA: Annak megvalasztasa,
hogy a TNC a tapintét a biztonsagi tavolsagra, vagy a biztonsagi
magassagra mozgassa-e a merési pontok kdzott

E> Valamennyi 4xx tapintéciklus alkalmazza.
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Fix ciklusok hasznalata
2.3 PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa

2.3 PATTERN DEF mintazatok
meghatarozasa

Alkalmazas

Alkalmazza a MINTAZAT DEF funkciét a szabalyos megmunkalasi
mintazatok kdnnyebb meghatarozasahoz, amit a CYCL CALL PAT
funkcioval hivhat meg. A ciklusmeghatarozasokhoz hasonléan

a grafikus tamogatas (ami a vonatkozo beviteli paramétereket
illusztralja) is elérhet6é a mintazatok meghatarozasahoz.

A PATTERN DEF funkciét csak a Z szerszamtengellyel
kapcsolatban hasznalja.
L

A kovetkez6 megmunkalasi mintazatok allnak rendelkezésére:

Funkcidgomb Megmunkalasi mintazatok Oldal
PONT PONT 60
Legfeljebb 9 tetszbleges
megmunkalasi pozicié
meghatarozasa
so SOR 60

sz

L

Egyszer( sor meghatarozasa,
egyenes vagy elforgatott

bINTA MATRIX 61
Egyszer( egyenes, elforgatott

vagy torzitott matrix

meghatérozasa

KERET KE RET 62
Egyszer( egyenes,

elforgatott vagy torzitott keret
meghatarozasa

KOR 63
Egy teljes kér meghatarozasa

H

i

3
o
A

KORIV 64
Egy koriv meghatarozasa

3
o N
N
sl [::
=
o
:u
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PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa

PATTERN DEF megadasa

FCT

KONTUR/—

PATTERN
DEF

SOR
r".

» Valassza ki a Programozas tizemmadot

» Nyomja meg a specialis funkciok gombot

» Valassza a kontur- és pontmegmunkalasi
funkciokat

» Kezdjen egy PATTERN DEF mondatot

» Valassza a kivant megmunkalasi mintazatot, pl.
egyszer( sor

» Adja meg a sziikséges meghatarozasokat, majd
egyenként nyugtazza azokat az ENT gombbal

MINTAZAT DEF alkalmazasa

Kdzvetlenil azutan, hogy megadta a mintazat meghatarozast, meg
is hivhatja a CYCL CALL PAT funkciéval.

Weitere Informationen: "Egy ciklus hivasa", Oldal 52

A TNC ezutan az utoljara meghatarozott megmunkalasi ciklust
hajtja végre a meghatarozott megmunkalasi mintazaton.

=

Egy megmunkalasi mintazat addig marad aktiv, amig
ujat nem hataroz meg, vagy Ki nem valaszt egyet a
ponttablazatbdl a MINTAZAT KIVAL funkcidval.

A programon beliili inditas funkciéval kivalaszthat
egy tetszbleges pontot, ahol a megmunkalast
kezdeni vagy folytatni szeretné.

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikbnyv
parbeszédes programozashoz

A TNC visszahuzza a szerszamot a biztonsagi
magassagra a kezdépontok kozott. A TNC biztonsagi
magassagkeént az orsotengely ciklushivasbeli
koordinatajat vagy a Q204-es ciklusparaméter
ertékét alkalmazza, amelyik nagyobb.
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Fix ciklusok hasznalata

2.3 PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa

Egyedi megmunkalasi poziciok meghatarozasa

=

PONT

Legfeljebb 9 megmunkalasi poziciét adhat meg.
Nyugtazza egyenként az adatbevitelt az ENT gombbal.

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-t6l
eltérd értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben
marad a munkadarab felllet Q203 paraméter mellett,

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

> Megmunkalasi pozicio X koordinataja (abszolut):
Adja meg az X koordinatat

> Megmunkalasi pozicié Y koordinataja (abszolut):
Adja meg az Y koordinatat

> Munkadarab-feliilet koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik

Egy sor meghatarozasa

=

SOR

60

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-tol
eltér6 értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben
marad a munkadarab felllet Q203 paraméter mellett,

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

> Kezdoépont X koordinataja (abszolut): a sor
kezddpontjanak koordinataja az X tengelyen

> Kezddépont Y koordinataja (abszolut): a sor
kezd6pontjanak koordinataja az Y tengelyen

> Megmunkalasi poziciok tavolsaga (inkrementalis):

Tavolsag a megmunkalasi pozicidk kdzott.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Ismétlések szama: megmunkalasi miveletek teljes
szama

> A teljes mintazat forgatasi pozicioja (abszolut):
a megadott kezdSpont kortli elforgatas szdge.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik
referenciatengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a
Z). Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut
érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezdédik

NC mondatok
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF POS1

(X+25 Y+33.5 Z+0) POS2 (X+50 Y

+75 7+0)

- PP ;
Kéz1 azemméd @fi‘:ﬁ%;m‘iffs

NC mondatok
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF ROW1

(X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z

+0)

Kézi. uzemmod Programozas
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PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa 2.3

Egy mintazat meghatarozasa

=

MINTAR

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-tdl
eltér6 értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben
marad a munkadarab felllet Q203 paraméter mellett,

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

A Fétengely szoghelyzete és Melléktengely
szoghelyzete paramétereket a vezérlé hozzaadja
a teljes mintazat korabban végrehaijtott elforgatasi
poziciéjahoz.

> Startpont X (abszolut érték): a mintazat
kezdépontjanak koordinataja az X tengelyen

> Startpont Y (abszolut érték): a mintazat
kezd6pontjanak koordinataja az Y tengelyen

> Megmunkalasi poziciok tavols. X (novekményes):
tavolsag a megmunkalasi poziciok kozott X
irdnyban. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Megmunkalasi pozicidk tavols. Y (novekményes):
tavolsag a megmunkalasi poziciok kozott Y
iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Oszlopok szama: A pontmintazat oszlopainak teljes
szama

» Sorok szama: A pontmintazat sorainak teljes szama

> A teljes minta szoghelyzete (abszolut érték): Az
elforgatas szége, amellyel a teljes pontmintazat
elforgatasra kerll a beirt kezd8pont korl.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik
referenciatengelye (pl. X a Z szerszdmtengelyhez).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Fo6tengely szoghelyzete: az az elforgatasi
sz6g, amellyel a vezérld csak a munkasik

referenciatengelyét torzitja el a megadott kezdépont

korul. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

> Melléktengely szoghelyzete: az az elforgatasi
sz0g, amellyel a vezérld csak a munkasik
melléktengelyét torzitja el a megadott kezd&pont
korul. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

> Munkadarab feliilet koordinatai (abszollt): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik
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NC mondatok
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33.5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
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Fix ciklusok hasznalata
2.3 PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa

Egyedi keretek meghatarozasa
NC mondatok

10 L Z+100 RO FMAX

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-tdl
eltér6 értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben

marad a munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, 11 PATTERN DEF FRAME1

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg. (X+25 Y+33.5 DX+8 DY+10 NUMX5
P . . . NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z

A Fétengely szoghelyzete és Melléktengely +0)

szoghelyzete paramétereket a vezérlé hozzaadja

a teljes mintazat korabban végrehaijtott elforgatasi [Rxezs szemos e

poziciéjahoz.

KERET > Kezddpont X koordinataja (abszolut): a keret
kezdépontjanak koordinataja az X tengelyen

> Kezddpont Y koordinataja (abszolut): a keret * ;
kezddpontjanak koordinataja az Y tengelyen
> Megmunkalasi poziciok tavolsaga X irdnyban
(inkrementalis): tavolsag a megmunkalasi poziciok
kozott X iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ e e
érteket s |
» Megmunkalasi poziciok tavolsaga Y iranyban
(inkrementalis): tavolsag a megmunkalasi poziciok
kdzott Y iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket
> Oszlopok szama: a mintazat oszlopainak teljes
szama
> Sorok szama: a mintazat sorainak teljes szama
> A teljes mintazat forgatasi pozicidja (abszolut):
az elforgatas szoge, amivel a vezérld a teljes
mintazatot elforgatja a megadott kezd6pont kordl.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik
referenciatengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a
Z). Megadhat pozitiv vagy negativ értéket
> Forgatasi pozicio referencia tengelye: az
az elforgatasi sz0g, amellyel a vezérls csak a
megmunkalasi sik referenciatengelyét torzitja el a
megadott kezd6pont koéril. Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket
> Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérld csak a munkasik melléktengelyét
torzitja el a megadott kezdépont koril. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket.
> Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut
érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezdédik

Wiy
@
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PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa 2.3

Teljes kor meghatarozasa

=

KOR

NC mondatok

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-tdl 10 L Z+100 RO FMAX

eltér6 értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben

marad a munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, 11 PATTERN DEF CIRC1
amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg. ()8;25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+
> Furatkor kozéppontjanak X koordinataja [oTerm— T
(abszolut): A koérkdzéppont koordinataja az X

tengelyen
» Furatkor kozéppontjanak Y koordinataja

(abszolut): A koérkozéppont koordinataja az Y

tengelyen [:}

> Furatkor atméréje: A furatkor atmeérdje

> Kezd0Oszog: Az els6 megmunkalasi pozicio
polarszoge. Referenciatengely: Az aktiv
megmunkalasi sik referenciatengelye (pl. X, ha :
a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy H H ‘ | ‘ ‘W
negativ értéket

> Ismétlések szama: megmunkalasi poziciok teljes
szama a koron

> Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut
érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezd&dik
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Fix ciklusok hasznalata

2.3 PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa

Furatkor meghatarozasa

=

0SZToKOR

64

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-tdl
eltér6 értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben
marad a munkadarab felllet Q203 paraméter mellett,

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

>

Furatkor kozéppontjanak X koordinataja
(abszolut): A koérkdzéppont koordinataja az X
tengelyen

Furatkor kozéppontjanak Y koordinataja
(abszolut): A koérkozéppont koordinataja az Y
tengelyen

Furatkor atméréje: A furatkor atméréje

Kezdbszog: Az elsé megmunkalasi pozicio
polarszbge. Referenciatengely: Az aktiv munkasik
fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z2).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket
Szoglépés/végszog: Inkrementalis polarszog két
megmunkalasi pozicio kdzott. Pozitiv vagy negativ
érték is megadhato. Alternativaként megadhato a
végszOg is (atvaltas funkcidégombbal).

Ismétlések szama: megmunkalasi poziciok teljes
szama a koron

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut
érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezd6dik

NC mondatok
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF PITCHCIRC1

(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30

NUM8 Z+0)

[@xezs azemoa Programozas
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Ponttablazatok

2.4 Ponttablazatok

Alkalmazas

Ha egy ciklust, illetve egymas utan tdbb ciklust egy szabélytalan
pontmintazat alapjan akar meghivni, akkor készitsen
ponttablazatot.

Furdciklusok hasznalata esetén a ponttablazatban a munkasik
koordinatai a furatk6zéppontoknak felelnek meg. Amennyiben
mardciklusokat hasznal, a ponttablazatban a munkasik koordinatai
a mindenkori ciklus kezd&pont-koordinatainak felelnek meg (pl.
egy korzseb kézéppontjanak koordinatai). Az orsétengely iranyu
koordinatak a munkadarab-feliilet koordinataival egyeznek meg.

Ponttablazat lIétrehozasa

2 » Valassza ki a Programozas lizemmaédot
PoM > Fajlkezeld hivasa: nyomja meg a PGM MGT
gombot.
FAJLNEV?
ENT » [rja be a ponttablazat nevét és a fajl tipusat, majd

nyugtazza az ENT gombbal.

» A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg
il az MM vagy az INCH funkciégombot. A TNC
atvalt a programmondatok ablakra, és egy ures
ponttablazatot jelenit meg.

SOR BEIL- > A SOR BEILLESZTESE funkciégombbal szurjon
LEBRIESE be egy Uj sort, és a kivant megmunkalasi pont
koordinatait adja meg.

Ezt addig folytassa, amig minden sziikséges koordinatat meg nem
adott.

E> A ponttablazat nevének egy betlivel kell kezd6dnie.

Az X BE/KI, Y BE/KI, Z BE/KI funkciégombokkal
(masodik funkciogombsor) hatarozhatja meg, hogy
melyik koordinatakat irja be a ponttablazatba.
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Fix ciklusok hasznalata
2.4 Ponttablazatok

Egyes pontok elrejtése a megmunkalasi
folyamatban

A ponttablazat ELREJT oszlopaban hatarozhatja meg, hogy a
megadott pont el legyen-e rejtve a megmunkalasi folyamat alatt.

» A tablazatban valassza ki az elrejtendé pontot
» Valassza a FADE oszlopot
Nt » Aktivalja az elrejtést, vagy
i » Elrejtés kikapcsolasa

ENT

Ponttablazat kivalasztasa a programban
A Programozas tizemmaddban valassza ki azt a programot,
amelyikhez a ponttablazatot aktivalni szeretné:

» Nyomja meg a PGM CALL gombot a ponttablazat
kivalasztasi funkcié el6hivasahoz

R » Nyomja meg a PONTTABLAZAT funkciégombot

LISTA

irja be a ponttablazat nevét, és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal. Ha a ponttablazat nem ugyanabban a kényvtarban van,
mint az NC program, akkor a teljes elérési utat meg kell adni.

NC példamondat
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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Ponttablazatok

Ciklushivas osszekapcsolasa a ponttablazattal

A TNC a CYCL CALL PAT parancs hatasara az

E> utoljara megadott ponttablazatot futtatja (akkor is,
ha a ponttablazatot egy CALL PGM paranccsal hivott
programban hatarozta meg).

Amennyiben a TNC-nek az utoljara megadott megmunkalasi
ciklust olyan pontoknal kell hivnia, amik egy ponttablazatban
vannak megadva, programozzuk a ciklushivast a CYCL CALL PAT
paranccsal:
oreL » A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a
CYCL CALL gombot
» A ponttablazat behivasahoz nyomja meg a CYCL
CALL PAT funkciégombot

» Adja meg azt az el6tolast, amivel a TNC-nek
a pontok kézo6tt mozognia kell (ha nem ad
meg semmit, az utoljara megadott el6tolas van
érvényben; az FMAX nem érvényes).

» Szikség esetén adjon meg egy M mellékfunkciot,
majd nyugtazza az END gombbal

A TNC visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra
a kezd6pontok kozott. A TNC biztonsagi magassagként az
orsotengely ciklushivasbeli koordinatajat vagy a Q204-es
ciklusparaméter értékét alkalmazza, amelyik nagyobb.

Ha el6pozicionalasnal az orsét csdkkentett eltolassal akarja
mozgatni, hasznalja az M103 mellékfunkciot.

Ponttablazat hatasa az SL ciklusokra és a Ciklus 12-re

A TNC a pontokat kiegészit6é nullaponteltolasként értelmezi.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 200 - 208-ra és 262 - 267-re

A TNC a munkasik pontjait a furatk6zéppont koordinataiként
értelmezi. Ha az ors6 ponttablazatban meghatarozott koordinatait
kezd&pont-koordinatakként akarja hasznalni, a munkadarab felileti
koordinatajanak értékére (Q203) 0-t kell megadnia.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 251-254-ig

A TNC a munkasik pontjait a ciklus-kezdépont koordinataiként
értelmezi. Ha az ors6 ponttablazatban meghatarozott koordinatait
kezd&pont-koordinatakként akarja hasznalni, a munkadarab felileti
koordinatajanak értékére (Q203) 0-t kell megadnia.
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Fix ciklusok: Furas
3.1 Alapismeretek

3.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC minden tipusu furé miivelethez a kévetkezd ciklusokat

biztositja:
Funkciégomb Ciklus Oldal
240 KOZPONTOZAS 71

Automatikus elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsaggal, atméré
kézpontozas vagy mélység
kdézpontozas opcionalis megadasaval

200 200 FURAS 73
% Automatikus el&pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag
ze1 201 DORZSARAZAS 75
% Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tdvolsag
202 KIESZTERGALAS 77
%'z Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag
203 UNIVERZALIS FURAS 80
% % Automatikus elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag, forgacstorés,
fogasvétel csdkkentés

204 HATREFELE SULLYESZTES 83
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

2 ) 205 UNIVERZALIS MELYFURAS 87
% Automatikus elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag, forgacstorés,

el6lassitas

208 208 FURATMARAS 91
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

241 EGYELU MELYFURAS 94
* Automatikus elépozicionalassal
mélyitett kezd6pontra, fordulatszam
és hités meghatarozasa

=
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KOZPONTOZAS (Ciklus 240, DIN/ISO: G240, szoftver opcié 19)

3.2 KOZPONTOZAS (Ciklus 240, DIN/ISO:
G240, szoftver opcioé 19)

Ciklus lefutasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam a programozott F el6tolassal van kézpontozva, a
megadott kdzpontozasi atméré és mélység szerint.

3 Ha be van allitva, akkor a szerszam a kézpontozasi mélységen
marad.

4 Veéqll, a szerszam FMAX-al biztonsagi tavolsagra all, vagy ha
van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicionalé mondatot a
kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO

sugarkorrekcidval.

A Q344 (atmérd) vagy a Q201 (mélység)
ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha az atmérére vagy
mélységre nullat programoz, akkor a TNC nem hajtja
végre a ciklust.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja

ki az el6pozicionalast, ha pozitiv atmérét vagy
mélységet ad meg. Ez azt jelenti, hogy a szerszam
a szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a
munkadarab felllete ald, biztonsagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Furas
3.2 KOZPONTOZAS (Ciklus 240, DIN/ISO: G240, szoftver opcid 19)

Ciklusparaméterek

zae > Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték):

% A szerszam csucsa és a munkadarab felulete z A
kdzotti tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> Mélység/atméro kivalasztasa (0/1) Q343:
valasszon, hogy a kdzpontozas a megadott atmérén 0203
vagy mélységen alapuljon. Ha a kézpontozas
a megadott atmérdn alapul, akkor a szerszam Q3447
pontszogét a TOOL.T szerszamtablazat T ANGLE
oszlopaban kell meghatarozni.
0: A kézpontozas alapja a megadott mélység
1: A kdzpontozas alapja a megadott atmérd

> Mélység Q201 (ndvekményes érték): A munkadarab Yi
felllete és a kézpontfurat alja (k6zpontfuré csucsa)
kdzotti tavolsag. Csak akkor érvényes, ha Q343=0.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 50
kozott
> Atméré (el6jel) Q344: Kdzpontozasi atmérd. Csak
akkor érvényes, ha Q343=1. Beviteli tartomany: 20 @-
-99999,9999 és 99999,9999 kozott
> Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi ~—@
sebessége kdzpontozaskor, mm/perc-ben. Beviteli t
tartomany: 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU
> Varakozasi id6 lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany: NC mondatok
0 és 3600.0000 kozott 10 L Z+100 RO FMAX

> Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 I/ DEE 240 KOIPONTOZAS
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

99999,9999 kozott Q343=1  ;ATMERO/MELYS.
> 2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a KIVAL.

koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam Q201=+0 ;MELYSEG

és a munkadarab (készilékek) nem Utkdzhet dssze.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott. Q344=-9  ;ATMERO

Q206=250 ;ELOTOLAS
SULLYSZTKOR

Q211=0,1 ;KIVARASI IDO LENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99

Q206

Oom

]

Q210
Q200 Q204

Q201

=Y

N
UV

¥
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FURAS (Ciklus 200)

3.3 FURAS (Ciklus 200)

Ciklus lefutasa

1

A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az elsé fogasvételt az elbirt F el6tolassal teszi meg.

A TNC FMAX-szal hiizza vissza a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra, itt kivar (ha volt varakozasi id6 megadva), majd
ugyanugy FMAX-szal mozog az elsé fogasveételi mélység folé
biztonsagi tavolsagra.

A szerszam ekkor a fogasvételnél mélyebbre fur, a programozott
F elbtolassal.

A TNC addig ismétli a 2-4. Iépést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

Végll, a szerszam FMAX-szal a furat aljardl a biztonsagi

tavolsagra all, vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi
tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

E> Programozza a pozicionalé6 mondatot a

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazaséaval
meghatérozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjon-e hibalzenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elbépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Furas

3.3

FURAS (Ciklus 200)

Ciklusparaméterek

200

)

74

> Biztonsagi tavolsag Q200 (nbévekményes érték): A

szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Mélység Q201 (névekményes érték): A munkadarab
felulete és a furat alja kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Munkameneti el6tolas Q206: Megmunkalasi
sebesség a furas alatt mm/percben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU
Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott. A mélységnek nem kell a
fogasveételi mélység tdbbszordsének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:
® afogasvételi mélység egyenld a furasi
mélységgel
m g fogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél
Varakozasi id6 fent Q210: Az az id6
masodpercben, amit a szerszam a biztonsagi
tavolsagon télt, miutan a TNC visszahuzta a furatbol
a forgéacs eltavolitdshoz. Beviteli tartomany: 0 és
3600,0000 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem litkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott.

Varakozasi id6 lent Q211: Az az id6
masodpercekben, amit a szerszam a furat aljan
eltolt. Beviteli tartomany: 0 és 3600,0000 kézott

Referencia mélység Q395: Valassza ki, hogy a
megadott mélység a szerszam csucsara vagy

a szerszam hengeres részére vonatkozik. Ha a
TNC a mélységet a szerszam hengeres részéhez
viszonyitja, akkor a szerszam csucsszdgét meg
kell adni a TOOL.T szerszamtablazat T-ANGLE
oszlopaban.

0 = mélység a szerszam csucsara vonatkozdan

1 = mélység a szerszam hengeres részére
vonatkozo6an

50

20

z | @QZO‘B
©)
Q210
Q200 Q204
Q203

P

X
YA
M
N
4
4.@ -
' 30 80 X

NC mondatok
11 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=2  ;BIZTONSAGI

TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=250 ;FOGASVETELI

ELOTOLAS

Q202=5  ;FOGASVETELI
MELYSEG

Q211=0  ;VARAKOZASI IDO FENT

Q203=+20 ;FELSZiN KOORDINATA
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI

TAVOLSAG
Q211=0,1 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q395=0  ;REFERENCIA MELYSEG

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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DORZSARAZAS (Ciklus 201, DIN/ISO: G201, szoftver opcié 19)

3.4 DORZSARAZAS (Ciklus 201,
DIN/ISO: G201, szoftver opcié 19)

Ciklus lefutasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam az elGirt F programozott elétolassal hajtja végre a
dorzsarazast a programozott mélységig.

3 Ha programozott varakozasi id6t, a szerszam a megadott ideig
varakozik a furat aljan.

4 A furat aljarol a szerszam FMAX-szal all a biztonsagi tavolsagra
vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicionalé mondatot a
kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO

sugarkorrekcidval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezeérlé nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kiildjon-e hibalizenetet (be), vagy sem
(Ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Furas
DORZSARAZAS (Ciklus 201, DIN/ISO: G201, szoftver opcié 19)

3.4

Ciklusparaméterek

201

A

76

>

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott.

Mélység Q201 (ndvekményes érték): a munkadarab
felulete és a furat alja kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége dorzsarazaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszadm a furat aljan tolt. Beviteli tartomany:
0 és 3600,0000 kozott

Visszahuzasi el6tolas Q208: a szerszamnak a
furatbdl valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha
Q208 = 0, akkor a TNC a dorzsarazasi el6tolassal
hldzza ki a szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és
99999,999 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott.

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem ltkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozaott.

Q203

50

20

z A

@QZ 06

) @0200

>VL9201

Q204

Q211

Yi

N
1/

&

O

x Y

t
30 80

NC mondatok
11 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS

;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;MELYSEG

:FOGASVETELI
ELOTOLAS

;VARAKOZASI IDO LENT

;VISSZAHUZASI
ELOTOLAS

:FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q200=2

Q201=-15
Q206=100

Q211=0,5
Q208=250

Q203=+20
Q204=100

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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KIESZTERGALAS (Ciklus 202, DIN/ISO: G202, szoftver opcié 19)

3.5 KIESZTERGALAS (Ciklus 202,

DIN/ISO: G202, szoftver opcié 19)

Ciklus lefutasa

1

A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a biztonsagi tavolsagra.

A szerszam a fogasvételi el6tolas értékével fur le a
programozott mélységre.

Ha programozott varakozasi id6t, a szerszam a megadott ideig
varakozik a furat aljan, és kézben az ors6 szabadon forog.

A TNC ezutan a Q336 paraméterben megadott poziciora
orientalja az orsot.

Ha kivalasztotta a visszahuzast, a vezérl6 visszahuzza a
szerszamot a programozott iranyba 0,2 mme-rel (allandé érték).
Ezutan a szerszam a megadott el6tolassal visszaall a biztonsagi
tavolsagra, majd onnan a masodik biztonsagi tavolsagra mar
FMAX gyorsjaratban all ra. Ha Q214=0, a szerszampont a furat
falan marad.

A TNC végill a furatkbzéppontra pozicionalja vissza a
szerszamot.
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Fix ciklusok: Furas
3.5 KIESZTERGALAS (Ciklus 202, DIN/ISO: G202, szoftver opcié 19)

Programozaskor ne feledje:

specialis kialakitasunak kell lennie.

- Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott
gépeknél érvényes.

? A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének

Programozza a pozicionalé6 mondatot a
kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO

sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.
Megmunkalas utan a TNC visszapozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sik kezd8pontjara. igy a
pozicionalast névekményesen lehet folytatni.

Ha az M7 vagy M8 funkciok aktivak voltak a ciklus
hivasa el6tt, akkor a TNC helyre fogja allitani az
el6zd allapotot a ciklus végeén.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjon-e hibaiizenetet (be), vagy sem
(Ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!

Valassza ki az iranyt, amelyikben a szerszam a furat
szélétél elmozog.

amikor az orso-orientalast programozza a Q336-
ban megadott szdgértékkel (példaul a Pozicionalas
kézi értékbeadassal (MDI) izemmaddban). Olyan
szdgértéket valasszon, hogy a szerszamcsucs
parhuzamos legyen valamelyik koordinatatengellyel.

A visszahuzas alatt a TNC automatikusan figyelembe
veszi a koordinatarendszer aktiv elforgatasat.
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KIESZTERGALAS (Ciklus 202, DIN/ISO: G202, szoftver opci6 19)

Ciklusparaméterek

202

)

>

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott.

Mélység Q201 (ndvekményes érték): a munkadarab
felulete és a furat alja kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége kiesztergalaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszadm a furat aljan tolt. Beviteli tartomany:
0 és 3600,0000 kozott

Visszahuzasi el6tolas Q208: a szerszamnak a
furatbdl valé kiemelési sebessége mm/perc-ben.
Ha Q208 = 0, akkor a TNC a fogasvételi elétolassal
hldzza ki a szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és
99999.999 kozott, vagy FMAX, FAUTO

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab felliletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 kéz6tt

Elhazas iranya (0/1/2/3/4) Q214: Annak az
iranynak a meghatarozasa, melyben a TNC
visszahuzza a

szerszamot a furat aljardl (f6orsé orientacié utan)
0: Nincs szerszam visszahuzas

1: Szerszam visszahuzasa a fétengely negativ
iranyaban

2: Szerszam visszahluzasa a melléktengely negativ
iranyaban

3: Szerszam visszahuzésa a fétengely pozitiv
iranyaban

4: Szerszam visszahuzasa a melléktengely pozitiv
iranyaban

Orso6-orientalas szoge Q336 (abszolut érték):

Az a sz6g, amelyben a TNC visszahuzas el6tt
pozicionalja a szerszamot. Beviteli tartomany:
-360,000 és 360,000 kozott
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Q200=2  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q201=-15 ;MELYSEG

Q206=100 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q211=0,5 ;VARAKOZASI IDO LENT

Q208=250 ;VISSZAHUZASI
ELOTOLAS

Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=100 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q214=1  ;ELHUZAS IRANYA

Q336=0 ;FOORSO SZOGERTEKE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Fix ciklusok: Furas
3.6 UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203, szoftver opci6 19)

3.6 UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203,
DIN/ISO: G203, szoftver opcié 19)

Ciklus lefutasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam az els6 fogasvételt a megadott F el6tolassal teszi
meg.

3 Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra a
visszahuzasi el6tolassal, ott marad a varakozasi id6 alatt
(ha megadta), majd ismét elérehalad FMAX-szal az els6
FOGASMELYSEG folétti biztonsagi tavolsagra.

4 Ezutan a szerszam Uj fogast vesz a programozott elétolassal.
Ha megadta, a fogasvételi mélység minden fogasvételnél az
adott értékkel csokken.

5 A TNC addig ismétli a 2-4. Iépést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

6 Programozhatd, hogy a szerszam mennyit varakozzon a
furat aljan és utana visszaalljon a biztonsagi tavolsagra a
visszahuzasi el6tolassal. Ha programozott, a szerszam FMAX-
szal all a 2. biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicionalé mondatot a
kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO

sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezeérlé nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjon-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!
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UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203, szoftver opci6 19)

Ciklusparaméterek

2e3

27

>

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Mélység Q201 (névekményes érték): A munkadarab
felulete és a furat alja kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU
Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott. A mélységnek nem kell a
fogasveételi mélység tdbbszordsének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

Q203

A\
z A =)
@QZOG g Q208
o
Q210
Q200 Q204
Q202
_ Q201
©
Q211 ;

=V

NC mondatok

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALIS FURAS

® afogasvételi mélység egyenld a furasi
mélységgel
m g fogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél, és nem hatarozott meg forgacstorést
Varakozasi id6 fent Q210: Az az id6
masodpercben, amit a szerszam a biztonsagi
tavolsagon télt, miutan a TNC visszahuzta a furatbdl
a forgéacs eltavolitdshoz. Beviteli tartomany: 0 és
3600,0000 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem litkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott.

Fogast csokkent Q212 (n6vekményes érték):
Valéjaban degresszid, minden fogasvétel utan ezzel
csokkenti a fogasvétel értékét. Beviteli tartomany: 0
€s 99999,9999 kozott

Forgacstorések szama visszahuzas el6tt Q213:

A forgacstorések szama, ahanyszor a TNC
visszahlzza a szerszamot a furatbdl a forgacs
eltavolitasahoz. Minden egyes forgacstoréskor a
TNC a Q256-ban megadott értékkel hiizza vissza a
szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott
Min. fogasvételi mélység Q205 (nOvekményes
érték): Ha megad egy értéket, akkor a TNC nem
vesz ennél kisebb fogast. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany:
0 és 3600,0000 kozott
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Q200=2  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q201=-20 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q202=5 ;FOGASVETELI
MELYSEG

Q211=0  ;VARAKOZASI IDO FENT

Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q212=0.2 ;FOGASVETEL-
CSOKKENTES

Q213=3  ;FORGACSTORES

Q205=3  ;MIN. FOGASVETELI
MELYSEG

Q211=0,25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q208=500 ;VISSZAHUZASI

ELOTOLAS
Q256=+0.2 ;UT
FORGACSTORESKOR
Q395=0  ;REFERENCIA MELYSEG

81



Fix ciklusok: Furas
3.6 UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203, szoftver opci6 19)

> Visszahuzasi el6tolas Q208: A szerszamnak a
furatbol vald kiemelési sebessége mm/percben.
Ha Q208 = 0-at ad meg, akkor a TNC a Q206-ben
megadott elétolassal huzza vissza a szerszamot.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 k6zott, vagy
FMAX, FAUTO

> Visszahlzas forgacstoréshez Q256 (ndvekményes
erték): Az az érték mellyel a TNC visszahlzza
a szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos
forgacs. Beviteli tartomany: 0,000 és 99999,999
kozott

> Referencia mélység Q395: Valassza ki, hogy a
megadott mélység a szerszam csucsara vagy
a szerszam hengeres részére vonatkozik. Ha a
TNC a mélységet a szerszam hengeres részéhez
viszonyitja, akkor a szerszam csucsszdgét meg
kell adni a TOOL.T szerszamtablazat T-ANGLE
oszlopaban.
0 = mélység a szerszam csucsara vonatkozoan
1 = mélység a szerszam hengeres részére
vonatkozoan
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HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204, szoftver 3.7

3.7 HATRAFELE SULLYESZTES

(Ciklus 204, DIN/ISO: G204, szoftver
opcio 19)

Ciklus lefutasa

E ciklus segitségével egy furat als6 részébe egy nagyobb atmeéréji
sullyesztést forgacsolhat.

1

A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab félé, a biztonsagi tavolsagra.

A TNC végrehaijt egy orsé-orientalast, 0°-nal megallitja az orsét,
és elmozgatja a szerszamot az excentricitas értékével.

A szerszam a mar kialakitott furatra all az elépozicionalasi
el6tolassal, egészen a kivant alsé biztonsagi mélységig.

Ekkor a TNC ismét kézpontositja a szerszamot; beall a furat
koézepére, bekapcsolja az orsé forgasat és a hiitévizet, és a
megadott elétolassal az adott mélységre mozog.

Ha varakozasi id6t is megadott, akkor a szerszam meg fog allni
a furat felsé részén, majd kiall a furatbol. A TNC ismét végrehaijt
egy féorso orientalast és a szerszamot Ujbdél elmozgatja a
megadott tavolsagra.

Ezutan a szerszadm a megadott el§pozicionalasi elétolassal
visszaall a biztonsagi tavolsagra, majd onnan a masodik
biztonsagi tavolsagra mar FMAX gyorsjaratban all ra.

A TNC végull a furatkbzéppontra pozicionalja vissza a
szerszamot.
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Fix ciklusok: Furas

3.7 HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204, szoftver
opcié 19)

Programozaskor ne feledje:

specialis kialakitasunak kell lennie.

<> Eza ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott
gépeknél érvényes.
Specialis furorid szikséges a felfelé furashoz ennél
a ciklusnal.

? A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének

Programozza a pozicionalé6 mondatot a
kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO

sugarkorrekcioval.

Megmunkalas utan a TNC visszapozicionaljaa
szerszamot a megmunkalasi sik kezddpontjara. Igy a
pozicionalast névekményesen lehet folytatni.

A mélység ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Megjegyzés: A pozitiv eléjel
az ors6 mentén térténd pozitiv mozgast jeldli.

A megadott szerszamhossz nem csak a fogazott rész
hossza, hanem a furérud teljes hossza.

A TNC kiszamolja a furat kezd&pontjat, figyelembe
veszi a furérud élhosszat és az anyag vastagsagat is.

Ha az M7 vagy M8 funkciok aktivak voltak a ciklus
hivasa elétt, akkor a TNC helyre fogja allitani az
el6z6 allapotot a ciklus végén.

Utkozésveszély!
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amikor az orso-orientalast programozza a Q336-
ban megadott szogértékkel (példaul a Pozicionalas
kézi értékbeadassal (MDI) izemmaddban). Olyan
szdgértéket valasszon, hogy a szerszamcsucs
parhuzamos legyen valamelyik koordinatatengellyel.
Vélassza ki az iranyt, amelyikben a szerszdm a furat
szélétdl elmozog.
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HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204, szoftver

Ciklusparaméterek

2e49

>

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott.

Siillyesztés mélysége Q249 (ndvekményes

érték): A munkadarab also része és a furat teteje
kozotti tavolsag. A pozitiv el6jel az orsd mentén
torténd pozitiv mozgast jeldli. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzoit
Anyagvastagsag Q250 (ndvekményes érték): A
munkadarab vastagsaga. Beviteli tartomany: 0,0001
és 99999,9999 kozott

Excentricitas Q251 (névekményes érték): A farérad
excentricitasa; adattablazatbol szarmazé érték.
Beviteli tartomany: 0,0001 és 99999,9999 kdzott

Forgacsol6él magassaga Q252 (inkrementalis érték):

A farérud also része és a 6 forgacsoloél kozotti
tavolsag; adattablazatbdl szarmazo érték. Beviteli
tartomany: 0,0001 és 99999,9999 kozott

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
el6tolasi sebessége fogasvételkor és
visszahuzaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0
€s 99999.999 kozott; vagy FMAX, FAUTO

Hatrafelé siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam
el6tolasi sebessége hatrafelé sillyesztéskor, mm/
perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kozott;
vagy FAUTO, FU

Varakozasi id6 Q255: Varakozasi id6 a furat fels®
részén, masodpercben. Beviteli tartomany: 0 és
3600,000 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatgja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kbzott.
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Fix ciklusok: Furas

3.7 HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204, szoftver
opcio 19)

> Elhazas iranya (1/2/3/4) Q214: Annak az Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
iranynak a meghatarozasa, melyben a TNC

eltolja a szerszamot az excentricitas értékével QLRSS

PR " ) SULLYESZTKOR
(féorsé orientaciéd utan); 0 érték megadasa nem - - —
engedélyezett Q255=0 ;VARAKOZASI IDG
1: Szerszam visszahuzasa a fétengely negativ Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
irAnyaban .

) . . . ! , Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
2 Szgrszam visszahuzasa a melléktengely negativ TAVOLSAG
iranyaban —

3: Szerszam visszahuzasa a fétengely pozitiv Q214=1  ;ELHUZAS IRANYA
iranyaban Q336=0 ;FOGORSO SZOGERTEKE
4: Szerszam visszahuzasa a melléktengely pozitiv

irAnyaban

> Orso6-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, amelyben a TNC pozicionalja a szerszamot,
miel6tt fogast venne a furatban vagy visszahuzna a
furatbdl. Beviteli tartomany: -360,0000 és 360,0000
kozott
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UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver
opcio 19)

3.8 UNIVERZALIS MELYFURAS

(Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver
opcio 19)

Ciklus végrehajtasa

1

A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Ha egy sillyesztett kezd6pontot ad meg, akkor a TNC a
programozott pozicionalasi elétolassal mozog a kezd&pont folé
a biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételt a megadott F elétolassal teszi
meg.

Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX-szal all a megadott kezd6pontra, az elsé
fogasvételi mélység folé.

Ezutan a szerszam uj fogast vesz a programozott elétolassal.
Ha megadta, a fogasvételi mélység minden fogasvételnél az
adott értékkel csdkken.

A TNC addig ismétli a 2-4. |épést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

Programozhat6, hogy a szerszam mennyit varakozzon a

furat aljan és utana visszaalljon a biztonsagi tavolsagra a
visszahuzasi el6tolassal. Ha programozott, a szerszam FMAX-
szal all a 2. biztonsagi tavolsagra.
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Fix ciklusok: Furas

3.8 UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver
opcié 19)

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

Ha kiilonb6zé megallasi tavolsagot ad meg Q258-
ban és Q259-ben, akkor a TNC felvaltva hasznalja
a két elépozicionalasi tavolsag értéket az elsd

és az utolso fogasvételi mélység kozott, azonos
el6tolassal.

Ha a Q379 paramétert hasznalja a sullyesztett
kezd6pont megadasahoz, a TNC csupan a
megmunkalas kezd&pontjat valtoztatjia meg. A TNC
nem valtoztat a visszahuzasi elmozdulasokon;
ezek a munkadarab fellletének koordinataira
vonatkoznak.

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatérozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver

Ciklusparaméterek

2e5

L2

>

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felllete és a furat alja (furd csucsa) kozotti tavolsag.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU
Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott. A mélységnek nem kell a
fogasveételi mélység tdbbszordsének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:
® afogasvételi mélység egyenld a furasi
mélységgel
m g fogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdza4tt.

Fogasvétel-csokkentés Q212 (inkrementalis

érték): Az az érték, amivel a TNC csokkenti a Q202
fogasvételi mélységet. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott.

Minimalis fogasvételi mélység Q205 (inkrementalis
érték): Ha megadott fogasvétel-csdkkentést, akkor
a TNC a Q205-ben megadott értékre korlatozza

a fogasvételi mélységet. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott.

Felsé el6pozicionalasi tavolsag Q258
(névekményes): Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban
torténd pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot
ismét az aktualis fogasvételi mélységre mozgatja,
miutan korabban mar visszahuzta a furatbdl; az elsé
fogasveételi mélység értéke. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott.

Also el6pozicionalasi tavolsag Q259
(n6vekmeényes): Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban
torténd pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot
ismét az aktualis fogasvételi mélységre mozgatja,
miutan korabban mar visszahulzta a furatbol;

az utolso fogasvételi mélység értéke. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzaott.
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Fix ciklusok: Furas

3.8 UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver
opcié 19)

> Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehajtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstorés. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

> Visszahuzas forgacstoréshez Q256 (ndvekményes
érték): Az az érték mellyel a TNC visszahlzza
a szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos
forgacs. Beviteli tartomany: 0,000 és 99999,999
kozott

> Varakozasi id6 lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany:
0 és 3600,0000 kozott

> Lesiillyesztett kiindulasi pont Q379 (névekményes
a munkadarab fellletéhez viszonyitva): Az
aktualis furdsi mivelet kezd6pozicidja. A TNC
elépozicionalasi el6tolassal mozog a munkadarab
felllete folotti biztonsagi tavolsagrol a stllyesztett
kezd&pont folotti biztonsagi tavolsagra. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> El6pozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam
mozgasi sebessége a fogasvételi mélységre valo
visszatéréskor, a forgacstoréshez valo visszahuzas
utan (Q256). Ez az el6tolas akkor is érvényes,
amikor a szerszam egy sullyesztett kezddpontra van
pozicionalva (Q379 nem egyenl6 0). Adja meg mm/
percben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
alternativ FMAX, FAUTO

> Visszahuzasi el6tolas Q208: A szerszam
megmunkalasi sebessége mm/percben, a
megmunkalasi mivelet utani visszahuzaskor. Ha
Q208 = 0-at ad meg, akkor a TNC a Q206-ben
megadott el6tolassal hizza vissza a szerszamot.
Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 koz6tt, vagy
FMAX,FAUTO

> Referencia mélység Q395: Adja meg, hogy a
megadott mélység a szerszam csucsara vagy
a szerszam hengeres részére vonatkozik. Ha a
TNC a mélységet a szerszam hengeres részéhez
viszonyitja, akkor a szerszam csucsszdgét meg
kell adni a TOOL.T szerszamtablazat T-ANGLE
oszlopaban.
0 = A mélység a szerszam csucsara vonatkozik
1 = A mélység a szerszam hengeres részére
vonatkozik
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FURATMARAS (Ciklus 208, szoftver opci6 19)

3.9 FURATMARAS (Ciklus 208, szoftver
opcio 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban a munkadarab felilete folé
pozicionalja a szerszamot, figyelembe véve a biztonsagi

tavolsagot, majd elmozgatja a szerszamot a furat keriletére egy

iv mentén (ha elegendd hely all rendelkezésre).

2 A szerszam az aktualis pozicidjarol az els6 fogasvételi
mélységig egy csavarvonal mentén végzi a marast, a
programozott F elétolassal.

3 Ha elérte a furasi mélységet, akkor a TNC Ujra végigmegy a
kérén, hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa.

4 A TNC ismét a furatkbzéppontra pozicionalja a szerszamot.

5 Végil a TNC FMAX gyorsjaratban visszatér a biztonsagi
tavolsagra. Ha programozott, a szerszam FMAX-szal all a 2.
biztonsagi tavolsagra.
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Fix ciklusok: Furas
3.9 FURATMARAS (Ciklus 208, szoftver opcié 19)

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

Ha a szerszam atmérdje és a furatatmeérd
megegyezik, akkor a TNC nem csavarvonalon fog
mozogni, hanem egy normal furatot hoz létre.

Egy aktiv tikrdzési funkciéo nem befolyasolja a
ciklusban meghatarozott maras tipusat.

Ha a fogasvételi tavolsag tul nagy, akkor a szerszam
vagy a munkadarab sértulhet.

Ennek elkerliléséhez adja meg a szerszam
maximalis fogasvételi szogét a szerszamtablazat
SZOG oszlopaban. Ekkor a TNC automatikusan
kiszamitja a maximalis el6tolast és felllirja a hibas
adatot.

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuildjon-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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FURATMARAS (Ciklus 208, szoftver opci6 19)

Ciklusparaméterek

208

>

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam also éle és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felulete és a furat alja kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Munkameneti el6tolas Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége csavarvonalas furas alatt,
mm/percben. Beviteli tartomany: 0 és 99999.999
kdzott; vagy FAUTO, FU, FZ

El6tolas csavarvonalanként Q334 (inkrementalis
érték): A szerszam fogasvételi mélysége
csavarvonalanként (=360°-onként). Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott.

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatgja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem ltkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kbzaott.

Célatmeérd Q335 (abszolut érték): A furat atmérgje.
Ha a megadott célatmérd és a szerszam atméréje
megegyezik, akkor a TNC nem csavarvonalon

fog mozogni, hanem egy normal furatot hoz létre.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Nagyol6 atméré Q342 (abszolut érték): Abban

az esetben, ha a Q342 paraméterben nullanal
nagyobb értéket ad meg, a TNC nem figyeli

tovabb a célatmérd és a szerszam atméréjének
aranyat. Ez lehet6vé teszi olyan furatok nagyolasat,
amelyek atmérdje tdbb mint kétszerese a szerszam
atméréjének. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M03 esetén

+1 = Egyeniranyu

—1 = Elleniranyu
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Fix ciklusok: Furas

3.10 EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opcié

19)

3.10 EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241,

DIN/ISO: G241, szoftver opcié 19)

Ciklus végrehajtasa

1

A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Ezutdn a TNC a meghatérozott pozicionalasi elbtolassal a
biztonsagi tavolsagra mozgatja a szerszamot a sillyesztett
kezd&pont folé, furasi el6tolasra kapcsol (M3) és bekapcsolja

a hltévizet. A TNC a ciklusban meghatarozott forgasirannyal
hajtja végre a megkdzelitést, vagyis 6rajaras szerint, 6rajarassal
ellentétesen vagy all6 féorsoval.

A szerszam F el6tolassal végzi a farast a furat mélységeig,
vagy a fogasvételi mélységig, ha kisebb fogasvételi érték lett
megadva. A fogasvételi mélység minden fogasvételnél az adott
értékkel csdkken. Ha varakozasi mélységet adott meg, akkor

a TNC az el6tolasi tényezbvel csokkenteni fogja az elbtolast,
miutan elérte a varakozasi mélységet.

A szerszam a furat aljan marad a forgacstoréshez, ha
programozta azt.

A TNC addig ismétli a 3-4. |épést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

Miutan a TNC elérte a furatmélységet, elzarja a hiitévizet

és visszaallitja a furasi sebességet a visszahuzasnal
meghatérozott értékre.

A szerszam a visszahuzasi el6tolassal visszatér a biztonsagi
tavolsagra. Ha programozott, a szerszam FMAX el6tolassal
mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

94

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

kezdépontra (furatkbzéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!
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EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opcié 3.10

Ciklusparaméterek

2491

Ao

>

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott.

Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felulete és a furat alja kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszadm a furat aljan tolt. Beviteli tartomany:
0 és 3600,0000 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatgja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem ltkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kbzaott.

Lesiillyesztett kiindulasi pont Q379 (névekményes
a munkadarab feliiletéhez viszonyitva): Az

aktualis furasi miivelet kezdépozicidja. A TNC
elépozicionalasi el6tolassal mozog a munkadarab
felulete folotti biztonsagi tavolsagrol a sillyesztett
kezddpont folotti biztonsagi tavolsagra. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
mozgasi sebessége a fogasvételi mélységre valo
visszatéréskor, a forgacstoréshez valo visszahluzas
utan (Q256). Ez az el6tolas akkor is érvényes,
amikor a szerszam egy sullyesztett kezd6pontra van
pozicionalva (Q379 nem egyenld 0). Adja meg mm/
percben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6zott
alternativ FMAX, FAUTO

Visszahuzasi el6tolas Q208: a szerszamnak a
furatbdl vald kiemelési sebessége mm/perc-ben.

Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q206 paraméterben
megadott el6tolassal huzza vissza a szerszamot.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 kdz6tt, vagy
FMAX, FAUTO

Belépés/kilépés forgasiranya (3/4/5) Q426: az
orso valasztott forgasiranya a szerszam el6tolasakor
€s visszahuzasakor. Bevitel:

3: Féorso forgatasa M3-mal

4: Féors6 forgatasa M4-gyel

5: Pozicionalas all6 féorsoval
El6tolasi/visszahuzasi ors6fordulatszam Q427:

az orso valasztott fordulatszama a szerszam
el6tolasakor és visszahuzasakor. Beviteli tartomany:
0 és 99999 kozott

Farasi sebesség Q428: a furas kivant sebessége.
Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott
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Fix ciklusok: Furas

3.10 EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opcié
19)

> Hités be M funkcié? Q429: M funkcio a hités
bekapcsolasahoz. A TNC bekapcsolja a hiitést, ha a
szerszam a slllyesztett kezdépontnal 1évé furatban
van. Beviteli tartomany: 0 és 999 kozott

> Hiités ki M funkci6? Q430: M funkcié a hiités
kikapcsolasahoz. A TNC kikapcsolja a hiitést, ha a
szerszam a furat aljan van. Beviteli tartomany: 0 és
999 kozott

> Varakozasi mélység Q435 (ndvekményes érték):
az orsonak az a tengelyiranyu koordinataja,
amelynél a szerszam véarakozik. Ha 0-t ad meg,
a funkcid inaktiv (alapértelmezett beéllitas).
Alkalmazas: atmend furatok megmunkalasakor
egyes szerszamoknak rovid ideig varakozniuk
kell a furat aljardl térténé visszahuzas elétt, hogy
a forgéacs felllre kertljon. Adjon meg a Q201
furatmélységnél kisebb értéket; beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozott.

> El6tolasi tényez6 Q401: Az a tényezd, amivel
a TNC csokkenti az el6tolast, miutan elérte a
varakozasi mélységet. Beviteli tartomany: 0 és 100
kozott

> Fogasvételi mélység Q202 (névekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. A mélységnek nem kell a
fogasveételi mélység tdbbszordsének lennie. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> Fogast csokkent Q212 (n6vekményes érték):
Valéjaban degresszid, minden fogasvétel utan ezzel
csokkenti a fogasvétel értekét. Beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozott

> Min. fogasvételi mélység Q205 (névekményes
érték): Ha megad egy értéket, akkor a TNC nem
vesz ennél kisebb fogast. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott
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Programozasi példak 3.11

3.1 Programozasi példak

Példa: Furociklusok

100

" 1020 80 90100
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1 Fix ciklusok: Furas

3.11 Programozasi példak

Példa: Furéciklus és PATTERN DEF egyiittes
alkalmazasa

Programozasi sorrend

B Kozpontozas (szerszamsugar 4)
B Furas (szerszamsugar 2,4)

B Menetfuras (szerszamsugar 3)

T020 40 80 90100

©
(-]
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Programozasi példak 3.11

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaloi kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015 99










Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
4.1 Alapismeretek

4.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC minden tipusu menetvagé miivelethez a kévetkezd
ciklusokat biztositja:

Funkciégomb Ciklus Oldal
= 206 UJ MENETFURAS 103
%% Kiegyenlitétokmannyal,

automatikus elé-pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

207 T 207 UJ MEREVSZARU 106
%5 MENETFURAS

Kiegyenlitd tokmany nélkdl,

automatikus elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsaggal

208 _ RT 209 MENETFURAS 109
' FORGACSTORESSEL

Kiegyenlitétokmany nélkal,

automatikus elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsaggal,

forgacstoréssel
262 262 MENETMARAS 115
% Menetmaras el6fart furatba.
263 MENETMARAS/SULLYESZTES 118
%% Menetmaras eléfurt furatba, majd
letorés slllyesztéssel végrehajtasa
264 MENETFURAS/MARAS 122
%% Telibefuras és menetmaras egy
szerszammal
s 265 CSAVARVONALAS 126
%19 MENETFURAS/MARAS
Menetmaras telibe
287 267 KULSO MENETMARAS 130
I Kilsé menetmaras, letérés a

szerszamprofillal
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MENETFURAS kiegyenlité6 tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO: G206) 4.2

4.2 MENETFURAS kiegyenlité
tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO:
G206)

Ciklus végrehajtasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

2 A menetfuras egyetlen fogasvétellel torténik.

3 Miutén a szerszam elérte a teljes furatmélységet, a féorsé
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan
a szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. Ha
programozott, a szerszam FMAX-szal all a 2. biztonsagi
tavolsagra.

4 A biztonsagi tdvolsagnal a forgasirany ismét megvaltozik.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
4.2 MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO: G206)

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

A menetfurashoz kiegyenlit6 tokmany szikséges.
Ennek kell korrigélnia az el6tolas és az orsé
fordulatszama kozotti eltérést menetfuraskor.

A ciklus futasa alatt az orséfordulatszam override-
gomb nem hasznalhaté. Az el6tolas override-gomb
csak a gépgyartoé altal meghatarozott tartomanyban
aktiv (lasd a gépkonyvet).

Jobbos menet furasahoz aktivalja az orsot az M3
funkcidval, balos menethez az M4 funkcidval.

Ha megadja a menet emelkedését a
szerszamtablazat Pitch oszlopaban, akkor a

TNC 6sszehasonlitja a szerszamtablazatban lévé
menetemelkedés értékét a ciklusban megadott
menetemelkedés értékével. A TNC egy hibaizenetet
jelenit meg, ha az értékek nem egyeznek.

Ciklus 206-ban a TNC a ciklusban programozott
fordulatszam és el6tolas segitségével szamitja ki a
menetemelkedést.

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatérozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala,
biztonséagi tavolséagra!
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MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO: G206) 4.2

Ciklusparaméterek

208
Ed

>

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kozotti

tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Javasolt érték: 4x menetemelkedés.

>

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

F el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi sebessége
menetfuras alatt. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999
kozott alternativ FAUTO

Varakozasi id6 lent Q211: adjon meg egy 0 és
0,5 masodperc kdzotti értéket, hogy elkertlje a
szerszam beékel6dését visszahuzaskor. Beviteli
tartomany: 0 és 3600,0000 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Az elétolas a kovetkezéképpen szamithaté: F=S x p
F: El6tolas (mm/perc)

S: Orsé fordulatszama (ford./perc)

p: Menetemelkedés (mm)

Visszahuzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiilsé stop gombbal menetfuras
kézben, akkor a TNC megijelenit egy olyan funkciogombot, amivel
vissza lehet hizni a szerszamot.
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Q203

NC mondatok
25 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS

Q200=2  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q201=-20 ;MENETMELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q211=0,25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

4.3 MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlité tokmany nélkiil
(Ciklus 207, DIN/ISO: G207)

4.3 MEREVSZARU MENETFURAS
kiegyenlité tokmany nélkiil
(Ciklus 207, DIN/ISO: G207)

Ciklus végrehajtasa
Kiegyenlité tokmany nélkul a TNC egy vagy tdbb 1épésben furja ki a
menetet.

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

2 A menetfuras egyetlen fogasvétellel torténik.

3 Ezutan ismét megforditja az orso forgasiranyat és a szerszam
visszahuzasra kertl a biztonsagi tavolsagra. Ha a 2. biztonsagi
tavolsag is meg lett adva, akkor a TNC a szerszamot FMAX
el6tolassal mozgatja abba az iranyba.

4 A TNC megallitjia a f6orso forgaséat a biztonsagi tavolsagnal.
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MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlité tokmany nélkiill 4.3
(Ciklus 207, DIN/ISO: G207)

Programozaskor ne feledje:

specialis kialakitasunak kell lennie.

< Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott
gépeknél érvényes.

? A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének

Programozza a pozicionalé6 mondatot a
kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

A TNC az orsé fordulatszamabdl szamitja az el6tolas
értékét. Ha a menetfuras alatt valtoztatja az el6tolast
az override-gombbal, akkor a TNC automatikusan
szabalyozza az el6tolast.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhatd.

A ciklus végén az ors6 megall. A kévetkezd mivelet
el6tt ujra kell inditani az ors6t az M3 (vagy az M4)
funkcidval.

Ha megadja a menet emelkedését a
szerszamtablazat Pitch oszlopaban, akkor a

TNC Osszehasonlitja a szerszamtablazatban [évé
menetemelkedés értékét a ciklusban megadott
menetemelkedés értékével. A TNC egy hibalizenetet
jelenit meg, ha az értékek nem egyeznek.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kiildjon-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!
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4.3

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlité tokmany nélkiil

(Ciklus 207, DIN/ISO: G207)

Ciklusparaméterek

7 & > Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A

%% szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kozotti

108

tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

> Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A
menetemelkedés iranyat az el6jel kildonbozteti meg:
+ = jobbmenetes
—= balmenetes
Beviteli tartomany: -99,9999 és 99,9999 kdz6tt

> Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab felliletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> 2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam

és a munkadarab (készulékek) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Visszahuizas a program megszakitasa utan

Visszahuzas a Kézi izemmodban

Megszakithatja menetvago folyamatot az NC Stop gombbal. A
menetbdl valé visszahluzashoz egy funkciogomb jelenik meg

a képernyd aljan 1évé funkciésoron. A funkciégomb, majd az
NC Start gomb megnyomasaval emelheti ki a szerszamot a
furatbdl, és allhat vissza a megmunkalas kezd6pontjara. A
féorso automatikusan megall, és a TNC egy lizenetet jelenit
meg.

Visszahuzas a Mondatonkénti vagy a Folyamatos
Programfutas iizemmodban

Megszakithatja menetvago folyamatot az NC Stop gombbal.
A TNC megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A KEZI
MOZGATAS funkciégomb megnyomasa utan visszahtzhatja a
szerszamot az aktiv féorsétengely mentén. A megmunkalas
folytatdsahoz a megszakitas utan, nyomja meg a POZICIORA
ALLAS funkciégombot és az NC Startot. A TNC az NC Stop
megnyomasa el6tti feltételezett poziciéra mozgatja vissza a
szerszamot.

pozitiv vagy negativ irdnyaba lehet mozgatni. Kérjuk

g A szerszadmot visszahuzaskor a szerszamtengely
figyeljen erre a visszahuzas soran—utk6zésveszély!

z\ ]
Q204
Q203

NC mondatok

26 CYCL DEF 207 UJ MEREVSZARU
MENETFURAS

Q200=2  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q201=-20 ;MENETMELYSEG
Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG
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MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO: G209,
szoftver opcio 19)

4.4 MENETFURAS FORGACSTORESSEL

(Ciklus 209, DIN/ISO: G209, szoftver
opcio 19)

Ciklus végrehajtasa

A TNC tébb fogast vesz a menet megmunkalasakor a programozott
mélység eléréséig. Paraméteresen meghatéarozhatd, hogy a
szerszamot teljesen kiemelje-e a forgacstoréshez.

1

A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab félé, a megadott biztonsagi tavolsagra. A vezérl$
végrehajt egy orso-orientalast és megallitja az orsot.

A szerszam a programozott fogasmélységre mozog, megforditja
a féorso6 forgasiranyat, majd a programozott paramétertdl
fuggben vagy teljesen, vagy egy adott tavolsagra visszahuzza
a szerszamot a forgacstéréshez. Ha meghatarozott egy
tényez6t az orsé fordulatszamanak ndvelésére, a TNC az adott
fordulatszammal huzza vissza a furatbdl a szerszamot.

Ezutan ismét megforditja az orso forgasiranyat és Ujra fogast
vesz a kodvetkezd mélységben.

A TNC addig ismétli a 2-3. |épést, amig el nem késziti a teljes
menetmeélységet.

A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott,
a szerszam FMAX-szal all a 2. biztonsagi tavolsagra.

A TNC megallitja a f6orsé forgasat a biztonsagi tavolsagnal.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

44 MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO: G209,
szoftver opcio 19)

Programozaskor ne feledje:

specialis kialakitasunak kell lennie.

< Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott
gépeknél érvényes.

? A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének

Programozza a pozicionalé6 mondatot a
kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekcioval.

A menetmélység ciklusparaméter eldjele
meghatarozza a megmunkalas iranyat.

A TNC az orsé fordulatszamabdl szamitja az el6tolas
értékét. Ha a menetfuras alatt valtoztatja az el6tolast
az override-gombbal, akkor a TNC automatikusan
szabalyozza az el6tolast.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhatd.

Ha a Q403 ciklus paraméterben meghatarozott egy
fordulatszam-tényez6t a gyors visszahuzashoz, a
TNC az aktiv tartomany maximalis fordulatszamara
korlatozza a fordulatszamot.

A ciklus végén az orsé megall. A kdvetkezé mivelet
el6tt ujra kell inditani az ors6t az M3 (vagy az M4)
funkcidval.

Ha megadja a menet emelkedését a
szerszamtablazat Pitch oszlopaban, akkor a

TNC Osszehasonlitja a szerszamtablazatban [évé
menetemelkedés értékét a ciklusban megadott
menetemelkedés értékével. A TNC egy hibalizenetet
jelenit meg, ha az értékek nem egyeznek.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kiildjon-e hibalizenetet (be), vagy sem
(Ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!
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MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO: G209,
szoftver opcio 19)

Ciklusparaméterek

2e8 ﬂ :RT
Zin

>

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A J
szerszam csucsa és a munkadarab felllete kozotti 2
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A ZA :
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti 0204
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és

4.4

99999,9999 kozott Q203
Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A
menetemelkedés iranyat az el6jel kildonbozteti meg:

+ = jobbmenetes

—= balmenetes

Beviteli tartomany: -99,9999 és 99,9999 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 NC mondatok
(abszolut érték): Munkadarab felliletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és

26 CYCL DEF 209 MENETFURAS

FORGACSTORESSEL

99999,9999 kozott ORGACSTORESS .
2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a Ol pllbarel ]

.. . . . TAVOLSAG
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam —
és a munkadarab (késziilékek) nem (itkézhet dssze. Q201=-20 ;MELYSEG
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257 Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA

(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehajtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstorés. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott Q257=5

Visszahuzas forgacstoréshez Q256: A TNC

a programozott értéket 0sszeszorozza a Q256=+1
menetemelkedéssel és ennyivel visszahlzza

a szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos Q336=50
forgacs. Ha Q256 = 0 értéket ad meg, a TNC
teljesen visszahlzza a szerszamot a furatbdl (a
biztonsagi tavolsagig) a forgacstéréshez. Beviteli
tartomany: 0,000 és 99999,999 kozott

Orso6-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az
a sz6g, aminél a TNC pozicionalja a szerszamot
a menet megmunkalasa el6tt. Ez lehetévé teszi a
menet Ujramegmunkalasat, ha sziikséges. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

Fordulatszam-tényez6 visszahuzashoz Q403:

Az a tényez6, amivel a TNC ndveli az orso
fordulatszamat — és ezért a visszahuzasi el6tolast
is — furatbdl térténd visszahuzaskor. Beviteli
tartomany: 0,0001 és 10 kozo6tt. Maximalis ndvelés
az aktiv tartomany legnagyobb sebességére.

Q204=50

Q403=1.5
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

44 MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO: G209,
szoftver opci6 19)

Visszahuizas a program megszakitasa utan
Visszahuzas a Kézi izemmédban

Megszakithatja menetvagd folyamatot az NC Stop gombbal. A
menetbdl valod visszahuzashoz egy funkciogomb jelenik meg
a képernyd aljan lévé funkcidésoron. A funkciégomb, majd az
NC Start gomb megnyomasaval emelheti ki a szerszamot a
furatbol, és allhat vissza a megmunkalas kezdépontjara. A
féorso automatikusan megall, és a TNC egy Uzenetet jelenit
meg.
Visszahuzas a Mondatonkénti vagy a Folyamatos
Programfutas iizemmodban

Megszakithatja menetvago folyamatot az NC Stop gombbal.
A TNC megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A KEZI
MOZGATAS funkciégomb megnyomasa utan visszahtzhatja a
szerszamot az aktiv féorsétengely mentén. A megmunkalas
folytatasahoz a megszakitas utan, nyomja meg a POZICIORA
ALLAS funkciégombot és az NC Startot. A TNC az NC Stop
megnyomasa el6tti feltételezett pozicidéra mozgatja vissza a
szerszamot.

g A szerszamot visszahuzaskor a szerszamtengely

pozitiv vagy negativ iranyaba lehet mozgatni. Kérjik
figyeljen erre a visszahuzas soran—uUtkdzésveszély!
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4.5 A Menetmaras alapjai

Elofeltételek

® A szerszamgépnek rendelkeznie kell belsd orséhiitéssel (a
hitéfolyadék nyomasa minimum 30 bar, a siritett levegéé
minimum 6 bar).

Menetmaraskor gyakran bekdvetkezhet a menetprofil
torzulasa. Ennek elkertléséhez szilksége van azokra

a szerszamspecifikus korrekciés adatokra, melyeket a
szerszamgyarto a szerszamkatalégusban megadott. Ezt a delta
értéket SZERSZAMHIVASKOR a DR értéknél kell megadni.

A Ciklus 262, 263, 264 és 267 csak jobbos forgészerszammal
hasznalhaté. A Ciklus 265 jobbos és balos szerszammal
egyarant hasznalhato.

B A megmunkalas iranyat a kdvetkezd beviteli paraméterek

hatarozzak meg: A Q239 paraméter el&jele (+ = jobbmenet / —
= balmenet) és a marasi eljaras Q351 (+1 = egyeniranyd / -1 =

elleniranyu). Az alabbi tablazat az egyes beviteli paraméterek
kozotti kapcesolatokat mutatja jobbos forgészerszamok esetén.

Belsd Menete- Egyeniranyu / Megmunkalas
menet melkedés elleniranyu iranya

Jobbos + +1(RL) Z+

Balos - -1(RR) Z+

Jobbos + -1(RR) Z-

Balos - +1(RL) Z-

Kiils6 Pitch Egyeniranyu/ Megmunkalas
menet elleniranyu iranya

Jobbos + +1(RL) Z-

Balos - -1(RR) Z-

Jobbos + -1(RR) Z+

Balos - +1(RL) Z+

=

A TNC menetmaraskor a programozott elétolast
mindig a szerszam forgacsoléélén veszi figyelembe.
Mivel a TNC ennek ellenére mindig a szerszamcsucs
palyajahoz képest jeleniti meg az elbtolast, ezért a
kijelzett és a programozott érték eltér.

Ha egy menetmard ciklust a 8., TUKROZES

ciklussal egyttt hasznal és csak egy tengelyben
végez megmunkalast, megvaltozik a menet
megmunkalasanak iranya.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

A Menetmaras alapjai

4.5

113



Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
4.5 A Menetmaras alapjai

Utkozésveszély!

Mindig ugyanazt az eléjelet programozza a
fogasvételekhez: A ciklusok tdbb miveletsort
foglalnak magukba, melyek egymastdl fliggetlenek.
Az eljarasok végrehajtasi sorrendjét — ami
meghatarozza a megmunkalasi iranyt — az egyes
ciklusok irjak le. Ha egy specialis ciklusmiveletet
szeretne megismételtetni — példaul csak egy
sullyesztést —, akkor a menetmélységre adjon meg
0-t. Ekkor a megmunkalas iranyat a stllyesztés
mélysége fogja meghatarozni.

Szerszamtorés esetén kovetendd eljaras

Ha a szerszamtorés a menetfuras kozben torténik,
allitsa le a program futasat, valtson Pozicionalas
kézi értékbeaddssal Uzemmoddra és a szerszamot
egy linearis palyan mozgassa a furatkbzéppont
felé. Ezutan a szerszamot a fogasvételi iranyban
elmozgathatja, majd kicserélheti.
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MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO: G262, szoftver opci6 19)

4.6 MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO:
G262, szoftver opcio 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam a programozott elétolassal elépoziciondl a
kezd6sikra. A kezd8sik a menetemelkedés el6jelébdl, a marasi
eljarasbdl (egyeniranyu vagy elleniranyul) és a fogasvételenkénti
menetszambol adadik.

3 A szerszam ezutan érintlegesen mozog egy csavarvonalon
a menet névleges atmérgjére. A csavarvonalas
konturmegkozelités elbtt a szerszam — a korrekcié értékét
figyelembe véve — a menet programozott kezdésikjara
pozicional.

4 A paraméterben megadott menetszamtol fliggbéen a szerszam
egy vagy tobb korilfordulassal, vagy folyamatos csavarvonal
palya mentén mozogva alakitja ki a menetet.

5 Ezutan a szerszam érint6 iranyban elhagyja a konturt és
visszatér a munkasikban 1év6 kezdépontra.

6 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hiuzza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
4.6 MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO: G262, szoftver opci6 19)

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

A menetmélység ciklusparaméter eldjele
meghatarozza a megmunkalas iranyat.

Ha MELYSEG = 0 értéket programoz a menetnél, a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.

A menet névleges atmérdjét a kbzéppontbol

egy félkdér mentén kozeliti meg a szerszam. Egy
oldalirdnyu el8pozicionalasi mozgast hajt végre, ha a
szerszam atmér6 emelkedése negyedakkora, mint a
menet névleges atmérdje.

Figyeljen arra, hogy a TNC a megkdzelités elétt egy
korrekcidés mozgast hajt végre a szerszamtengelyen.
A korrekcios mozgas hossza legfeljebb a
menetemelkedés fele. Gondoskodjon elegendd
helyrél a furatban!

Ha mddositja a menetmélységet, a TNC
automatikusan modositja a csavarvonalas mozgas
kezddpontjat.

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kuldjon-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO: G262, szoftver opcié 19) 4.6

Ciklusparaméterek

2B2

>

Névleges atmérdé Q335: Menet névleges atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A
menetemelkedés iranyat az el6jel kildnbozteti meg:
+ = jobbmenetes

—= balmenetes

Beviteli tartomany: -99,9999 és 99,9999 kozott
Menetmeélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Lépésenkénti menetszam Q355: A szerszam 4altal
egyszerre kimarhaté menetek szama:

0 = menetmélység egy csavarvonallal

1 = folyamatos csavarvonal a menet teljes hosszan
>1 = t6bb csavarvonalpélya raéllassal és
elhagyassal, amik k6z6tt a TNC a szerszamot Q355
x menetemelkedéssel allitja be. Beviteli tartomany: 0
és 99999 kozott

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
elétolasi sebessége a furatba befelé és onnan kifelé
mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO
Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = Egyeniranyu

—1 = Elleniranyu (Ha a megadott érték 0,

akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab felliletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,999 koz6tt alternativ FAUTO

El6tolas raallashoz Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége raallas alatt mm/
percben. Ha a menetatmérdk kicsik, akkor a
szerszamtorés veszélyének csdkkentéséhez
alkalmazzon csokkentett el6tolast a raallashoz.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 k6z6tt alternativ
FAUTO
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NC mondatok
25 CYCL DEF 262 MENETMARAS

Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-20 ;MENETMELYSEG

Q35=50  ;LEPESENKENTI
MENETSZAM

Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

:BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI

Q200=2

TAVOLSAG
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q512=0  ;ELOTOLAS
RAALLASHOZ
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

47 MENETMARAS/SULLYESZTES (Ciklus 263, DIN/ISO: G263, szoftver
opcié 19)

4.7 MENETMARAS/SULLYESZTES
(Ciklus 263, DIN/ISO: G263, szoftver
opcio 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Sillyesztés

2 A szerszam a biztonséagi tavolsaggal csdkkentett sillyesztési
mélységre el6pozicional, majd a sullyesztési elétolassal megy a
sullyesztési mélységre.

3 Ha megadott oldalsé biztonsagi tavolsagot, a TNC azonnal
elépozicionalasi el6toldssal mozgatja a szerszamot a
sullyesztési mélységre.

4 A rendelkezésre allo helytél fliggéen a TNC vagy a kor
koézéppontjara érintélegesen vagy egy oldalsé elépozicionald
mozgassal, majd egy koriv mentén kozeliti meg a magatmeérét.

Homlokoldali siillyesztés

5 A szerszam a programozott el6tolassal elpozicional a
sullyesztési mélységre a homlokoldalon.

6 A TNC a szerszamot korrekcid nélkil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kézéppontbdl a stllyesztés ellilsé oldaldhoz, majd
a megmunkalast egy korpalyan stllyesztési elétolassal vald
elmozdulassal hajtja végre.

7 A szerszam egy félkériven mozog a furatkbzéppontra.
Menetmaras

8 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja
a menet kezdésikjara. A kezd8dsik a menetemelkedésbdl és a
marasi eljarasbol (egyeniranyu vagy elleniranyu) adodik.

9 Ezutan a szerszam érint6 iranyban mozog egy csavarvonalas
palyan a menet atméréjére, és kimunkalja a menetet egy 360°-
0s csavarvonalas mozgassal.

10 Ezutan a szerszam érint6 iranyban elhagyja a konturt és
visszatér a munkasikban 1évé kezd6pontra.

11 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.
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MENETMARAS/SULLYESZTES (Ciklus 263, DIN/ISO: G263, szoftver 4.7
opcidé 19)

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, a
sullyesztési mélység vagy a homlokoldali kitorési
mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg.

A megmunkalas iranyat a kdvetkezé sorrendben
definialjuk:

1. Menetmélység

2. Slillyesztési mélység

3. Homlokoldali mélység

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC
nem hajtja végre azt a l1épést.

Ha a szerszdm homlokfeluletével szeretné kialakitani
a slllyesztést, akkor a sullyesztési mélységre adjon
meg nullat.

A menetmélységnek legalabb egyharmad

menetemelkedésnyivel kisebbnek kell lennie, mint a
sullyesztési mélységnek.

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatérozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

MENETMARAS/SULLYESZTES (Ciklus 263, DIN/ISO: G263, szoftver
opcié 19)

4.7

Ciklusparaméterek

2B3

120

>

Névleges atmérdé Q335: Menet névleges atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A
menetemelkedés iranyat az el6jel kildnbozteti meg:
+ = jobbmenetes

—= balmenetes

Beviteli tartomany: -99,9999 és 99,9999 kozott
Menetmeélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Siillyesztési mélység Q356 (névekményes): A
szerszamcsucs és a munkadarab fels felllete
kozotti tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
elétolasi sebessége a furatba befelé és onnan kifelé
mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO
Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = Egyeniranyu

—1 = Elleniranyu (Ha a megadott érték 0,

akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Oldals6 biztonsagi tavolsag Q357 (névekményes):
A szerszam fogazata és a furat fala kdzotti tavolsag.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Homlokoldali mélység Q358 (n6vekményes):

A szerszam csucsa és a munkadarab felsé
felulete kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359
(inkrementalis érték): az a tdvolsag, amivel a

TNC elmozgatja a szerszdmkozéppontot a furat
kdézéppontjatdl. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Yi

Q335

Q356

z A

| QMM

Q358

Y x

Q357
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Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam

és a munkadarab (készilékek) nem (tkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége sillyesztéskor, mm/perc-ben. Bevitel
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt alternativ
FAUTO, FU

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,999 kozott alternativ FAUTO

El6tolas radallashoz Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége raallas alatt mm/
percben. Ha a menetatmérok kicsik, akkor a
szerszamtorés veszeélyének csokkentéséhez
alkalmazzon csdkkentett el6tolast a raallashoz.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kbz6tt alternativ
FAUTO
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MENETMARAS/SULLYESZTES (Ciklus 263, DIN/ISO: G263, szoftver

NC mondatok

4.7
opcidé 19)

25 CYCL DEF 263 MENETMARAS ES

SULLYESZTES

Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO

Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES

Q201=-16 ;MENETMELYSEG

Q356=-20 ;SULLYESZTESI
MELYSEG

Q253=750 ;ELO6POZ. ELOTOLAS

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q200=2  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q357=0,2 ;OLDALSO BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI
MELYSEG

Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI
ELTOLAS

Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q254=150 ;ELOTOL.
SULLYESZTKOR

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q512=0 ;ELOTOLAS
RAALLASHOZ

121



Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

4.8 MENETFURAS/MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264, szoftver opci6
19)

4.8 MENETFURAS/MARAS (Ciklus 264,
DIN/ISO: G264, szoftver opcié 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Furas

2 A szerszam az els6 fogasvételt a programozott fogasvételi
el6tolassal teszi meg.

3 Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszdm gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX-szal all a megadott kezd6pontra, az elsé
fogasvételi mélység folé.

4 Ezutan a szerszam uj fogast vesz a programozott elétolassal.

5 A TNC addig ismétli a 2-4. Iépést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmeélységet.

Homlokoldali siillyesztés

6 A szerszam a programozott el6étolassal elépozicional a
sullyesztési mélységre a homlokoldalon.

7 A TNC a szerszamot korrekcié nélkdl, egy félkoriv palyan
pozicionalja a k6zéppontbdl a siillyesztés eliilsé oldalahoz, majd
a megmunkalast egy korpalyan stillyesztési elétolassal vald
elmozdulassal hajtja végre.

8 A szerszam egy félkoériven mozog a furatk6zéppontra.

Menetmaras

9 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja
a menet kezddsikjara. A kezd6sik a menetemelkedésbdl és a
marasi eljarasbdl (egyeniranyu vagy elleniranyu) adodik.

10 Ezutan a szerszam érint6 iranyban mozog egy csavarvonalas
palyan a menet atméréjére, és kimunkalja a menetet egy 360°-
0s csavarvonalas mozgassal.

11 Ezutan a szerszam érint6 iranyban elhagyja a konturt és
visszatér a munkasikban lévé kezd6pontra.

12 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hlizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.

122 HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



MENETFURAS/MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264, szoftver opcié 4.8
19)

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, a
sullyesztési mélység vagy a homlokoldali kitorési
mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg.

A megmunkalas iranyat a kdvetkezé sorrendben
definialjuk:

1. Menetmélység

2. Slillyesztési mélység

3. Homlokoldali mélység

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC
nem hajtja végre azt a lépést.

A menetmélységnek legalabb egyharmad
menetemelkedésnyivel kisebbnek kell lennie, mint a
teljes furatmélységnek.

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
MENETFURAS/MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264, szoftver opcio

4.8

19)

Ciklusparaméterek

2849

124

>

Névleges atmérdé Q335: Menet névleges atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A
menetemelkedés iranyat az el6jel kildnbozteti meg:
+ = jobbmenetes

—= balmenetes

Beviteli tartomany: -99,9999 és 99,9999 kozott
Menetmeélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Teljes furatmélység Q356 (inkrementalis érték): A
munkadarab felilete és a furat alja kdzotti tavolsag.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
elétolasi sebessége a furatba befelé és onnan kifelé
mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO
Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = Egyeniranyu

—1 = Elleniranyu (Ha a megadott érték 0,

akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tobbszordsének lennie. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

A TNC egy mozgassal megy a mélységre, ha:

® afogasvételi mélység egyenlé a furasi
mélységgel

® afogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél

Yi

QD

=
|
A4 Q239
Z A Q253

QQZOQ Q204

Bl

Q202 Q356 X

NC mondatok
25 CYCL DEF 264 MENETFURAS/MARAS
Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-16 ;MENETMELYSEG
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Felsé el6pozicionalasi tavolsag Q258
(névekmeényes): Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban
torténd pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot
ismét az aktualis fogasvételi mélységre mozgatja,
miutan korabban mar visszahulzta a furatbdl. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehajtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstorés. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Visszahuzas forgacstoréshez Q256 (névekményes
érték): Az az érték mellyel a TNC visszahuzza

a szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos
forgacs. Beviteli tartomany: 0,000 és 99999,999
kozott

Homlokoldali mélység Q358 (ndvekményes):

A szerszam csucsa és a munkadarab felsé
felulete kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszdm
homlokoldalan. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359
(inkrementalis érték): az a tavolsag, amivel a

TNC elmozgatja a szerszdmkozéppontot a furat
kdzéppontjatdl. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem (tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

El6tolas fogasvételkor Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége a furatba valé6 mozgaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kbz6tt alternativ
FAUTO, FU

Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,999 kozott alternativ FAUTO

El6tolas radallashoz Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége raallas alatt mm/
percben. Ha a menetatmérok kicsik, akkor a
szerszamtorés veszeélyének csokkentéséhez
alkalmazzon csdkkentett el6tolast a raallashoz.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kbz6tt alternativ
FAUTO
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Q253=750
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Q512=0

MENETFURAS/MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264, szoftver opcié 4.8

19)

;TELJES
FURATMELYSEG

;ELOPOZ. ELOTOLAS

;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

:FOGASVETELI
MELYSEG

;FELSO ELOPOZ.
TAVOLSAG

;FORGACSTORESI
MELYSEG

0T
FORGACSTORESKOR

sHOMLOKOLDALI
MELYSEG

;HOMLOKOLDALI
ELTOLAS

;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;FELSZiN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;FOGASVETELI
ELOTOLAS

:ELOTOLAS MARASKOR

;ELOTOLAS
RAALLASHOZ
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

49 CSAVARVONALAS MENETFURAS/MARAS (Ciklus 265, DIN/ISO:
G265, szoftver opcio 19)

49  CSAVARVONALAS MENETFURAS/
MARAS (Ciklus 265, DIN/ISO: G265,
szoftver opcio6 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Homlokoldali siillyesztés

2 Ha a slllyesztés a menetmaras el6tt van, akkor a szerszdm a
homlokfellleti stllyesztési mélységre munkamenetben mozog.
Ha a stllyesztést a menetmaras utan hajtja végre, akkor a TNC
elépozicionalasi el6tolassal mozgatja a sullyesztési mélységre a
szerszamot.

3 A TNC a szerszamot korrekcié nélkil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kdzéppontbdl a sullyesztés elllsé oldaldhoz, majd
a megmunkalast egy korpalyan sullyesztési elétolassal vald
elmozdulassal hajtja végre.

4 A szerszam egy félkdriven mozog a furatkdzéppontra.

Menetmaras

5 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja
a menet kezd8sikjara.

6 A szerszam egy csavarvonalas palyan, érintd irdnyban kézeliti
meg a menetatmérét.

7 A szerszam folyamatosan halad lefelé egy csavarvonalas
palyan, amig el nem éri a menetmélységet.

8 Ezutan a szerszam érint6 iranyban elhagyja a konturt és
visszatér a munkasikban 1évé kezdépontra.

9 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hiuzza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.
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CSAVARVONALAS MENETFURAS/MARAS (Ciklus 265, DIN/ISO:

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy a
homlokoldali kitérési mélység ciklusparaméter el6jele
hatarozza meg. A megmunkalas iranyat a kbvetkez6
sorrendben definialjuk:

1. Menetmélység

2. Homlokoldali mélység

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC
nem hajtja végre azt a l1épést.

Ha médositja a menetmélységet, a TNC
automatikusan modositja a csavarvonalas mozgas
kezddpontjat.

A menet fajtaja (jobb-/balmenet) és a szerszam
forgasiranya meghatarozza a maras tipusat
(egyeniranyu/elleniranyu), mivel csak a szerszam
iranyaban lehetséges a megmunkalas.

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatérozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
CSAVARVONALAS MENETFURAS/MARAS (Ciklus 265, DIN/ISO:

4.9

G265, szoftver opcid 19)

Ciklusparaméterek

2BS

128

>

Névleges atmérdé Q335: Menet névleges atmérdje. vi

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A
menetemelkedés iranyat az el6jel kildnbozteti meg:

+ = jobbmenetes
—= balmenetes

Beviteli tartomany: -99,9999 és 99,9999 kozott

Menetmeélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és

99999,9999 kozott

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam

QD

el6tolasi sebessége a furatba befelé és onnan kifelé

homlokoldalan. Beviteli tartomany: -99999,9999 és

99999,9999 kozott

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (V
(inkrementalis érték): az a tavolsag, amivel a i

mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO %
Homlokoldali mélység Q358 (ndvekményes): o~ ‘@
A szerszam csucsa és a munkadarab felsé z\
felllete kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
Q204

Q201
TNC elmozgatja a szerszamkozéppontot a furat N Q203

koézéppontjatol. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999

kozott

Siillyesztés Q360: Letorés végrehajtasa

0 = menetmaras el6tt
1 = menetmaras utan

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és

99999,9999 kozott
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CSAVARVONALAS MENETFURAS/MARAS (Ciklus 265, DIN/ISO: 4.9
G265, szoftver opcié 19)

> 2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

> Siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége siillyesztéskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott alternativ
FAUTO, FU

> Marasi el6tolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,999 kozo6tt alternativ FAUTO

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

y4 A ==

=), amoass

A\
VIVIV

Q358 j

Y x

@

NC mondatok

25 CYCL DEF 265 CSAVARVONALAS
MENETFURAS/MARAS

Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-16 ;MENETMELYSEG

Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI
MELYSEG

Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI
ELTOLAS

Q356=0  ;SULLYESZTES

Q200=2  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q254=150 ;ELOTOL.
SULLYESZTKOR

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

410 KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267, szoftver opcié
19)

410 KULSO MENETMARAS (Ciklus 267,
DIN/ISO: G267, szoftver opcié 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A TNC FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Homlokoldali siillyesztés

2 A TNC a megmunkalasi sik referenciatengelyén a csap
kézéppontjatdl a kezdépontra mozog. A kezdépontot a menet
sugara, a szerszam sugara és a menetemelkedés hatarozza
meg.

3 A szerszam a programozott el6tolassal elpoziciondl a
sullyesztési mélységre a homlokoldalon.

4 A TNC a szerszamot korrekcié nélkil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kozéppontbdl a siillyesztés eliilsé oldalahoz, majd
a megmunkalast egy korpalyan siillyesztési elétolassal vald
elmozdulassal hajtja végre.

5 A szerszam egy félkériven mozog a kezddpontra.
Menetmaras

6 A TNC a kezd6pontra pozicionélja a szerszdmot, ha a
homlokoldalon el6z8leg még nem alakitott ki stllyesztést.
A menetmaras kezd6pontja = a homlokoldali sullyesztés
kezddpontja.

7 A szerszam a programozott el6toldssal elpoziciondl a
kezdb6sikra. A kezd8sik a menetemelkedés el6jelébdl, a marasi
eljarasbdl (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasvételenkénti
menetszambdl adddik.

8 A szerszam egy csavarvonalas palyan, érint6 iranyban kozeliti
meg a menetatmérot.

9 A paraméterben megadott menetszamtdl fliggéen a szerszam
egy vagy tébb koérilfordulassal, vagy folyamatos csavarvonal
palya mentén mozogva alakitja ki a menetet.

10 Ezutan a szerszam érint6 iranyban elhagyja a konturt és
visszatér a munkasikban 1évé kezd6pontra.

11 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hlizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.
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KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267, szoftver opcié 4.10
19)

Programozaskor ne feledje:

(a csap kozéppontjara) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

A homlokoldali stllyesztés el6tt sziikséges eltolast
korabban kell meghatarozni. Meg kell adni az értéket
a csap kdzéppontjatdl a szerszam kézéppontjaig
(nem korrigalt érték).

A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy a
homlokoldali kitérési mélység ciklusparaméter eléjele
hatarozza meg. A megmunkalas iranyat a kévetkezd
sorrendben definialjuk:

1. Menetmélység

2. Homlokoldali mélység

Ha egy mélység paraméterre nullat ad meg, a TNC
nem hajtja végre azt a lépést.

A menetmélység ciklusparaméter el§jele
meghatarozza a megmunkalas iranyat.

E> Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd&pontra

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatérozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
410 KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267, szoftver opcié

19)

Ciklusparaméterek

287

Im,

132

>

Névleges atmérdé Q335: Menet névleges atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Menetemelkedés Q239: A menet emelkedése. A
menetemelkedés iranyat az el6jel kildnbozteti meg:
+ = jobbmenetes

—= balmenetes

Beviteli tartomany: -99,9999 és 99,9999 kozott
Menetmeélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Lépésenkénti menetszam Q355: A szerszam 4altal
egyszerre kimarhaté menetek szama:

0 = menetmélység egy csavarvonallal

1 = folyamatos csavarvonal a menet teljes hosszan
>1 = t6bb csavarvonalpélya raéllassal és
elhagyassal, amik k6z6tt a TNC a szerszamot Q355
x menetemelkedéssel allitja be. Beviteli tartomany: 0
és 99999 kozott

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
elétolasi sebessége a furatba befelé és onnan kifelé
mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO
Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = Egyeniranyu

—1 = Elleniranyu (Ha a megadott érték 0,

akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Homlokoldali mélység Q358 (n6vekményes):

A szerszam csucsa és a munkadarab felsé
felllete kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldaléan. Beviteli tartoméany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359
(inkrementalis érték): az a tdvolsag, amivel a

TNC elmozgatja a szerszdmkozéppontot a furat
kdézéppontjatdl. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt

Yi

D
" Q335

z

@ 2
5 <o
S

Q355 =1 Q355 > 1

NC mondatok
25 CYCL DEF 267 KULSO MENETMARAS
Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-20 ;MENETMELYSEG
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KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267, szoftver opcié 4.10

v

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam

és a munkadarab (készilékek) nem Utkdzhet dssze.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége siillyesztéskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott alternativ
FAUTO, FU

Marasi elétolas Q207: Megmunkalasi sebesség a
maras alatt mm/percben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,999 kozo6tt alternativ FAUTO

El6tolas radallashoz Q206: A szerszam
megmunkalasi sebessége raallas alatt mm/
percben. Ha a menetatmérok kicsik, akkor a
szerszamtorés veszelyének csokkentéséhez
alkalmazzon csokkentett el6tolast a raallashoz.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kbz6tt alternativ
FAUTO
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Q35=50

Q253=750
Q351=+1

Q200=2

Q358=+0

Q359=+0

Q203=+30
Q204=50

Q254=150

Q207=500
Q512=0

19)

sLEPESENKENTI
MENETSZAM

;ELOPOZ. ELOTOLAS

;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

:BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;HOMLOKOLDALI
MELYSEG

;HOMLOKOLDALI
ELTOLAS

:FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;ELOTOL.
SULLYESZTKOR

;ELOTOLAS MARASKOR

;ELOTOLAS
RAALLASHOZ
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
4.11 Programozasi példak

411 Programozasi példak

Példa: Menetmaras

A furat koordinatai a TAB1.PNT ponttablazatban vannak
tarolva, és a TNC a CYCL CALL PAT utasitassal hivja be
azokat. 100

A szerszamradiuszok kivalasztasa utan minden egyes 9
megmunkalasi lépés lathato a grafikus teszten o5
Programozasi sorrend 55

30

T020 40 80 90100

=Y
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Programozasi példak 4.11

TAB1.PNT ponttablazat
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras

5.1

5.1

Attekintés

Alapismeretek

Alapismeretek

A TNC a kdvetkez6 ciklusokat biztositja zsebek, csapok és hornyok
megmunkalasahoz:

FunkciégomRBiklus

Z51

251 NEGYSZOGZSEB
Nagyold/simité ciklus,
valaszthaté megmunkalasi
moddal és csavarvonalas
fogasvétellel

Oldal
139

252

e

252 KORZSEB
Nagyold/simito ciklus
valaszthaté megmunkalasi
mod és helikalis fogasvétel

143

253

ﬁ-

253 HORONYMARAS
Nagyold/simito ciklus
valaszthaté megmunkalasi
mod és valtakozé iranyu
fogasvétel

148

254

7

254 [VES HORONY
Nagyold/simito ciklus
valaszthaté megmunkalasi
madd és valtakozé iranyu
fogasvétel

152

256 NEGYSZOGCSAP
Nagyold/simité ciklus
Iéptetéssel, ha tobb fogas
szlkséges

157

257 KORCSAP
Nagyold/simito ciklus
léptetéssel, ha tébb fogas
szlkséges

161

233

138

233 HOMLOKMARAS
Homlok megmunkalasa 3
hatarértékkel

170
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NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251, DIN/ISO: G251, szoftver opcié 19)

5.2 NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251,
DIN/ISO: G251, szoftver opcié 19)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 251 NEGYSZOGZSEB ciklust a négyszdg alaku
zsebek teljes megmunkalasahoz. A ciklus paramétereitdl fliggéen
az aldbbi megmunkalasi lehetéségek vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

1 A szerszam raall a munkadarab folott a zseb kdzepére és

megteszi az els6 fogasvételt. A Q366 paraméterrel pontosithatja

a fogasvételi eljarast.

2 A TNC kinagyolja a zsebet belulrdl kifelé haladva, figyelembe
véve az atfedési tényez6t (Q370 paraméter) és a simitasi
rahagyast (Q368 és Q369 paraméter).

3 A nagyolé mivelet végén a TNC a szerszamot érintéleges
iranyban elmozgatja a zseb falatél, majd a jelenlegi fogasvételi
mélység folé, a biztonsagi tavolsagra all és visszahuzza
gyorsjaratban a szerszamot a zsebkézéppontba.

4 Ezt a miveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
zsebmélységet el nem éri.

Simitas

5 Ha simitasi rahagyas van meghatarozva, akkor a szerszam
a zseb kdzepén vesz fogast a munkadarabon, majd mozog
a fogasvételi mélységig a simitashoz. A TNC el6szor simitja
a zseb oldalait, akar tobb fogasvétellel is. A zseb oldalait
érintélegesen kozeliti meg a szerszam.

6 Ezutan a TNC belllrdl kifelé haladva simitja a zseb aljat. A zseb

aljat érint6legesen kozeliti meg a szerszam.
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras
5.2 NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251, DIN/ISO: G251, szoftver opci6 19)

Programozaskor ne feledje:

fogasvétel adhaté meg (Q366=0), mert a fogasvétel
sz6g nem hatérozhaté meg.

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban a
kezd6pontra RO sugarkorrekcioval kell programozni.
Vegye figyelembe a Q367 paramétert (pozicid).

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a 2.
biztonsagi tavolsagot Q204.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

A ciklus végén a TNC visszaallitia a szerszamot a
kezd6poziciora.

A nagyolas végén a TNC gyorsjaratban pozicionalja
vissza a szerszamot a zseb kdzepére. A szerszam
az aktualis fogas folé all a biztonsagi tavolsagra.
Adjon meg biztonsagi tavolsagot, hogy a szerszam
ne szoruljon a forgacs miatt.

A TNC egy hibalizenetet kiild a csavarvonalas
fogasvétel alatt, ha a csavarvonal belséleg
kiszamitott &tmérdje kisebb, mint a szerszam
sugaranak kétszerese. Keresztélli maré
alkalmazasakor ez a felligyeleti funkcio kikapcsolhato
a suppressPlungeErr gépi paraméteren keresztiil.

A TNC csoOkkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS
szerszamhosszra, ha a szerszam hossza révidebb,
mint a ciklusban programozott Q202 fogasvételi
mélység.

E> Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggbleges

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tdvolsagra!

Ha a 2. megmunkalasi mivelettel (csak simitas)
hivja meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az
elsd fogasvételi mélységre pozicionalja a zseb
kézéppontjaban a szerszamot.
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NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251, DIN/ISO: G251, szoftver opcié 19)

Ciklus paraméterek

251

>

Megmunkalasi mivelet (0/1/2) Q215:
Megmunkalasi miivelet meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a
meghatarozott rdhagyas (Q368, Q369) definialt

1. oldal hossza Q218 (n6vekményes érték): A
zseb munkasik referenciatengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Masodik oldal hossza Q219 (névekményes érték):
A zseb munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Saroksugar Q220: A zseb sarkanak sugara. Ha 0-

t ad meg, a TNC feltételezi, hogy a sarok sugara
egyenld a szerszam sugaraval. Beviteli tartomany: 0
€s 99999,9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (ndvekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Az a szdg,
amivel a TNC a teljes megmunkalast elforgatja.

A forgatas kézéppontja az az a pozicid, ahol a
szerszam talalhatdé, amikor a ciklust meghivjuk.
Beviteli tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

Zseb pozicié Q367: A horony pozicidja a szerszam
0: Szerszam pozicio = zseb kdzéppont

1: Szerszam pozicié = bal alsé sarok

2: Szerszam pozicid = jobb also6 sarok

3: Szerszam pozicio = jobb felsé sarok

4: Szerszam pozicid = bal felsd sarok

Marasi elétolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Bevitel
tartomany: 0 és 99999,999 kozott alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat
értékét fogja hasznalni (Ha a megadott érték

0, akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a zseb alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Fogasvételi mélység Q202 (nbvekményes érték):
Fogankeénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras
5.2 NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251, DIN/ISO: G251, szoftver opci6 19)

> Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli ZA
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
> Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU,
FZ Q200 Q3es Q204

> Simitasi el6tolas Q338 (ndvekményes érték): T ases
fogankenti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban. Q203
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott ﬁw o
> Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): A N ;
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott; NC mondatok
vagy PREDEF
> Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 8 CYCL DEF 251 NEGYSZOG,ZS,EB .
(abszolut érték): Munkadarab felliletének Q215=0  ;MEGMUNKALAS MODJA
koordinétéja. Beviteli tartomény: -99999,9999 és Q218=80 ;EL56 OLDAL HOSSZA
99999,9999 kozott
i CT . ) Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA
> 2. Biztonsagi tavolsag Q204 (n6évekményes .
érték): Az a koordinata a féorsotengelyen, Q220=5  ;SAROKSUGAR
amelynél nem jelentkezik itk6zés a tapinto és Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
munkadarab (készlilék) kozott. Beviteli tartomany 0 _ . ; .
és 99999,9999 kézbtt: vagy PREDEF Q224=+0 ;ELFORGATAS SZOGE
> Atlapolasi faktor Q370: Q370 x szerszdmsugar WAy a8 nlAhyzAs
= |épésfaktor k. Beviteli tartomany: 0,1 és 1,414 Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
kdzott; vagy PREDEF Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
> Meriilési stratégia Q366: Merlilési stratégia tipusa: ELLENIRANYU
0: merdleges fogasvétel. A TNC merdlegesen Q201=-20 ;MELYSEG
vesz fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban —_—
meghatarozott fogasvételi SZOG értékére Q202=5  ;FOGASVETELI
1: csavarvonalas fogasvétel A szerszamtablazatban AR5
az aktiv szerszam ANGLE fogasvételi sz6ge nem Q369=0.1 ;RAHAGYAS FENEKEN
lehet egyenl6 0-aval. Ellenkezd esetben a TNC Q206=150 ;ELOTOLAS
hibalizenetet kild FOGASVETELKOR

2: valtakozo iranyu fogasvétel. A

szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE Q338=5 sSIMITASI FOGASYETEL

fogasvételi sz6ge nem lehet egyenld 0-aval. Q200=2 ;B,IZTON§AGI
Ellenkezd esetben a TNC hibalizenetet kiild. TAVOLSAG
A valtakozé iranyd mozgas hossza fiigg a Q203=+0 :FELSZIN KOORDINATA

fogasvételi szogtél. Minimalis értékként a TNC a

szerszamatmeéro kétszeresét veszi Q2O SO 23 210 NSAC

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét TAVOLSAG
fogja hasznalni Q370=1  ;SZERSZAMPALYA
s e rme yz . . PR ATFEDES
> Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el&tolasi T
sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc- Q366=1  ;FOGASVETEL
ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 kdz6tt; vagy Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

FAUTO, FU, FZ
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252, szoftver opci6 19)

5.3 KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO:

G252, szoftver opcioé 19)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 252 KORZSEB ciklust a kor alaku zsebek
megmunkalasahoz. A ciklus paramétereitél fliggéen az alabbi
megmunkalasi lehetéségek vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

1

A TNC el6szor gyorsjaratban mozgatja a szerszamot a
munkadarab folé, a Q200 biztonsagi tavolsagra.

A szerszam megteszi az els6 fogasvételt a zseb kézepén, a
fogasvételi mélységig. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
fogasvételi eljarast.

A TNC kinagyolja a zsebet belllrél kifelé haladva, tartva az
atfedési tényez6t (Q370 paraméter) és besimitja a rahagyast
(Q368 és Q369 paraméter).

A nagyol6 mivelet végén a TNC érint8 iranyban mozgatja el

a szerszamot a zseb falatdl a Q200 biztonsagi tavolsagra a
munkasikban, majd Q200 szerint visszahuzza a szerszamot
gyorsjaratban, és gyorsjaratban all vissza a szerszammal a zseb
kdzéppontjaba.

A 2 - 4. |épés addig kerll megismétlésre, amig a programozott
zsebmélységet el nem éri, a Q369 simitasi rahagyas
figyelembevételével.

Ha csak nagyolas lett programozva (Q215=1), akkor a szerszam
érintd iranyban hagyja el a zseb oldalfalat és mozog a Q200
biztonsagi tavolsagra, majd a Q200 2. biztonsagi tavolsagra
mozog gyorsjaratban a szerszamtengely mentén, majd all
vissza gyorsjaratban a zseb kdzéppontjaba.
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras

5.3

Simitas

KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252, szoftver opci6 19)

1 Ha meghatérozott simitasi rahagyasokat, a TNC simitja
a horony oldalait, akar tébb fogasvétellel (ha ugy van

meghatérozva).

2 A TNC a szerszamot a szerszamtengely mentén a zseb
oldalfala elé pozicionalja, szamitasba véve a Q368 simitasi
rahagyast és a Q200 biztonsagi tavolsagot.

3 A TNC a zsebet belllrél kifelé haladva munkalja meg, amig a

Q223 atmérét el nem éri.

4 Ezutan a TNC a szerszamot ismét a szerszamtengely mentén a
zseb oldalfala elé pozicionalja, szamitasba véve a Q368 simitasi
rahagyast és a Q200 biztonsagi tavolsagot, és megismétli simito
miveletet a zseb falan, a kdvetkezé6 mélységben.

5 A TNC addig ismétli ezt a folyamatot, amig a programozott

atmérét el nem éri.

6 A Q223 atmérd elérése utan, a TNC egy érinté mentén huzza
vissza a szerszamot a Q368 simitasi rahagyas és a Q200
biztonsagi tdvolsag a munkasikban figyelembe vételével,
majd gyorsjaratban all a szerszammal a Q200 biztonsagi
tavolsagra a szerszamtengely mentén, mig végul visszadll a

zseb kdézéppontjaba.

7 Ezt kdvetben a TNC a szerszamot a szerszamtengely mentén a
Q201 mélységre mozgatja, és belllrdl kifelé haladva elvégzi a
zseb-fenék simitasat. A zseb aljat érintélegesen kdzeliti meg a

szerszam.

8 A TNC addig ismétli ezt a folyamatot, amig a Q201 plusz Q369

mélységet el nem éri.

9 Végqll, a szerszam érint6 iranyban hagyja el a zseb oldalfalat
€s mozog a Q200 biztonsagi tavolsagra, majd gyorsjaratban a
Q200 biztonsagi tavolsagra a szerszamtengely mentén, miutan
gyorsjaratban visszaall a zseb kézéppontjaba.
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KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252, szoftver opci6 19) 5.3

Programozaskor ne feledje:

fogasvétel adhaté meg (Q366=0), mert a fogasvétel
sz6g nem hatérozhaté meg.

Végezze el a szerszdm elSpozicionalasat a
munkasikban a kezd6poziciora (kork6zéppontra) RO
sugarkorrekcioval.

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a 2.
biztonsagi tavolsagot Q204.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

A ciklus végén a TNC visszaallitia a szerszamot a
kezd6poziciora.

A nagyolas végén a TNC gyorsjaratban pozicionalja
vissza a szerszamot a zseb kdzepére. A szerszam
az aktualis fogas folé all a biztonsagi tavolsagra.
Adjon meg biztonsagi tavolsagot, hogy a szerszam
ne szoruljon a forgacs miatt.

E> Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggbleges

A TNC egy hibalizenetet kiild a csavarvonalas
fogasvétel alatt, ha a csavarvonal belséleg
kiszamitott &tmérdje kisebb, mint a szerszam
sugaranak kétszerese. Keresztélli maré
alkalmazasakor ez a felligyeleti funkcio kikapcsolhato
a suppressPlungeErr gépi paraméteren keresztiil.

A TNC csoOkkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS
szerszamhosszra, ha a szerszam hossza révidebb,
mint a ciklusban programozott Q202 fogasvételi
mélység.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tdvolsagra!

Ha a 2. megmunkalasi mivelettel (csak simitas)
hivja meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az
elsd fogasvételi mélységre pozicionalja a zseb
kézéppontjaban a szerszamot.
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5.3

Ciklusparaméterek

252

) e

146

>

Megmunkalasi mivelet (0/1/2) Q215:
Megmunkalasi miivelet meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a
meghatarozott rdhagyas (Q368, Q369) definialt

Kor atmérdje Q223: A kész zseb atmérdje. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 k&zott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (névekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Marasi el6tolas Q207: A szerszam elétolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat
értékét fogja hasznalni (Ha a megadott érték
0, akkor egyenirdnyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felulete és a zseb alja kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt; vagy FAUTO, FU,
Fz

Yi

0
Q223

A -
¥ X
% Q206
—
zh v
Q338
Q202 7
Q201
»
@ X
ZA
Q200 (368 Q204
Q
Q203 @ 209
4Wf -
N4 X

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252, szoftver opci6 19) 5.3

Simitasi el6tolas Q338 (nbvekményes érték):
fogankeénti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2, Biztonsagi tavolsag Q204 (nGvekményes
érték): Az a koordinata a féorsétengelyen,
amelynél nem jelentkezik itk6zés a tapinto és
munkadarab (készlilék) kozott. Beviteli tartomany 0
és 99999,9999 kozott; vagy PREDEF

Atlapolasi faktor Q370: Q370 x szerszamsugar
= lépésfaktor k. Beviteli tartomany: 0,1 és 1,9999
kdzott; vagy PREDEF

Fogasvételi stratégia Q366: a fogasveteli stratégia

tipusa:

m (= fuggébleges fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam
siillyedési szégének SZOG 0° vagy 90°-ként kell
definialni. Ellenkez6 esetben a TNC hibalizenetet
kald.

® 1 = csavarvonalas fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam
fogasvételi SZOGET 0°-tdl eltéréen kell
meghatarozni. Ellenkezé esetben a TNC
hibalizenetet kild.

= Vagy: PREDEF

Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc-
ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 koz6tt; vagy
FAUTO, FU, FZ

El6tolas referencia (0...3) Q439: Hatarozzon meg
egy referenciat a programozott elétolashoz:

0: Az el6tolas a szerszam koézéppontjanak pélyajara
vonatkozik

1: Az el6tolas a szerszam vagoélére csak
oldalsimitaskor vonatkozik; egyébként a kézéppont
palyajara

2: Az elbtolas a szerszdm vagéélére oldalsimitaskor
és fenéksimitaskor vonatkozik; egyébként a
kdézéppont palyajara

3: Az el6tolads mindig csak a szerszam vagoeélére
vonatkozik.
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NC mondatok
8 CYCL DEF 252 KORZSEBMARAS

Q215=0  ;MEGMUNKALAS
JELLEGE

Q223=60 ;KOR ATMEROJE
Q368=0,2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q201=-20 ;MELYSEG

Q202=5  ;FOGASVETELI
MELYSEG

Q369=0.5 ;RAHAGYAS
MELYSEGBEN

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q338=5  ;FOGASVETEL
SIMITASHOZ

Q200=2  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q370=1 ;PALYAATFEDES
Q366=1 ;FOGASVETEL
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

Q439=3  ;ELOTOLAS
REFERENCIA

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.4 HORONYMARAS (Ciklus 253, DIN/
ISO: G253), szoftver opcié 19

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 253 ciklust egy horony teljes megmunkélasahoz. A
ciklus paramétereitél fliggéen az aldbbi megmunkalasi lehetéségek
vannak:

B Teljes megmunkalas: Nagyolas és simitas (fenék és
oldalsimitas)

Csak nagyolas

Csak simitas (fenék és oldalsimitas)

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

1 A szerszam a horony bal oldali ivének kézepérél indulva,
valtakozé iranyu mozgassal, a szerszamtablazatban megadott
fogasvételi szoggel mozog az els6 fogasvételi mélységre. A
Q366 paraméterrel pontosithatja a fogasvételi eljarast.

2 A TNC belllrél kifelé haladva kinagyolja a hornyot, figyelembe
véve a simitasi rahagyasokat (Q368 és Q369 paraméterek).

3 Ezt a mliveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
horonymélységet el nem éri.

Simitas

4 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a TNC simitja
a horony oldalait, akar tébb fogasvétellel (ha ugy van
meghatarozva). A horony oldalat a szerszam érintéleges palyan
kézeliti meg, a horony bal oldali ivén.

5 Ezutan a TNC simitja a horony aljat belllrél kifelé.
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HORONYMARAS (Ciklus 253, DIN/ISO: G253), szoftver opcié 19

Programozaskor ne feledje:

=

Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggbleges
fogasvétel adhaté meg (Q366=0), mert a fogasvétel
sz6g nem hatarozhaté meg.

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban a
kezd6pontra RO sugarkorrekcioval kell programozni.
Vegye figyelembe a Q367 paramétert (pozicid).

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a 2.
biztonsagi tavolsagot Q204.

A ciklus végén a TNC csupan visszahuzza a
szerszamot a munkasikban a horony kézéppontjaba;
a munkasik masik tengelyében a TNC nem végez
pozicionalast. Ha 0-tél eltéré horonypoziciét

hataroz meg, akkor a TNC a szerszamot csak a
szerszamtengely mentén pozicionalja a 2. biztonsagi
tavolsagra. Uj ciklushivas elétt vigye vissza a
szerszamot a kezddpozicidba, vagy minden esetben
programozzon abszolut mozgast ciklushivas utan.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atméréjének kétszerese, a TNC a hornyot szintén
belllrél kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen
hornyot meg tud munkalni kis szerszammal is.

A TNC csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS
szerszamhosszra, ha a szerszam hossza rovidebb,
mint a ciklusban programozott Q202 fogasvételi
mélység.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatérozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonséagi tavolsagra!

Ha a 2. megmunkalasi mivelettel (csak simitas)
hivja meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6
fogasvételi mélységre pozicionalja a szerszamot!
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54

Ciklusparaméterek

253

150

>

Megmunkalasi mivelet (0/1/2) Q215:
Megmunkalasi miivelet meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a
meghatarozott rdhagyas (Q368, Q369) definialt

Horony hossza Q218 (parhuzamos a munkasik
referenciatengelyével): Adja meg a horony hosszat.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Horony szélessége Q219 (parhuzamos a
munkasik masodlagos tengelyével): Adja meg a
horony szélességét. Ha a szerszam atmeérdjevel
megegyezd horonyszélességet ad meg, a TNC
csak a nagyolasi miveletet fogja végrehaijtani
(horonymaras). Maximalis horonyszélesség
nagyolaskor: Szerszam atmérgjének kétszerese.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (ndvekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Elforgatas szoge Q374 (abszolut érték): Az a szog,
amivel a TNC a teljes hornyot elforgatja. A forgatas
kdézéppontja az az a pozicid, ahol a szerszam
taldlhatd, amikor a ciklust meghivjuk. Beviteli
tartomany: -360,000 és 360,000 kozo6tt

Horony pozicié (1/2/3/4) Q367: A horony pozicidja
a szerszam poziciéjahoz képest ciklushivaskor:

0: Szerszam pozicidé = horony kdzéppont

1: Szerszam pozicié = horony bal oldali vége

2: Szerszam pozicid = bal oldali horonyiv kézepe

3: Szerszam pozicid = jobb oldali horonyiv kbzepe
4: Szerszam pozicidé = horony jobb oldali vége

Marasi elotolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat
értékét fogja hasznalni (Ha a megadott érték
0, akkor egyeniranyl maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felllete és a horony alja kozétti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott
Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
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HORONYMARAS (Ciklus 253, DIN/ISO: G253), szoftver opcié 19 5.4

> Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték): NC mondatok
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli 8 CYCL DEF 253 HORONYMARAS
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi Q215=0  ;MEGMUNKALAS MODJA

sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli Q218=80 ;HORONY HOSSZA
tartomany 0 és 99999,999 k6z6tt; vagy FAUTO, FU, Q219=12 :;HORONY SZELESSEGE
FZ : .
e is s tsre 4z . , L. Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT

> Simitasi el6tolas Q338 (nbvekményes érték): . .
fogankénti elétolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban. Q374=+0 ;ELFORGATAS SZOGE
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott Q367=0 ;HORONY HELYZETE

> Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

szerszamcsucs és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

> Munkadarab feliiletének koordinataja Q203

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q201=-20 ;MELYSEG

(abszolut érték): Munkadarab felliletének Q202=5  ;FOGASVETELI

koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és MELYSEG

99999,9999 kozott Q369=0.1 ;RAHAGYAS FENEKEN
> 2. Biztonsagi tavolsag Q204 (n6évekményes Q206=150 ;ELOTOLAS

érték): Az a koordinata a féorsoétengelyen, FOGASVETELKOR

amelynél nem jelentkezik itk6zés a tapinto és

munkadarab (késziilék) kdzétt. Beviteli tartomany 0 WiEes BRI

és 99999,9999 kozott; vagy PREDEF Q200=2 ;B,IZTON§AGI
> Fogasvételi stratégia Q366: a fogasvételi stratégia TAVOLSAG
tipusa: Q203=+0 ;FELSZiN KOORDINATA
m 0 = fuggébleges fogasvetel. A fogasvétel Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
szdge (ANGLE) a szerszamtablazatban nincs TAVOLSAG
kiértékelve.

Q366=1 ;FOGASVETEL

| = VA j ira ¥ s 5 PR P .
1, 2 = valtakozo iranyu fogasvétel. A Q3852500 :SIMITASI ELGTOLAS

szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE

fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-aval. Q439=0 ;ELOTOLAS
Ellenkez6 esetben a TNC hibatizenetet kild. REFERENCIA
= Vagy: PREDEF 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

> Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc-
ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 kozott; vagy
FAUTO, FU, FZ

> El6tolas referencia (0...3) Q439: Hatarozzon meg
egy referenciat a programozott elétolashoz:
0: Az el6tolas a szerszam kézéppontjanak palyajara
vonatkozik
1: Az el6tolas a szerszam vagoélére csak
oldalsimitaskor vonatkozik; egyébként a kézéppont
palyajara
2: Az el6tolas a szerszam vagéélére oldalsimitaskor
és fenéksimitaskor vonatkozik; egyébként a
kdézéppont palyajara
3: Az el6tolds mindig csak a szerszam vagoélére
vonatkozik.
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5.5 IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO:
G254, szoftver opcioé 19)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 254 ciklust egy ives horony teljes megmunkalasahoz.
A ciklus paramétereitdl fliggéen az alabbi megmunkalasi
lehetéségek vannak:

B Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas

® Csak nagyolas

B Csak fenéksimitas és oldalsimitas

B Csak fenéksimitas

® Csak oldalsimitas

Nagyolas

1 A szerszam a horony kézepén valtakozo iranyu mozgassal, a
szerszamtablazatban megadott fogasvételi széggel mozog az
els6 fogasvételi mélységre. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
fogasvételi eljarast.

2 A TNC kinagyolja a hornyot, megtartva a simitasi rahagyast
(Q368 paraméter).

3 A TNC a Q200 biztonsagi tavolsagra huzza vissza a
szerszamot. Ha a horony szélessége megegyezik a szerszam
atmérdéjével, akkor a TNC a szerszamot minden fogasvétel utan
visszahuzza a horonybdl.

4 Ezt a miveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
horonymélységet el nem éri.

Simitas

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a TNC simitja
a horony oldalait, akar tobb fogasvétellel (ha ugy van

meghatarozva). A horony falat érintélegesen kozeliti meg a
szerszam.

6 Ezutan a TNC simitja a horony aljat beltlrél kifelé.
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IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO: G254, szoftver opci6 19) 5.5

Programozaskor ne feledje:

fogasvétel adhaté meg (Q366=0), mert a fogasvétel
sz6g nem hatérozhaté meg.

A szerszam el6pozicionalasat a munkasikban a
kezd6pontra RO sugarkorrekcioval kell programozni.
Vegye figyelembe a Q367 paramétert (pozicid).

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a 2.
biztonsagi tavolsagot Q204.

A ciklus végén a TNC visszaallitja a szerszamot a
kezd6pontra (a furatkdr kozepére) a munkasikban.
Kivétel: ha 0-val nem egyenl6 horonypoziciot
hataroz meg, akkor a TNC a szerszamot csak a
szerszamtengely mentén pozicionalja a 2. biztonsagi
tavolsagra. Ebben az esetben mindig abszolut
mozgasokat programozzon a ciklushivas utan.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

E> Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggbleges

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atméréjének kétszerese, a TNC a hornyot szintén
belllrél kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen
hornyot meg tud munkalni kis szerszammal is.

A 0 horony pozici6 nem megengedett, ha a 254
Ives horony ciklust a 221-es ciklussal kombinalva
hasznalja.

A TNC csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS
szerszamhosszra, ha a szerszam hossza révidebb,
mint a ciklusban programozott Q202 fogasvételi
mélység.

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjon-e hibaiizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonséagi tavolsagra!

Ha a 2. megmunkalasi m{ivelettel (csak simitas)
hivia meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6
fogasvételi mélységre pozicionalja a szerszamot!
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras
5.5 IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO: G254, szoftver opcié 19)

Ciklusparaméterek

254 > Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: vi
- Megmunkalasi mivelet meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas f°§
1: Csak nagyolas ¢

2: Csak simitas Q219

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhet, ha a ; 0375O\0376 \

meghatarozott rahagyas (Q368, Q369) definialt [\(\/
> Horony szélessége Q219 (parhuzamos a \ y

munkasik masodlagos tengelyével): Adja meg a ‘\ ,/

horony szélességét. Ha a szerszam atmérgjével N S

megegyezd horonyszélességet ad meg, a TNC N St

csak a nagyolasi miveletet fogja végrehaijtani ‘@P

(horonymaras). Maximalis horonyszélesség

nagyolaskor: Szerszam atmeéréjének kétszerese.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott Y Y

> Simitasi rahagyas oldalt Q368 (névekményes Q367-0 (o] Q367-1

érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli =

tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> Furatkor atméré Q375: Adja meg a furatkor A4 % | @ X
atmérgjét. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999

kozott 7 Q367-2 0367=3
» Horonypozicié referencia (0/1/2/3) Q367: A ﬂ% a .
horony pozicidja a szerszam pozicidjadhoz képest 2
ciklushivaskor: @ = | @ =

0: A szerszdm pozicidjat a vezérl nem veszi
figyelembe. A megadott koriv kbzéppontja és a vi

1: Szerszam pozici6 = bal oldali horonyiv kézepe. A foN
kiindulasi sz6g Q376 erre a poziciora vonatkozik. A

megadott koriv kb6zéppontjat nem veszi figyelembe
2: Szerszam pozicio = kbzépvonal kézéppontja. A i mosm \
kiindulasi sz6g Q376 erre a poziciora vonatkozik. A - 7./
megadott koriv kb6zéppontjat nem veszi figyelembe | d
3: Szerszam pozicid = jobb oldali horonyiv kdzepe.
A Kiindulasi sz6g Q376 erre a poziciéra vonatkozik.

A megadott koriv kdzéppontot a vezérld nem veszi
figyelembe.

> Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut
érték): Furatkdr kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Csak Q367 = 0 esetén
érvényes. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Kozéppont a 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
Furatkor kézéppontja a munkasik melléktengelyén.
Csak Q367 = 0 esetén érvényes. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott Q202 {}

> Kezddszog Q376 (abszollt érték): Adja meg a Q201

kezddpont polarszégét. Beviteli tartomany: -360,000
és 360,000 kozott gg(

> Nyitasi szog Q248 (inkrementalis érték): Adja meg
a horony nyitasi szogét. Beviteli tartomany: 0 és
360,000 kozott

x ¥

<
<

<Y

Q338

Y
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Szoglépés Q378 (ndvekményes érték): Szog,
amellyel a teljes hornyot elforgatjuk. A forgatas
kézéppontja megegyezik a koriv kdzéppontjaval.
Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Ismétlések szama Q377: A megmunkalasi
miveletek szama a furatkéron. Beviteli tartomany: 1
és 99999 kozott

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Bevitel
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat
értékét fogja hasznalni (Ha a megadott érték
0, akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felllete és a horony alja k6z6tti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Fogasvételi mélység Q202 (nbvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozo6tt
Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU,
FZ

Simitasi el6tolas Q338 (nbvekményes érték):

fogankeénti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab felliletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
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IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO: G254, szoftver opci6 19)

zA
Q200

5.5

1] ase9

0368 Q204

Q203
&5

N4 X
NC mondatok
8 CYCL DEF 254 IVES HORONY
Q215=0 ;MEGMUNKALAS
JELLEGE
Q219=12 ;HORONYSZELESSEG
Q368=0,2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q375=80 ;0SZTOKOR ATMEROJE
Q367=0 ;HORONY HELYZETE
Q216=+50 ;KOZEPPONT 1.
TENGELYEN
Q217=+50 ;KOZEPPONT 2.
TENGELYEN
Q376=+45 ;KEZDOSZOG
Q248=90 ;NYITASI SZOG
Q378=0  ;SZOGLEPES
Q377=1  ;MEGMUNKALASOK
SZAMA
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU
Q201=-20 ;MELYSEG
Q202=5  ;FOGASVETELI
MELYSEG
Q369=0.5 ;RAHAGYAS
MELYSEGBEN
Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS
Q338=5 ;FOGASVETEL
SIMITASHOZ
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras

5.5

156

> Fogasvételi eljaras Q366: Fogasvételi eljaras

tipusa:

0: flggbleges fogasvétel. A fogasvétel szoge
(ANGLE) a szerszamtablazatban nincs kiértékelve.
1, 2: valtakozé iranyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE
fogasvételi szogét 0°-tdl eltéréen kell meghatarozni.
Ellenkez6 esetben a TNC hibatizenetet kiild
PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét
alkalmazza

Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc-
ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 koz6tt; vagy
FAUTO, FU, FZ

El6tolas referencia (0...3) Q439: Hatarozzon meg
egy referenciat a programozott elétolashoz:

0: Az el6tolas a szerszam kodzéppontjanak pélyajara
vonatkozik

1: Az el6tolas a szerszam vagoélére csak
oldalsimitaskor vonatkozik; egyébként a kézéppont
palyajara

2: Az el6tolas a szerszdm vagéélére oldalsimitaskor
és fenéksimitaskor vonatkozik; egyébként a
kdézéppont palyajara

3: Az el6tolads mindig csak a szerszam vagoeélére
vonatkozik.

IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO: G254, szoftver opcié6 19)

Q200=2  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q366=1 ;FOGASVETEL
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

Q439=0 ;ELOTOLAS
REFERENCIA

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256, szoftver opcié 19) 5.6

5.6 NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256,
DIN/ISO: G256, szoftver opcié 19)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 256 ciklust négyszdgcsapok megmunkalasahoz. Ha a
nyers munkadarab mérete nagyobb, mint a lehetséges maximalis
Iéptetés, akkor a TNC tébb Iéptetést hajt végre, a kész méret
eléréséig.
1 A szerszam a ciklus kezdépontjatol (csap kdzepe) a
csapmegmunkalas kezd6épontjaba mozog. Hatarozza meg
a kezd6pontot a Q437-es paraméterrel. Az alapértelmezett
beallitds (Q437=0) 2 mm-re jobbra fekszik, a nyers csaptol.

2 Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen a
megfelel6 eltolassal végrehajtja az elsé fogasvételt.

3 A szerszam ezutan érintélegesen mozog a csap konturjara, és
megmunkal egy fordulatot.

4 Ha a kész méret nem munkalhaté meg egy fordulattal,
akkor a TNC végrehaijt egy léptetést az aktualis tényezbvel,
€s megmunkal egy ujabb fordulatot. A TNC szamitasba
veszi a nyers munkadarab méreteit, a kész méreteket, és
a megengedett Iéptetéseket. Ezeket a miiveleteket ismétli
mindaddig, amig a meghatarozott kész méreteket el nem éri. Ha
a kezd6pont egy sarokba lett felvéve oldalirany helyett (Q437
nem egyenld 0-val), akkor a TNC egy spiralis palyan végzi a
marast, a kezd8ponttdl befelé haladva, amig a kész méretet el
nem éri.

5 Ha tovabbi keresztiranyu mozgasra van szukseég, akkor a
szerszam érintépalyan hagyja el a konturt, és visszatér a
csapmegmunkalas kezd6pontjara

6 A TNC ezutan a szerszammal fogast vesz a kovetkezd
fogasvételi mélységen, és megmunkalja a csapot ezen a
mélységen.

7 Ezeket a miveleteket ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmeélységet el nem éri.

8 A ciklus végén a TNC csupan a szerszamtengelyben
pozicionalja a szerszamot a ciklusban meghatérozott biztonsagi
magassagra. Ez azt jelenti, hogy a végpont nem azonos a
kezd6ponttal.
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras
5.6 NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256, szoftver opcio 19)

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra RO sugarkorrekcioval kell programozni.
Vegye figyelembe a Q367 paramétert (pozicid).

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a 2.
biztonsagi tavolsagot Q204.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

A TNC csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS
szerszamhosszra, ha a szerszam hossza révidebb,
mint a ciklusban programozott Q202 fogasvételi
mélység.

E> A szerszam el8pozicionalasat a munkasikban a

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjon-e hibalizenetet (be), vagy sem
(Ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!

A Q439 megkozelitési poziciotol fliggden, hagyjon
elég helyet a csap mellett a megkdzelité mozgashoz.
Legalabb + 2 mm szerszamatméré.

Végul, a TNC visszapozicionalja a szerszamot

a biztonsagi tavolsagra, vagy a 2. biztonsagi
tavolsagra, ha valamelyik is programozva volt. A
ciklus utan a szerszam végpozicidja el fog térni a
kezddpoziciotol!
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NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256, szoftver opci6 19)

Ciklusparaméterek

256

7=

> 1. oldal hossza Q218: a csap hossza,

parhuzamosan a munkasik referenciatengelyével.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Nyers munkadarab 1. oldalhossza Q242:

Nyers csap hossza, parhuzamosan a munkasik
referenciatengelyével. Adjon meg nagyobb Nyers
munkadarab 1. oldal hossza értéket, mint az 1.
oldal hossza. A TNC tobb atlépést hajt végre,

ha a kilonbség a nyers méret 1 és a kész méret

1 kdz6tt nagyobb, mint a megengedett atiépés
(szerszamsugar szorozva az ut atlépéssel Q370). A
TNC mindig kiszamitja az allandé Iéptetést. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Masodik oldal hossza Q219 (inkrementalis érték):

a csap munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Adjon meg nagyobb Nyers
munkadarab 2. oldal hossza értéket, mint 2.

oldal hossza. A TNC tébb atlépést hajt végre,

ha a kilénbség a nyers méret 2 és a kész méret

2 k6zo6tt nagyobb, mint a megengedett atlépés
(szerszamsugar szorozva az ut atlépéssel Q370). A
TNC mindig kiszamitja az allandé Iéptetést. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Nyers munkadarab 2. oldalhossza Q245:
Nyers csap hossza, parhuzamosan a munkasik
melléktengelyével. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Saroksugar Q220: A csap sarkanak sugara. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkrementalis érték):

simitasi rahagyas a munkasikban, megmunkalas
uténra hagyva. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Elforgatas szoge Q224 (abszollt érték): Az a szdg,
amivel a TNC a teljes megmunkalast elforgatja.

A forgatas kézéppontja az az a pozicid, ahol a
szerszam talalhaté, amikor a ciklust meghivjuk.
Beviteli tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

Csap pozicié Q367: A csap pozicidja a szerszam
0: Szerszam pozicid = csap kdzéppont

1: Szerszam pozicié = bal als6 sarok

2: Szerszam pozicid = jobb also sarok

3: Szerszam pozicio = jobb fels6 sarok

4: Szerszam pozicid = bal felsd sarok

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz4tt alternativ FAUTO,
FU, FZ
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras

5.6

160

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat
értékét fogja hasznalni (Ha a megadott érték
0, akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Mélység Q201 (inkrementdlis érték): A munkadarab
felllete és a csap alja kdz4tti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Fogasvételi mélység Q202 (nbvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: a szerszam elétolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott; vagy FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab felliletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (n6vekményes
érték): Az a koordinata a féorsétengelyen,
amelynél nem jelentkezik Utk6zés a tapinté és
munkadarab (késziilék) kozott. Beviteli tartomany 0
és 99999,9999 kozott; vagy PREDEF

Atlapolasi faktor Q370: Q370 x szerszamsugar
= |épésfaktor k. Beviteli tartomany: 0,1 és 1,9999
kozott; vagy PREDEF

Poziciora allas (0...4) Q437: Hatarozza meg a
0: Csaptdl jobbra (alapbeallitas)

1: bal alsé sarok

2: jobb als6 sarok

3: jobb felsé sarok

4: bal felsd sarok. Ha a raallas sérilést okoz a
csap fellletén a Q437=0 beallitasa mellett, akkor
hatadrozzon meg egy masik raallasi pozicioét.

NC mondatok

NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256, szoftver opci6 19)

8 CYCL DEF 256 NEGYSZOGCSAP

Q218=60
Q424=74

Q219=40
Q425=60

Q220=5
Q368=0,2
Q224=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1

Q201=-20
Q202=5

Q206=150

Q200=2

Q203=+0
Q204=50

Q370=1
Q437=0

;ELSO OLDAL HOSSZA

;NYERS MUNKADARAB
1. OLDAL

;2. OLDAL HOSSZA

;NYERS MUNKADARAB
2. OLDAL

;SAROKSUGAR
;RAHAGYAS OLDALT
;ELFORGATAS SZOGE
;CSAP HELYZETE
;ELOTOLAS MARASKOR

;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

;MELYSEG

;FOGASVETELI
MELYSEG

;FOGASVETELI
ELOTOLAS

;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

:FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;PALYAATFEDES
:POZICIORA ALLAS

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257, szoftver opci6 19)

5.7 KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO:

G257, szoftver opcioé 19)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 257 Ciklust egy kércsap megmunkaladsahoz. A TNC a
kdércsap marasat egy csavarvonalas fogasvételi mozgassal kezdi a
nyers munkadarab atmérgjétol.

1

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsag alatt van, akkor a TNC
visszahuzza a szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra.

A szerszam a csap kdzepérdl a csapmegmunkalas
kezddpontjaba mozog. A Q376-0s paraméterben megadhato
polarszoggel hatarozhatja meg a kezd8poziciét a csap
k6ézéppontjahoz viszonyitva.

A TNC a szerszamot FMAX gyorsjaratban mozgatja a Q200
biztonsagi tavolsagra, és innen a fogasvételi el6tolassal halad
az els6 fogasvételi mélyseégre.

A TNC ezutan csavarvonalas fogasvételi mozgassal munkalja
meg a korcsapot, az atfedési tényez6t szamitasba véve.

A TNC 2 mm-rel, egy érinté mentén huzza vissza a szerszamot
a konturtol.

Ha tébb mint egy fogasvételi mozgas sziikséges, akkor

a szerszam az elhagyasi mozgés melletti pontig ismétli a
fogasvételeket.

Ezeket a milveleteket ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmeélységet el nem éri.

A ciklus végén, a szerszam egy érinté mentén hagyja el a

konturt, majd kerll visszahlUzasra a szerszamtengely mentén, a
ciklusban meghatarozott 2. biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

munkasikban a kezd6poziciéra (csapkdzéppontra)
RO sugarkorrekciéval.

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a 2.
biztonsagi tavolsagot Q204.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

A ciklus végén a TNC visszadllitja a szerszdmot a
kezddpoziciéra.

A TNC csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS
szerszamhosszra, ha a szerszam hossza rovidebb,
mint a ciklusban programozott Q202 fogasvételi
mélység.

E> Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a
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Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kiildjon-e hibaiizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!

A TNC egy megkozelité mozgast végez ebben

a ciklusban! A Q376 kezdGszogtdl figgben, a
kovetkezd méretli teret szabadon kell hagyni a
csap mellett: Legalabb + 2 mm szerszamatmérd.
Utkézésveszély!

Végll, a TNC visszapozicionalja a szerszamot

a biztonsagi tavolsagra, vagy a 2. biztonsagi
tavolsagra, ha valamelyik is programozva volt. A
ciklus utan a szerszam végpozicidja el fog térni a
kezddpoziciotol!

Adjon meg egy 0° és 360° kdzotti kezddszoget a
Q376-0s paraméterben, a pontos kezd6poziciod
meghatarozasa érdekében. Ha a -1 alapértelmezett
értéket hasznalja, akkor a TNC automatikusan
kiszamitja a legkedvez8bb kezdbpoziciot. Ezek
valtozhatnak
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Ciklusparaméterek

718

>

Készdarab atméréje Q223: A teljesen megmunkalt
csap atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Nyers munkadarab atméré Q222: Nyers
munkadarab atmérdje. A készdarab atméréjénél
nagyobb atmérét adjon meg a nyers
munkadarabhoz. A TNC t6bb léptetést hajt

végre, ha a nyers munkadarab atméréjének és

a készdarab atmérgéjének kilénbsége nagyobb,
mint a megengedett Iéptetés (szerszamsugar
szorozva a palyaatfedéssel Q370). A TNC mindig
kiszamitja az allandé léptetést. Beviteli tartomany: 0
€s 99999,9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (ndvekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Bevitel
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat
értékét fogja hasznalni (Ha a megadott érték
0, akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a csap alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott
Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: a szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz4tt; vagy FMAX,
FAUTO, FU, FZ
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Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott;
vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes
érték): Az a koordinata a féorsétengelyen,
amelynél nem jelentkezik Utk6zés a tapinté és
munkadarab (készllék) kdzott. Beviteli tartomany 0
és 99999,9999 kozott; vagy PREDEF

Atlapolasi faktor Q370: Q370 x szerszamsugar
= |épésfaktor k. Beviteli tartomany: 0,1 és 1,414
kdzott; vagy PREDEF

Kezddszog Q376: A csap kdzéppontjara vonatkozé
polarszdg, amivel a szerszam raall a csapra. Beviteli
tartomany 0° és 359° kozott

NC mondatok

KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257, szoftver opci6 19)

8 CYCL DEF 257 KORCSAP

Q223=60
Q223=60

Q368=0,2
Q207=500
Q351=+1

Q201=-20
Q202=5

Q206=150

Q200=2

Q203=+0
Q204=50

Q370=1
Q376=0

;KESZDARAB ATMERGJE
;NYERSDARAB
ATMERGJE

;RAHAGYAS OLDALT
;ELOTOLAS MARASKOR

;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

;MELYSEG

;FOGASVETELI
MELYSEG

:FOGASVETELI
ELOTOLAS

;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;PALYAATFEDES
;KEZDOSZOG

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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NEGYSZOGCSAP (ciklus 258, DIN/ISO: G258, szoftver opcié 19)

5.8 NEGYSZOGCSAP (ciklus 258,
DIN/ISO: G258, szoftver opcié 19)

Ciklus lefutasa

A SOKSZOG CSAP ciklussal szabalyos sokszdget hozhat létre, a
kontur kilsé megmunkalasaval. A marasi miivelet egy spiralis
palyan kerul végrehajtasra, aminek alapja a nyersdarab atmérdéje.

1 Ha a megmunkalas kezdetekor, a munkadarab a masodik
biztonsagi tdvolsag ala van pozicionalva, akkor a TNC
visszahUzza a szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra.

2 A TNC a szerszamot a csap kdzéppontjabdl kiindulva mozgatja
a csapmegmunkalas kezd6pontjara. A kezddpont tébbek kdzott
flgg a nyersdarab atmérgjétél és a csap forgasanak szogétdl. A
forgas szogét a Q224-es paraméterrel lehet meghatarozni.

3 A szerszam FMAX gyorsjaratban mozog a Q200 biztonsagi
tavolsagra, majd onnan fogasvételi el6tolassal az elsé
fogasvételi mélységre.

4 Ezutan a TNC létrehozza a soksz6g csapot egy spiral alaku
palyan, szamitasba véve a péalyaatfedéseket

5 A TNC egy érint6palya mentén mozgatja a szerszamot kivilrél
befelé

6 A szerszam a szerszamtengely iranyaban lesz kiemelve a 2.
biztonsagi tavolsagra, gyorsjaratban

7 Ha tébb fogasvételi mélységre van szikség, akkor a TNC
visszaviszi a szerszamot a csapmegmunkalasi folyamat
kezd6pontjara.

8 Ezt a mlveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmeélységet el nem éri.

9 A ciklus végén el6szor egy elhagyé mozgas kerll végrehajtasra.

Ezutan a TNC a szerszamtengely mentén mozgatja a
szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra.
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras
5.8 NEGYSZOGCSAP (ciklus 258, DIN/ISO: G258, szoftver opci6 19)

Programozaskor ne feledje:

a szerszamot a megmunkalasi sikon. Ennek
érdekében a szerszamot RO sugarkompenzaciéval
kell a csap kdzéppontjara mozgatni.

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a 2.
biztonsagi tavolsagot Q204.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezeérlé nem hajtja végre a ciklust.

A TNC csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS
szerszamhosszra, ha a szerszam hossza révidebb,
mint a ciklusban programozott Q202 fogasvételi
mélység.

E> A ciklus elinditasa el6tt el kell pozicionalni

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatarozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjon-e hibalizenetet (be), vagy sem
(Ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!

A TNC egy megkozelité mozgast végez ebben a
ciklusban! A Q224 forgatasi poziciétdl fliggéen,

a kdvetkezd méretl teret szabadon kell hagyni a
csap mellett: Legalabb + 2mm szerszamatméro.
Utkdzésveszély!

Végul, a TNC visszapozicionalja a szerszamot

a biztonsagi tavolsagra, vagy a 2. biztonsagi
tavolsagra, ha valamelyik is programozva volt. A
ciklus utan a szerszam végpozicidja el fog térni a
kezddpoziciotol!
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NEGYSZOGCSAP (ciklus 258, DIN/ISO: G258, szoftver opcié 19) 5.8

Ciklus paraméterek

258 > Referencia kor Q573: Annak meghatarozasa, hogy
L Z1® a méretezés a belsé koérre, vagy a hatarolo korre
vonatkozik:

0= a méretezés a bels6 korre vonatkozik
1= a méretezés a hatarold korre vonatkozik

> Referencia kor atméré Q571: A referencia
kor atméréjének meghatarozasa. A Q573-as
paraméterben hatarozhatja meg, hogy az atmeéré
a belsd korre, vagy a hatarold korre vonatkozik-e.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

» Munkadarab nyers atméréje Q222: A nyersdarab
atméréjének meghatarozasa. A nyersdarab 0573=1
atméréjének nagyobbnak kell lennie, mint a
készdarab atmérdje. A TNC tdbb léptetést hajt
végre, ha a nyersdarab atmérdje és a referencia
kor atmérdje kdzotti kildbnbség nagyobb, mint a
megengedett Iéptetés (szerszamsugar szorozva a
Q370 palyaatfedéssel). A TNC mindig kiszamitja =
az allando léptetést. Beviteli tartomany: 0 és zA @
99999,9999 kozott

> Sarkok szama Q572: Adja meg a sokszdg sarkainak
szamat. A TNC mindig egyenléen osztja el a Q203
sarkokat a csapon. Beviteli tartomany: 3 és 30
kozott

0573=0

Q200 Q204

T
Q202
Q201

> Elforgatas szoge Q224: Hatarozza meg, hogy %
melyik szdggel keruljon megmunkalasra a sokszog >
elsé sarka. Beviteli tartomany: —360°-t6l +360°-ig X

17
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NEGYSZOGCSAP (ciklus 258, DIN/ISO: G258, szoftver opcié 19)

> Sugar/Letorés Q220: Adja meg a sugar vagy letorés NC mondatok

értékét a beviteli lapon. 0 és +99999,9999 kozotti
pozitiv érték megadasakor a TNC egy lekerekitett
sarku sokszoget hoz létre. A sugar a megadott
értékre vonatkozik. Ha 0 és -99999,9999 kozotti
negativ értéket ad meg, akkor a kontur valamennyi
sarka letorésre kertl, és a megadott érték a letorés
hosszat jelenti.

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (ndvekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat
értékét fogja hasznalni (Ha a megadott érték
0, akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felulete és a csap alja kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Fogasvételi mélység Q202 (nbvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: a szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdzott; vagy FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

8 CYCL DEF 258 SOKSZOG CSAPOK
Q573=1  ;REFERENCIA KOR
Q571=50 ;REFERENCIA KOR ATM.
Q222=120 ;NYERSDARAB ATM.
Q572=10 ;SARKOK SZAMA
Q224=40 ;SZOG FORGATASA
Q220=2  ;SUGAR/LETORES

Q368=0  ;SIMITASI RAHAGYAS
OLDALT

Q207=3000;MARASI ELOTOLAS
Q351=1  ;MARAS TiPUSA
Q201=-18 ;MELYSEG
Q202=10 ;FOGASVETELI

MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI

ELOTOLAS
Q200=2  ;BIZTONSAGI

TAVOLSAG

Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q370=1  ;SZERSZAMPALYA
ATFEDES

Q215=0  ;MEGMUNKALAS MODJA

Q369=0  ;RAHAGYAS FENEKEN

Q338=0  ;SIMITASI FOGASVETEL

Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



NEGYSZOGCSAP (ciklus 258, DIN/ISO: G258, szoftver opcié 19) 5.8

> Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> 2. Biztonsagi tavolsag Q204 (n6vekményes
érték): Az a koordinata a féorsétengelyen,
amelynél nem jelentkezik Utk6zés a tapintd és
munkadarab (késziilék) kozott. Beviteli tartomany 0
€s 99999,9999 kozott; vagy PREDEF

» Atlapolasi faktor Q370: Q370 x szerszamsugar
= lépésfaktor k. Beviteli tartomany: 0,1 és 1,414
kozott; vagy PREDEF

> Megmunkalasi mivelet (0/1/2) Q215:
Megmunkalasi mivelet meghatarozésa:
0: Nagyolas és simitas
1: Csak nagyolas
2: Csak simitas
Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a
meghatarozott rahagyas (Q368, Q369) definialt

> Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

> Simitasi el6tolas Q338 (ndvekményes érték):
fogankénti elétolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc-
ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 kozo6tt; vagy
FAUTO, FU, FZ
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5.9 HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/
ISO: G233, szoftver opcid 19)

Ciklus lefutasa

A 233-es ciklust sik fellletek tébb fogasban végrehajtott
fellletmarasahoz hasznaljak, figyelembe véve a simitasi rahagyast.
A ciklusban oldalakat is meghatarozhat, amik vizszintes felllet
megmunkalasakor figyelembe lesznek véve. A ciklus kulénféle
megmunkalasi stratégiakat biztosit:

® Stratégia Q389=0: Meander megmunkalas, keresztiranyu
mozgas a fellleten kivil

m Stratégia Q389=1: Meander-tipusu megmunkalas, atlépés a
megmunkalando felllet élén

m Stratégia Q389=2: A felllet megmunkalasa sorrol-sorra torténik,
fellletelhagyassal; atlépést visszatérés gyorsjarattal

B Stratégia Q389=3: A felllet megmunkalasa sorrol-sorra torténik,
fellletelhagyas nélkl; atlépést visszatérés gyorsjarattal

= Stratégia Q389=4: Csavarvonalas megmunkalas kivilrél belllre

1 A TNC az aktudlis poziciébdl gyorsjarattal FMAX mozgatja a
szerszamot a kezddpoziciora a 1 a munkasikban: A kezd6pont
a munkasikban a munkadarab sarkatél szerszamsugarnyival,
oldalirdnyban pedig a biztonsagi tavolsaggal el van tolva.

2 ATNC a féorso tengelyén FMAX gyorsjarattal pozicionalja a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra.

3 A szerszam ezutan a Q207 marasi el6tolassal mozog a
szerszamtengely mentén, a TNC &ltal kiszdmitott elsé
fogasvételi mélységre.

Stratégia Q389=0 és Q389 =1

A Q389=0 és Q389=1 stratégia homlokmaras esetén csak a
fellletelhagyasban kiilénbézik. Ha Q389=0, akkor a végpont a
felUleten kivil talalhaté. Ha Q389=1, akkor a felllet élén talalhato.
A TNC a végpontot 2 az oldal hosszabdl és az oldalsé biztonsagi
tavolsagbol szamitja ki. Ha a Q389=0 stratégia van alkalmazva,
akkor a TNC a szerszam sugaraval ndvelt mozgas végez a
vizszintes fellleten.

4 A TNC a programozott marasi elétolassal mozgatja a
szerszamot végpontra

5 Ezutan a TNC a kovetkez6 fogasban el6pozicionalasi
el6tolassal tolja el a szerszdmot a kdvetkezd kezdbpontba. Az
eltolas a programozott szélességbdl, a szerszam sugarabdl,

a maximalis atfedési tényezdbdl, és az oldalsé biztonsagi
tavolsagbdl kerll kiszamitasra.

6 A szerszam ezutan a marasi el6tolassal tér vissza az ellentétes
iranyba.

7 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva.

8 A TNC ezutan a szerszamot FMAX gyorsjarattal pozicionalja a
kezdbpontba

9 Ha egynél tobb fogasvétel sziikséges, akkor a TNC
a szerszamot pozicionalasi elétolassal mozgatja a
szerszamtengely mentén a kdvetkez6 fogasvételi mélységre.

170 HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/ISO: G233, szoftver opcié 19) 5.9

10 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

11 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all el a fellilettél
a 2. biztonsagi tavolsagra.

Stratégia Q389=2 és Q389 =3

A Q389=2 és Q389=3 stratégia homlokmaras esetén csak a
fellletelhagyasban kiilonbézik. Ha Q389=2, akkor a végpont a
felUleten kivil talalhaté. Ha Q389=3, akkor a fellilet élén talalhato.
A TNC a végpontot 2 az oldal hosszabdl és az oldalsé biztonsagi
tavolsagbol szamitja ki. Ha a Q389=2 stratégia van alkalmazva,
akkor a TNC a szerszam sugaraval novelt mozgas végez a
vizszintes fellleten.

4 Ezt kdvetben a szerszam a programozott marasi elétolassal all
ra a végpontra

5 A TNC a szerszamot a féorsé tengelyén, az aktualis fogasvétel
helye fol6tt pozicionalja a biztonsagi tavolsagra, majd FMAX
el6tolassal kézvetlenil a kovetkezd sor kezddpontjara all. A
TNC az eltolast a programozott szélességbdl, a szerszam
sugarabdl, a maximalis atfedési tényez6bdl, és az oldalsé
biztonsagi tavolsagbdl szamitja ki.

6 A szerszam ezutan visszaall az aktualis fogasvételi mélységre
és elmozog a kévetkez6 végpont iranyaban

7 A tdbb fogasvételi folyamat addig ismétlédik, amig a feltlet
nincs készremunkalva. Az utolsé megmunkalasi |épés utan
a TNC a szerszamot FMAX gyorsjarattal pozicionalja a
kezd&pontba

8 Ha egynél tdbb fogasvétel sziikséges, akkor a TNC
a szerszamot pozicionalasi elétolassal mozgatja a
szerszamtengely mentén a kdvetkez6 fogasvételi mélységre.

9 A folyamatot addig ismétli, amig az dsszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

10 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all el a feltilettél
a 2. biztonsagi tavolsagra.
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Stratégia Q389=4

4 A szerszam ezt kbvetben a marasi palya kezd8pontjara egy all
ra, marasi elétolassal.

5 A TNC a vizszintes fellletet marasi elétolassal munkalja
meg, kivilrdl befelé haladva, mindig egyre révidebb marasi
palyan. Az allando atlépés azt eredményezi, hogy a szerszdm
folyamatosan fogasban van.

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé megmunkalasi lépés utan a TNC a
szerszamot FMAX gyorsjarattal pozicionalja a kezdépontba

7 Ha egynél tobb fogasvétel szikséges, akkor a TNC
a szerszamot pozicionalasi el6tolassal mozgatja a
szerszamtengely mentén a kévetkez6 fogasvételi mélységre.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 A ciklus végén a szerszdm FMAX gyorsjaratban all el a felulettdl
a 2. biztonsagi tavolsagra.

Hatarok
A vizszintes fellletl megmunkalashoz beallithaté hatarok
lehetbvé teszik, példaul oldalfalak vagy vallak figyelembe vételét a Yi
megmunkalas alatt. Egy hatarértékkel meghatarozott oldalfal kész MAX
mérete a vizszintes felllet oldalhosszatol vagy a kezdéponttdl figg.
Nagyolas alatt a TNC az oldals6 rahagyast szamitasba veszi, ahol
simitas alatt a rahagyas a szerszam el6pozicionalasara szolgal. | B D
________ ——
_______ »»_______-A
A
. -
P > T -
MIN X

172 HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/ISO: G233, szoftver opcié 19) 5.9

Programozaskor ne feledje:

megmunkalasi sikban a kezdépoziciéra, RO
sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a megmunkalas
iranyat:

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a 2.
biztonsagi tavolsagot Q204.

Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-
ben, hogy a szerszam és a felfogd készilékek ne
Utkdzzenek egymassal.

Ha a 3. tengely kezd&pontja (Q227-es paraméter),

és a végpontja (Q386-as paraméter) megegyezik,
akkor a TNC nem futtatja le a ciklust (mélység = 0 lett
programozva).

E> Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a

Utkozésveszély!

A displayDepthErr gépi paraméter alkalmazasaval
meghatérozhatja, hogy ha pozitiv mélységet ad meg,
akkor a TNC kildjén-e hibalizenetet (be), vagy sem
(ki).

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja

ki az el6pozicionalast, ha kezdépont < végpont

van megadva. Ez azt jelenti, hogy a szerszam

a szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a
munkadarab felllete ala, biztonsagi tavolsagra!l
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5.9

Ciklus paraméterek

174

> Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215:

Megmunkalasi miivelet meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a
meghatarozott rdhagyas (Q368, Q369) definialt

Marasi stratégia (0 - 4) Q389: Hatarozza meg, hogy
a TNC hogy munkalja meg a fellletet:

0: Meander-tipusu megmunkalas, atlépé mozgas
pozicionalasi elétolassal a megmunkalando fellleten
kivul

1: Meander-tipusi megmunkalas, atlépé mozgas
marasi elétolassal a megmunkalandé fellilet élén

2: Sorrél-sorra tipusu megmunkalas, visszahuzas
és atlépd mozgas pozicionalasi elétolassal a
megmunkalando feltleten kivil

3: Sorrdl-sorra tipusi megmunkalas, visszahuzas
és atlépd mozgas pozicionalasi elétolassal a
megmunkalando felilet élén

4: Csavarvonalas megmunkalas, uniform fogasvétel
kivilrél belulre

Maras iranya Q350: A megmunkalasi sik azon
tengelye, mely a megmunkalas iranyat hatarozza
meg:

1: Referenciatengely = megmunkalas iranya

2: Melléktengely = megmunkalas iranya

1. oldal hossza Q218 (n6vekményes érték): A
|éptetéssel megmunkalando felllet hossza a
munkasik referenciatengelyében, az 1.tengelyen
Iév8 kezdbponthoz viszonyitva. Beviteli tartomany: 0
€s 99999.9999 kozott

2. oldal hossza Q219 (ndvekményes érték):
Megmunkalandé felllet hossza a munkasik
melléktengelyén. Az els6 keresztirdnyd mozgéas
iranyat a 2. tengely kezdépontjahoz viszonyitva az
el6jelekkel lehet meghatarozni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/ISO: G233, szoftver opcio6 19)

Y |]|]|I|D Q207
MAX
—-—-— — -
\ A\
of 0 [ —— —| B
&N 4 =
© [— D" Q253
S et — -
f\ - ] o
P X
Q357 =—
Z\
Q204
Q200 Q202
8 Q227
Q369
() -
¥ X

Q347
Q348
Q349
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> 3. tengely kezdépontja Q227 (abszolut érték): NC mondatok
A fogasok kiszamitasahoz hasznalt munkadarab- i
8 CYCL DEF 233 HOMLOKMARAS
felulet koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 ——
és 99999,9999 kozott Q215=0 ;sMEGMUNKALAS MODJA
> 3. tengely végpontja Q386 (abszolut érték): Q389=2  ;MARASI STRATEGIA
Koordinata az orso tengelyében, ameddig a fellilet Q350=1  ;MARAS IRANYA
homlokmarasat el kell végezni. Beviteli tartomany: _ .
-99999,9999 és 99999,9999 kdz6tt PR Plot el e
» Rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték): Az utolsé Q219=80 ;2. OLDAL HOSSZA
fogashoz hasznalt tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és Q227=0 ;KEZDOPONT 3.
99999,9999 kozott. TENGELY
> Fogasvételi mélység Q202 (névekményes érték): Q386=-6 ;VEGPONT 3. TENGELY

Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

» Atlapolasi faktor Q370: Maximalis k atlépési

Q369=0.2 ;RAHAGYAS FENEKEN
Q202=3  ;MAX. FOGASVETELI

tényezd. A TNC kiszamolja az aktualis Iéptetési MELYSE§ '

értéket a masodik oldal hosszabdl (Q219) és a Q370=1  ;SZERSZAMPALYA
szerszam radiuszabdl, hogy egy allandd léptetést ATFEDES

hasznaljon a megmunkalashoz. Beviteli tartomany: Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

0.1-1.9999.

> Marasi el6tolas Q207: A szerszam elétolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Bevitel

Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS
Q253=750 ;ELOTOL.

tartomany: 0 és 99999,999 kazott alternativ FAUTO, ELOPOZICKOR.
FU, FZ Q357=2  ;BIZTONSAGI

> Simitasi elétolas Q385: A szerszam elétolasi TAVOLSAG OLDALT
sebessége az utolso fogasvétel marasakor, mm/ Q200=2  ;BIZTONSAGI
perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 TAVOLSAG
kézott; vagy FAUTO, FU, FZ Q204=50 ;2. BIZTONSAGI

» El8pozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam TAVOLSAG
megmunkalasi sebessége a kezdbpozicio Q347=0 ;1. HATARERTEK

megkdzelitésekor és a kdvetkezb fogasra

mozgaskor, mm/perc-ben. Ha a szerszamot az QERLEY 7o L S

anyaghoz képest atlésan mozgatja (Q389=1), Q349=0 ;3. HATARERTEK
a TNC a szerszamot a Q207 marasi el6tolassal Q220=2  :SAROKSUGAR
mozgatja. Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999 ; =
k&zZott, vagy FMAX, FAUTO Q368=0 ;sRAHAGYAS OLDALT

> Oldalsé biztonsagi tavolsag Q357 (névekményes): Q338=0  ;SIMITASI FOGASVETEL
Biztonsagi tavolsag a munkadarab oldalanal az 9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99

elsé fogasvételi mélység megkozelitésekor, és az a
tavolsag, amin a szerszam keresztiranyu mozgasa
torténik, Q389=0 vagy Q389=2 esetén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott.

> Biztonsagi tavolsag Q200 (n6évekményes érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felllete k6zotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott;
vagy PREDEF
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> 2. Biztonsagi tavolsag Q204 (n6évekményes
érték): Az a koordinata a féorsétengelyen,
amelynél nem jelentkezik Utk6zés a tapinto és
munkadarab (készlilék) kozott. Beviteli tartomany 0
€s 99999,9999 kozott; vagy PREDEF

> 1. hatarérték Q347:Adja meg azt a munkadarab
oldalt, amin a vizszintes fellletet egy fal
hatarolja (nem lehetséges a csavarvonalas
megmunkalas). Az oldalfal helyzetétél fuggden, a
TNC korlatozza a vizszintes felllet megmunkalasat
a kezd8pont koordinatajara vagy az oldal hosszara
vonatkoztatva: (nem lehetséges a csavarvonalas
megmunkalas):
Bevitel 0: Nincs hatarérték
Bevitel -1: Hatarérték negativ referenciatengelyen
Bevitel +1: Hatarérték pozitiv referenciatengelyen
Bevitel -2: Hatarérték negativ melléktengelyen
Bevitel +2: Hatarérték pozitiv melléktengelyen

> 2. hatarérték Q348: Lasd paraméter 1. hatarérték
Q347

> 3. hatarérték Q349: Lasd paraméter 1. hatarérték
Q347

> Saroksugar Q220: Sarok sugara hatarértékeknél
(Q347 - Q349). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

> Simitasi rahagyas oldalt Q368 (ndvekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

> Simitasi el6tolas Q338 (nbvekményes érték):
fogankénti elétolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
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5.10 Programozasi példak

Példa: Zsebek, csapok és hornyok marasa

-40 -30 -20
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa
6.1 Alapok

6.1 Alapok

Attekintés

A TNC két ciklust kinal fel pontmintazatok kézvetlen
létrehozasahoz:

Funkciégomb Ciklus Oldal
220 POLAR MINTAZAT 181

221 DEREKSZOGU MINTAZAT 184

A kovetkezé fix ciklusokkal lehet a 220-as és 221-es ciklust
O0sszekapcsolni:

Ha szabdlytalan pontmintazatokat szeretne

E> Iétrehozni, hasznalja a CYCL CALL PAT (Lasd
"Ponttablazatok", Oldal 65) utasitast ponttablazatok
kidolgozasahoz.

Tovabbi szabélyos furatmintazatok érhetdk el a
PATTERN DEF funkciéval (Lasd "PATTERN DEF
mintazatok meghatarozasa", Oldal 58).

Ciklus 200 FURAS

Ciklus 201 DORZSARAZAS

Ciklus 202 KIESZTERGALAS

Ciklus 203 UNIVERZALIS FURAS

Ciklus 204 HATRAFELE SULLYESZTES

Ciklus 205 UNIVERZALIS MELYFURAS

Ciklus 206  UJ MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal

Ciklus 207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlits
tokmany nélkiil

Ciklus 208 FURATMARAS

Ciklus 209 MENETFURAS FORGACSTORESSEL
Ciklus 240 KOZPONTOZAS

Ciklus 251 NEGYSzZOGZSEB

Ciklus 252 KORZSEB MARASA

Ciklus 253 HORONYMARAS

Ciklus 254  IVES HORONY (csak a 221-es ciklussal
kombinalhatd)

Ciklus 256 NEGYSZOGCSAP

Ciklus 257 KORCSAP

Ciklus 262 MENETMARAS

Ciklus 263 MENETMARAS / SULLYESZTES
Ciklus 264 TELIBEFURAS

Ciklus 265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS
Ciklus 267 KULSO MENETMARAS
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FURATKOR (Ciklus 220, DIN/ISO: G220, szoftver opci6 19)

6.2 FURATKOR (Ciklus 220, DIN/ISO:
G220, szoftver opcio 19)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciorél az elsé
megmunkalasi miivelet kezdépontjara mozgatja gyorsjaratban.

Sorrend:
B 2. Mozgatas a 2. biztonsagi tavolsagra (orsé tengelye).
B Kezd&pont megkdzelitése az orso tengelyén.
B Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete félé
(féorsé tengelye).
2 Errél a poziciérol a TNC végrehaijtja az utoljara definialt ciklust.
3 Ezutén a szerszam egyenesen vagy egy koriv mentén a
kévetkezd megmunkalasi mivelet kezdépontjara mozog. A
szerszam megall a biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonsagi
tavolsagnal).
4 Ezeket a miveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig az 6sszes
megmunkalasi miveletet végre nem hajtja.

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 220 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
Ciklus 220 automatikusan meghivja az utoljara
meghatarozott fix ciklust.

Ha Ciklus 220-at kombinalja a 200 - 209 és 251 - 267
fix ciklusok valamelyikével, akkor a Ciklus 220-ban
megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab felllet és
2. biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix ciklusban is
érvényes lesz.

Ha ezt a ciklus a Mondatonkénti izemmadban
futtatja, akkor a vezérlé megall egy furatmintazat
egyes pontjai k6zott.
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa

6.2

Ciklusparaméterek

2Ze

182

> Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut

érték): Furatkor kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
Furatkor k6zéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Furatkor atméré Q244: Furatkdr atméréje. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.9999 kozott

Kezd6szog Q245 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az els6 megmunkalasi

mivelet kezd6pontja kézétti szog a furatkdron.
Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott

Zaroszog Q246 (abszolat érték): A munkasik
referenciatengelye és az utols6 megmunkalasi
mivelet kezd6pontja kdzotti szog a furatkéron (nem
ad teljes kort). Ne adja ugyanazt az értéket zaro- és
kezdbszdgnek. Ha zaroszdgként nagyobb értéket
ad meg, mint kezd6szdgként, a megmunkalas az
6ramutaté jarasaval ellentétes, ellenkezd esetben
azzal megegyez6. Beviteli tartomany: -360,000 és
360,000 kozott

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): Két
megmunkalasi mivelet k6zotti szog a furatkdron.
Ha a szdglépésre nullat ad meg, a TNC a kezd6é- és
zar6szdgbbl és az ismétlések szamabdl kiszamitja
a szoglépést. Ha nullatdl kilénb6zé értéket ad

meg, a TNC nem veszi figyelembe a zar6szdget.

A szdglépés megadott elbjele meghatarozza

a megmunkalas iranyat (negativ = érajarassal
egyez0). Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000
kdzott

Ismétlések szama Q241: A megmunkalasi
muiveletek szama a furatkéron. Beviteli tartomany: 1
és 99999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

FURATKOR (Ciklus 220, DIN/ISO: G220, szoftver opci6 19)

x ¥

z
Q200 Q204
Q203 :

NC mondatok
53 CYCL DEF 220 FURATKOR

Q216=+50 ;KOZEPPONT 1.
TENGELYEN

Q217=+50 ;KOZEPPONT 2.
TENGELYEN

Q244=80 ;0SZTOKOR ATMERGJE
Q245=+0 ;KEZDOSZOG
Q246=+360;ZAROSZ0G

Q247=+0 ;SZOGLEPES

Q241=8  ;MEGMUNKALASOK
SZAMA

Q200=2  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

=Y
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> 2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam TAVOLSAG
és a munkadarab (készilékek) nem Utkdzhet dssze.

o RN . Q301=1  ;MOZGAS BIZT.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott MAGSGRA

> Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
megmunkalasi miveletek kdzott:
0: Mozgas a biztonsagi tdvolsadgon a megmunkalasi
miveletek k6zott
1: Mozgés a 2. biztonsagi tavolsagon a
megmunkalasi miveletek k6zott

> Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: annak
meghatarozasa, hogy a szerszdm hogyan mozogjon
a megmunkalasi miveletek kozott:
0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
miveletek k6zott
1: Kériv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi miveletek kzott

Q365=0  ;ELMOZDULAS TiPUSA
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6.3 FURATSOR (Ciklus 221, DIN/ISO: G221, szoftver opci6 19)

6.3 FURATSOR (Ciklus 221, DIN/ISO:
G221, szoftver opcioé 19)

Ciklus lefutasa
1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciorél automatikusan az
elsé megmunkalasi mlvelet kezdépontjara mozgatja.
Sorrend:
B 2. Mozgas a biztonsagi tavolsagra (féorso tengely)
m Kezd6pontra allas a megmunkalas sikjaban.
B Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete félé
(féorsé tengelye)
2 Errél a poziciérol a TNC végrehaijtja az utoljara definialt ciklust.

3 A szerszam a referenciatengely pozitiv iranyaban a kdvetkezé
megmunkalas kezd&pontjara mozog a biztonsagi tavolsag (vagy
a 2. biztonsagi tavolsag) figyelembevételével.

4 Ezeket a miveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig az elsé sor
O0sszes megmunkalasi mliveletét végre nem hajtja. A szerszam
az elsd sor utolso pontja folott all.

5 A szerszam ezutan a masodik sor utolsé pontjara mozog, és
folytatja a megmunkalast.

6 Ebbdl a pozicidbdl a szerszdm a kdvetkezd megmunkalasi
miivelet kiindulasi pontjara mozog a referenciatengely negativ
irdnyaban.

7 Ezt a mlveletet (6) mindaddig ismétli, amig a masodik sor
Osszes miveletét végre nem haijtja.

8 A szerszam a kdvetkezé sor kezd6pontjara mozog.

9 Minden ezutan kdvetkezd sor megmunkalasi iranya az el6z6h6z
képest ellentétes.

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 221 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
Ciklus 221 automatikusan meghivja az utoljara
meghatarozott fix ciklust.

Ha Ciklus 221-et kombinalja a 200 - 209 és 251 -
267 fix ciklusok valamelyikével, akkor a Ciklus 221-
ben megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab
felllet, 2. biztonsagi tavolsag és a forgatasi pozicié a
kivalasztott fix ciklusban is érvényes lesz.

A 0 horony pozicié nem megengedett, ha a 254

ives horony ciklust a 221-es ciklussal kombinalva
hasznalja.

Ha ezt a ciklus a Mondatonkénti izemmaddban
futtatja, akkor a vezérl6 megall egy furatmintazat
egyes pontjai k6zott.
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FURATSOR (Ciklus 221, DIN/ISO: G221, szoftver opcio 19) 6.3

Ciklusparaméterek

221

> 1. tengely kezd6pontja Q225 (abszolut

érték): Kezd6pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kezd6pontja Q226 (abszolut
érték): Kezd6pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén

Tavolsag az 1. tengelyen Q237 (n6vekményes
érték): Tavolsag a pontok kozott egy sorban

Tavolsag a 2. tengelyen Q238 (névekményes
érték): Tavolsag a sorok kozott

Oszlopok szama Q242: Megmunkalasi miveletek
Szama egy soron

Sorok szama Q243: Sorok szama

Elforgatas szoge Q224 (abszollt érték): Az a szdg,
amivel a TNC a teljes mintazatot elforgatja. A
forgatas kézéppontja a kezdépont

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6zott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem (tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
megmunkalasi miveletek kdzott:

0: Mozgas a biztonsagi tavolsadgon a megmunkalasi
miveletek k6zott

1: Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagon a
megmunkalasi miveletek kzott

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

YA
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Q225
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Q203
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Q200 Q204

NC mondatok

=V

54 CYCL DEF 221 FURATSOR

Q225=+15

Q226=+15

Q237=+10

Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15
Q200-=2

Q203=+30
Q204=50

Q301=1

;KEZDOPONT 1.
TENGELY

;KEZDOPONT 2.
TENGELY

sTAVOLSAG 1.
TENGELY

;TAVOLSAG 2.TENGELY
;OSZLOPOK SZAMA
;SOROK SZAMA
;ELFORGATAS SZOGE

;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;FELSZIN KOORDINATA

:2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

:MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa
6.4 Programozasi példak

6.4 Programozasi példak

Példa: Polar furatmintazat

100

70

25

30 90 100

=Y
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Programozasi példak 6.4
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.1 SL Ciklusok

71 SL Ciklusok

Alapismeretek

Az SL ciklusok lehetévé teszik komplex konturok leirasat, melyek
legfeljebb 12 alkonturbdl allnak (zsebek vagy szigetek). Az egyes
alkonturokat alprogramok irjak le. A TNC a teljes konturt az
alkonturok (alprogram szamok) alapjan szamitja ki, amiket a Ciklus
14 KONTURGEOMETRIA ciklusban megad.
Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato

E> memoria mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet

programozhat egy SL ciklusban.

Az SL ciklusok és az ezekkel programozott
megmunkalasi miiveletek atfogd és komplex

belsd szamitasokat végeznek. Biztonsagi okokbdl
megmunkalas elétt mindig futtasson grafikus
programtesztet! Ez egy egyszer(i méd annak
kideritésére, hogy a TNC altal kiszamitott program a
kivant eredményt hozza-e.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban val6
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.

Az alprogramok jellemzéi

= A koordinata-transzformaciok megengedettek. Egy konturleirasnal
alkalmazott transzformacié hatassal van a kdvetkez6
alprogramokra is, hacsak nincs térolve a ciklus hivasa utan.

® A TNC zsebnek értelmezi, ha a szerszam a konturon beliil halad,
példaul egy, az éramutaté jarasaval egyez6 iranyban halado, RR
sugarkorrekcioval rendelkezé kontur esetén.

= A TNC szigetnek értelmezi, ha a szerszam a kontdron kivil halad,
példaul egy, az éramutaté jarasaval egyez6 iranyban halado, RL
sugarkorrekcioval rendelkezé kontur esetén.

® Az alprogramok nem tartalmazhatnak orsétengely-iranyu
koordinatakat.

B Mindig programozza be mindkét tengelyt az alprogram elsé
mondataban

B Ha Q paramétereket alkalmaz, akkor csak az érintett
kontur alprogramokban hajtsa végre a szamitasokat és
hozzarendeléseket.
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Program felépités: Megmunkalas SL

ciklusokkal
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14
KONTURGEOMETRIA...

13 CYCL DEF 20 KONTURADATOK...

16 CYCL DEF 21 ELOFURAS...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM



Fix ciklusok jellemzéi

= Valamennyi ciklus el6tt a TNC automatikusan a biztonsagi
tavolsagra poziciondlja a szerszamot—ciklushivas el6tt pozicionalja
a szerszamot egy biztonsagi pozicidba.

B Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkiil
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem korilottik mozog.

B A bels6 sarkok sugara programozhatd — a szerszam folyamatosan
halad a kontur megsértése nélkil a belsé sarkoknal (ezt
alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkils6
[épésénél a is).

B Simitaskor a konturt érint6 iven kozeliti meg.

A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érintd iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv).

® A konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg.

A megmunkalasi adatok (marasi melység, simitasi rahagyas és

biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhatok

meg.

Attekintés

Funkciégomb Ciklus Oldal
7 14 KONTURGEOMETRIA (alap) 192
o 20 KONTURADATOK (alap) 197
2 21 ELOFURAS (opcionalis) 199
CJE%
= 22 NAGYOLAS (alap) 201
C ™)
= 23 FENEKSIMITAS (opcionalis) 205
C s
= 24 OLDALSIMITAS (opcionalis) 207
) L

Bovitett ciklusok:

Funkciogomb Ciklus Oldal
= 25 ATMENO KONTUR 210
ol
270 ATMENO KONTUR ADATOK 212
I
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.2 KONTURGEOMETRIA (Ciklus 14, DIN/ISO: G37)

7.2  KONTURGEOMETRIA (Ciklus 14,
DIN/ISO: G37)

Programozaskor ne feledje:

A Kkontur leirasat tartalmazo 6sszes alprogram a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban van felsorolva.

A Ciklus 14 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe lép.

A 14 Ciklusban legfeljebb 12 alprogramot (alkonturt)
lehet kilistaztatni.

Ciklusparaméterek

14 » A kontar cimkeszama: Adjon meg minden

LBL 1...N konturt definiald szikséges alprogramhoz egy
cimkeszamot. Fogadjon el minden cimkét az
ENT gombbal. Amikor az 6sszes cimkeszamot
bevitte, nyomja meg az END gombot. Legfeljebb
12 alprogram szam bevitele 1 - 65535-ig.
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7.3 Szuperponalt konturok

Alapismeretek

Uj kontdr kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek
atlapolhatdk. Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecsOkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: atlapolt zsebek

A kovetkez6 példak kontur alprogramok, melyek a
Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklussal hivhatdk
meg a féprogramban.

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A TNC kiszamitja az S1 és S2 metszéspontokat (ezeket nem kell
programozni).

A zsebeket teljes koérként kell programozni.
1. alprogram: A zseb

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR

53 CC X+35 Y+50

54 C X+10 Y+50 DR-

55 LBL O

2. alprogram: B zseb
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0
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Szuperponalt konturok 7.3

Yi

o

NC mondatok
12 CYCL DEF 14,0 KONTURGEOMETRIA

13 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE
1/2/3/4

<Y
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' Fix ciklusok: Konturzseb
7.3 Szuperponalt kontarok

Kozos terulet (unio)

fellletet is:
u Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie.

kivll kell lennie.

=Y

94

Az A és B fellletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt

B Az elsd zseb (a 14-es ciklusban) kezdépontjanak a masodikon

w >
o) o)
(1] 1]
T 24
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Kivont terulet (kilonbség)

Az A feliiletet a B-vel atlapolt feliiletet kivéve kell kimunkaini:
B Az Afeliilet zseb, a B pedig sziget.

B Az A felulet kezd6pontjanak a B fellleten kivul kell lennie.
A B fellilet kezd6pontjanak az A fellileten belll kell lennie.

w >
o) o)
(] [1']
T T

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaloi kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

Szuperponalt konturok

7.3
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' Fix ciklusok: Konturzseb
7.3 Szuperponalt kontarok
Kozos terulet (metszet)

u Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie.
5 Az A fellletet a B-n bellil kell kezdeni.

=Y

96

Csak az A és B felliletek altal atfedett feluletet kell kimunkalni. (A
csak az A vagy csak a B altal takart felllet megmunkalatlan marad.)

w >
o) o)
[1'] (1]
T T
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KONTURADATOK (Ciklus 20, DIN/ISO: G120, szoftver opcié6 19)

7.4 KONTURADATOK (Ciklus 20,
DIN/ISO: G120, szoftver opcié 19)

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leiré alprogramokhoz
tartoz6 megmunkalasi adatokat.

A Ciklus 20 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe lép.

A Ciklus 20-ban megadott adatok érvényesek a
Ciklus 21-24 esetén is.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz, a TNC a 0 mélységnél hajtja végre a
ciklust.

Ha a Q paraméteres programban SL ciklust
hasznal, akkor a Q1-Q20 ciklusparaméterek nem
hasznalhaték programparaméterként.
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Fix ciklusok: Konturzseb
KONTURADATOK (Ciklus 20, DIN/ISO: G120, szoftver opcié 19)

7.4

Ciklusparaméterek

28
KONTUR-
ADATOK

>

Marasi mélység Q1 (névekményes érték): A
munkadarab felllete és a zseb alja kdzotti tavolsag.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Palyaatfedési tényez6 Q2: Q2 x szerszamsugar = k
Iépéstényezd. Beviteli tartomany: -0,0001 és 1,9999
kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (n6vekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Simitasi rahagyas alul Q4 (névekményes érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q5
(abszolut érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut
magassag, amelyen a szerszam nem Utkozik a
munkadarabbal (k6zbensé pozicionalaskor és a
ciklus végi visszahuzaskor). Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Belso saroksugar Q8: Belsé "sarok" lekerekités
sugara; a megadott érték a szerszam
kdézéppontjanak palyajara vonatkozik, és a
konturelemek k&zotti finom elmozdulasok
kiszamitasara alkalmazandé6. A Q8 sugar nem két
programozott konturelem kézé beillesztett 6nallé
konturelem! Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Forgasirany? Q9: Zsebek megmunkalasi iranya
B Q9 =—1 elleniranyu maras zsebeknél és
szigeteknél

B Q9 = +1 egyeniranyu maras zsebeknél és
szigeteknél

Program megszakitasakor a megmunkalasi paramétereket
ellendrizheti, és szikség esetén felulirhatja.

198
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Q6

Q1

A— 14 |
NI
o
~

&

NC mondatok

XYy

57 CYCL DEF 20 KONTURADATOK

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0,2
Q4=0,1

Q5=+30
Q6=2

Q7=+80

Q8=0,5
Q9=+1

;MARASI MELYSEG
;PALYAATFEDES
;RAHAGYAS OLDALT

;RAHAGYAS
MELYSEGBEN

;FELSZIN KOORDINATA

;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

:BIZTONSAGI
MAGASSAG

;LEKEREKITESI SUGAR
;FORGASIRANY
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ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO: G121, szoftver opcié 19)

7.5 ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO:
G121, szoftver opcioé 19)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a Ciklus 21 ELOFURAST, ha a késébbiekben a konturt
hosszlyukmarétol eltéré szerszammal kivanja kinagyolni (1ISO
1641). Ez a ciklus furatokat fur ki egy ciklussal nagyolando
terlleten, pl. Ciklus 22. A Ciklus 21 szamitasba veszi a simitasi
rahagyast oldalt és fenéken, valamint a nagyolé szerszam sugarat
a szerszam fogasvételi pontjainak meghatarozasahoz. A szerszam
fogasvételi pontjai a nagyolas kezd6pontjai is egyben.

Ciklus 21 hivasa el6tt tovabbi két ciklust kell programoznia:

® Ciklus 14 KONTURGEOME;I’R!A vagy SEL KONTUR—
szikséges a CIKLUS 21 ELOFURAS furasi pozicidjanak
meghatarozasahoz a sikban

= Ciklus 20 KONTURADATOK—a Ciklus 21 ELOFURAS-
hoz sziikséges, a furatmélység és a biztonsagi tavolsag
meghatarozasa érdekében

Ciklus lefutasa:

1 A TNC a szerszamot el6sz6r a sikban pozicionalja (a pozicié a

Ciklus 14-ben vagy a SEL KONTUR-ban meghatarozott kontdr,
€s a nagyolé szerszam adatainak eredménye).

2 A szerszam ezutan FMAX gyorsjarattal mozog a
biztonsagi tdvolsagra. (A biztonsagi tavolsagot a Ciklus 20
KONTURADATOK-ban kell meghatarozni).

3 A szerszam az aktudlis poziciébol az els6 fogasvételi mélységre
az el6irt F el6tolassal fur le.

4 Ezutan a szerszam FMAX gyorsjaratban visszatér a
kezd&pozicioba, Ujra fogast vesz, és az elsé fogasvételi
mélység elbtt az elépozicionalasi tavolsagon (t) megall.

5 Az el6pozicionalasi tavolsagot a vezérl6 automatikusan
kiszamitja:
= 30 mm alatti teljes furatmélység esetén: t = 0,6 mm
= 30 mm-t meghaladé teljes furatmélység esetén: t =

furatmélység / 50
® Maximalis elépozicionalasi tavolsag: 7mm

6 Ezutén a szerszam a programozott F el6tolassal veszi a
kovetkezd fogast.

7 A TNC addig ismétli a 1-4. Iépést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet. A fenék simitasi rahagyasa szamitasba van
véve.

8 Véqll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott poziciéra.
Ez a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
paraméterektdl fligg.
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.5 ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO: G121, szoftver opcié 19)

Programozaskor ne feledje:

=

A fogasvételi pontok szamitasanal a TNC nem veszi
figyelembe a TOOL CALL mondatban programozott
DR korrekciés értéket.

Sz(ik tertileten a TNC nem tudja végrehajtani az
eléfurast olyan szerszammal, ami nagyobb, mint a
kinagyol6 szerszam.

Ha Q13=0, akkor a TNC annak a szerszamnak az
adatait hasznalja, amely éppen a f6orséban van.

A ciklus végén ne egy névekményes, hanem egy
abszolut poziciéra vigye a szerszamot a sikon, ha
a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
a ToolAxClearanceHeight paraméter szerint van
beallitva.

Ciklusparaméterek

-

200

> Fogasvételi mélység Q10 (ndvekményes érték): Az
a méret, amellyel a szerszam fogasonként eléfur
(negativ megmunkalasi iranyhoz negativ el6jeld).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> El6tolas fogasvételkor Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkadarabba toérténé fogasvételkor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kdzott alternativa FAUTO, FU, FZ

> Nagyolé szerszam szama/neve Q13 vagy QS13:
Nagyold szerszam szama vagy neve. A szerszam
alkalmazasa egy funkciégombon keresztul
kozvetlenil a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

YA

NC mondatok
58 CYCL DEF 21 ELOFURAS
Q10=+5  ;FOGASVETELI

MELYSEG

Q11=100 ;FOGASVETELI
ELGTOLAS

Q13=1  ;NAGYOLO SZERSZAM
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NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122, szoftver opcio6 19)

7.6 NAGYOLAS (Ciklus 22,

DIN/ISO: G122, szoftver opcié 19)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a Ciklus 22 NAGYOLAS-t a nagyolas technologiai
adatainak meghatarozasahoz.

Ciklus 22 hivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:
® Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL KONTUR

® Ciklus 20 KONTURADATOK

® Ciklus 21 ELOFURAS, ha szilkséges

Ciklus lefutasa

1

A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalso
rahagyas figyelembevételével.

Az els6 fogasveételi mélységen, a szerszam a marasi elétolassal
marja ki a konturt, belllrél kifelé haladva.

El6szor a sziget konturjat (C és D a jobb oldali abran) nagyolja
ki amig a zsebkonturt (A, B) megkdzeliti.

A kovetkezd lépésben a TNC a kdvetkez6 fogasvételi mélységre
mozgatja a szerszamot, és addig ismétli a nagyolasi folyamatot,
mig a programozott mélységet el nem éri.

Végul, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott pozicidra.
Ez a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
paraméterektdl figg.
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.6 NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122, szoftver opcié 19)

Programozaskor ne feledje:

1641) vagy furjon el a 21-es ciklussal.

A Ciklus 22 fogasvételi mikodését a Q19
paraméterrel és a szerszamtablazat ANGLE és
LCUTS oszlopaival definialhatja:

B Ha Q19=0-t ad meg, a TNC mindig mer&legesen
halad lefelé, még akkor is, ha fogasvételi szoget
(ANGLE) adott meg az aktiv szerszamhoz.

= Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a TNC merélegesen
vesz fogast. A Q19 valtakozé iranyu elétolas
szolgal fogasvételi el6tolasként.

B Ha a 22-es ciklusban meg van hatarozva
a Q19 valtakozd iranyu el6tolas, és a
szerszamtéblazatban 0,1 és 89,999 kozotti erték
van megadva az ANGLE értékeként, a TNC a
megadott szégben (ANGLE), csavarvonal mentén
vesz fogast.

B Ha a 22-es ciklusban meg van hatarozva a
valtakozé iranyu elétolas és a szerszamtablazat
ANGLE oszlopaban nincs érték megadva, a TNC
hibalizenetet kiild.

E> Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli marot (ISO

B Ha a geometriai jellemz8k nem teszik lehetéve
a csavarvonalas fogasvételt (horony), a TNC
valtakozé iranyu fogasvételt probal végrehaijtani.
A valtakozé iranyu mozgas hosszat a vezérl6 az
LCUTS és az ANGLE oszlopok alapjan szamitja ki
(a valtakozé iranyu mozgas hossza = LCUTS / tan
ANGLE).

Ha hegyes bels6 sarkot kivan kimunkalni, és 1-nél
nagyobb atlapolasi tényezét alkalmaz, akkor némi
tébblet anyag maradhat rajta. Kiléndsen a legbelsé
palyat ellendrizze a grafikus programtesztben és
szlkség esetén egy kicsit allitson az atlapolasi
tényezdn. Ez a fogasok Uj elosztasat teszi lehetévé,
ami gyakran a kivant eredménnyel jar.

El6simitas alatt a TNC nem veszi figyelembe az
elénagyol6 szerszam DR kopasi értékét.

Ha M110 aktiv a mlvelet alatt, akkor ezalatt a
kompenzalt kérivek elétolasa ennek megfeleléen
csokken.

Utkozésveszély!

Egy SL ciklus végrehajtasa utan az elsé
keresztiranyu mozgast, a munkasikban mindkét
koordinatajaval kell programozni, pl.: L X+80 Y+0
RO FMAX. A ciklus végén ne egy nbvekményes,
hanem egy abszolut poziciéra vigye a szerszamot
a sikon, ha a ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket a ToolAxClearanceHeight
paraméter szerint van beallitva.

202 HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122, szoftver opci6é 19) 7.6

Ciklusparaméterek

22 B > Fogasvételi mélység Q10 (névekményes érték): NC mondatok
[ Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany:

59 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam el6tolasi

Q10=+5  ;FOGASVETELI

MELYSEG
sebessége az orso tengelyében. Beviteli tartomany: —
0 és 99999.9999 kdzoétt; vagy FAUTO, FU, FZ Q11=100 E ';'_%%i\gTEU
> El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi e .
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és Q12=750 ;ELOTOLAS MARASKOR
99999.9999 kozo6tt; vagy FAUTO, FU, FZ Q18=1 :NAGYOLO SZERSZAM
> Elénagyol6 szerszam Q18, vagy QS18: Annak a Q19=150 ;VALT IR. ELOTOLAS

szerszamnak a szama, amellyel a TNC a kontur

elénagyolasat végzi. Az elébnagyold szerszam Q208=9999;VISSZAHUZASI

alkalmazasa egy funkciégombon keresztul ELOTOLAS
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges. Q401=80 ;ELOTOLAS
Tovabba a szerszam nevét is meg lehet adni a CSOKKENTES
SZERSZAMNEYV funkciégombon keresztiil. A TNC Q404=0  ;ELOSIMITASI
automatikusan beszurja a zar6 idézéjelet a beviteli STRATEGIA

mez8bél valé kilépéskor. Ha nincs el6nagyolas,
adjon meg "0" értéket; ha nullatdl kildnb6z8 értéket
ad meg, a TNC csak azokat a részeket fogja
nagyolni, amiket nem tudott elénagyolni. Ha a

TNC a nagyolni kivant konturt nem tudja oldalrél
megkdzeliteni, akkor a TNC valtakoz6 irdnyu
beszurassal végzi a marast; emiatt meg kell adnia
az LCUTS paraméterben a szerszamhosszat, az
ANGLE paraméterben pedig a maximalis fogasvételi
szoget a TOOL.T szerszamtablazatban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999 kdzo6tt, ha szamot ad meg;
legfeljebb 16 karakter, ha nevet ad meg.

> Valtakozo6 iranyu el6tolas Q19: a szerszam
el6tolasi sebessége a valtakozé iranyu beszuras
alatt, mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

> Visszahuzasi el6tolas Q208: a szerszam el6tolasi
sebessége a megmunkalas utani visszahuzaskor,
mm/perc-ben. Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q12
paraméterben megadott elétolassal huzza vissza
a szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999
kozott, vagy FMAX, FAUTO
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.6 NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122, szoftver opcié 19)

> El6tolasi tényezé %-ban Q401: Szazalékos
tényezd, amellyel a TNC csdkkenti a megmunkalas
el6tolasi sebességét (Q12), amint a szerszam teljes
kerlletén az anyagba merul nagyolas kézben. Ha
elétolas csdkkentést alkalmaz, akkor olyan nagy
elétolast adhat meg a nagyolashoz, hogy optimalis
forgacsolasi feltételeket kapjon a palya atlapolassal
(Q2) a Ciklus 20-ban. A TNC ezutan a megadottak
szerint csOkkenti az el6tolast az atmeneteknél
és a keskeny helyeken, igy a megmunkalasi id6
Osszességében csdkken. Beviteli tartomany: 0,0001
és 100,0000 kozott

> El6simitasi stratégia Q404: Hatarozza meg a TNC
finomnagyolasi mikddését, ha a finomnagyolo
szerszam sugara nagyobb, mint a nagyol6
szerszam atmérgdjének a fele:
Q404=0:
A TNC a szerszamot a finomnagyolando teriletek
kozott a pillanatnyi mélységen mozgatja a kontar
mentén
Q404=1:
A TNC visszahuzza a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra a finom-nagyolando teriiletek kdzott,
majd a kdvetkez8 nagyolandé terllet kezdépontjara
mozog.
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FENEKSIMITAS (Ciklus 23, DIN/ISO: G123, szoftver opcié 19)

7.7 FENEKSIMITAS (Ciklus 23, DIN/ISO:

G123, szoftver opcio 19)

Ciklus lefutasa

A Ciklus 23 FENEKSIMITAS-sal tavolithatja el a Ciklus 20-

ban programozott simitasi rahagyast a fenéken. A szerszam a
munkasikot egyenletesen kdzeliti meg (egy fuggéleges érint6
koriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs elég hely, a TNC
fuggblegesen mozgatja a szerszamot az adott mélységbe. Ezutan a
szerszam elvégzi a kinagyolas utdn maradt simitasi rahagyast.

Ciklus 23 hivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL KONTUR
Ciklus 20 KONTURADATOK

Ciklus 21 ELOFURAS, ha szilkséges

Ciklus 22 NAGYOLAS, ha sziikséges

Ciklus lefutasa

1

A TNC a szerszamot FMAX gyorsjaratban pozicionalja a
biztonsagi magassagra.

A szerszam ezutan a Q11 el6tolassal mozog a szerszamtengely
mentén.

A szerszam a munkasikot egyenletesen kdzeliti meg (egy
fuggéleges érint6 koriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs
elég hely, a TNC fiigg6legesen mozgatja a szerszamot az adott
mélységbe.

A szerszam eltavolitja a nagyolas utan maradt simitasi
rahagyast.

Végul, a szerszam visszaall a szerszdmtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott poziciéra.
Ez a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
paraméterektdl figg.

Programozaskor ne feledje:

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas
kezd6pontjat. A kezdépont fligg a zsebben
rendelkezésre allé helytél.

A végsd mélység el6pozicionalasanak megkdzelitési
sugara allando, igy fuggetlen a szerszam fogasvételi
sz6gétél.

Ha M110 aktiv a mUvelet alatt, akkor ezalatt a
kompenzalt korivek elétolasa ennek megfeleléen
csokken.
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Fix ciklusok: Konturzseb
FENEKSIMITAS (Ciklus 23, DIN/ISO: G123, szoftver opci6 19)

1.7

Utkozésveszély!

Egy SL ciklus végrehajtasa utan az elsé
keresztiranyl mozgast, a munkasikban mindkét
koordinatajaval kell programozni, pl.: L X+80 Y+0 RO
FMAX.

A ciklus végén ne egy ndvekményes, hanem egy
abszolut poziciora vigye a szerszamot a sikon, ha
a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
a ToolAxClearanceHeight paraméter szerint van
beallitva.

Ciklusparaméterek

e

206

> El6tolas fogasvételkor Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkadarabba térténd fogasveételkor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott alternativa FAUTO, FU, FZ

> El6tolas maraskor Q12: A szerszam el&tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

> Visszahuzasi el6tolas Q208: a szerszam el6tolasi
sebessége a megmunkalas utani visszahuzaskor,
mm/perc-ben. Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q12
paraméterben megadott elétolassal huzza vissza
a szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999
kozott, vagy FMAX, FAUTO

NC mondatok
60 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS

Q11=100 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q208=9999;VISSZAHUZASI
ELOTOLAS

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

<Y



OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124, szoftver opcié 19) 7.8

7.8 OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO:
G124, szoftver opcioé 19)

Ciklus lefutasa

A Ciklus 24 OLDALSIMITAS-sal tavolithatja el a Ciklus 20-

ban programozott simitasi rdhagyast az oldalon. Ez a ciklus

egyeniranyu vagy elleniranyl marasként is futtathaté.

Ciklus 24 hivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

® Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL KONTUR

Ciklus 20 KONTURADATOK

Ciklus 21 ELOFURAS, ha szilkséges

Ciklus 22 NAGYOLAS, ha sziikséges

Ciklus lefutasa

1 A TNC a szerszamot a munkadarab feliilete félé pozicionalja,
a raallas kezdépontjara. Ez a pozicid a sikban az érint6 ivbdl

adodik, ami mentén a TNC mozgatja a szerszamot a kontur
megkozelitésekor.

2 A szerszam ezutan az els6 fogasvételi mélységig mozog, a
programozott fogasvételi elétolassal.

3 A kontur egy érint6 iven lesz megkdzelitve, a teljes kontar
elkészultéig. A vezérlé minden alkontart kiilon simit.

4 Véqll, a szerszam visszadll a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott pozicidra.
Ez a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
paraméterektdl figg.
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.8 OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124, szoftver opcié 19)

Programozaskor ne feledje:

sugara 6sszegének kisebbnek kell lennie, mint a 20-
as ciklusban megadott Q3 oldals6 rahagyas és a
nagyolé mardszerszam sugaranak dsszege.

Ha a Ciklus 20-ban nem lett rdhagyas meghatérozva,
akkor a vezérl6 a "Szerszamsugar tul nagy"
hibalizenetet kildi.

A Q14 oldalrahagyas meg lett hagyva simitas utan.
Ezért, ennek kisebbnek kell lennie, mint a Ciklus 20-
ban megadott rahagyas.

Ez a szadmitas akkor is igaz, ha a 24-es ciklust a 22-
es nagyol6 ciklus nélkul programozzuk; ebben az
esetben a nagyold szerszam sugarara "0"-at adjunk
meg.

A 24-es ciklust konturmarashoz is hasznalhatja.
Ehhez:

B a megmunkalandé konturt egyetlen szigetként
(zsebhatar nélkil) hatarozza meg, és

® adja meg a simitasi rahagyast (Q3) a 20-as
ciklusban. A rahagyas legyen nagyobb, mint a
Q14 simitasi rahagyas + a hasznalt szerszam
sugara.

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas
kezd6pontjat. A kezd6pont fliigg a zsebben
rendelkezésre allé helytél és a 20-as ciklusban
megadott rdhagyastol.

A kezdbpontot a TNC szamitja ki, ami a
megmunkalas sorrendjétdl is fligg. Ha a simité ciklust
a GOTO gombbal valasztja ki, és ezutan inditja le

a programot, akkor a kezdépont mashol lehet, mint
ahol akkor lenne, ha a programot a meghatarozott
sorrendben hajtana végre.

Ha M110 aktiv a mUvelet alatt, akkor ezalatt a

kompenzalt korivek elétolasa ennek megfeleléen
csokken.

E> A Q14 oldalsé rahagyas és a simité mardszerszam

Utkozésveszély!

Egy SL ciklus végrehajtasa utan az elsé
keresztiranyu mozgast, a munkasikban mindkét
koordinatajaval kell programozni, pl.: L X+80 Y+0 RO
FMAX.

A ciklus végén ne egy névekményes, hanem egy
abszolut poziciéra vigye a szerszamot a sikon, ha
a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
a ToolAxClearanceHeight paraméter szerint van
beallitva.
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OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124, szoftver opcié 19) 7.8

Ciklusparaméterek

>

e

Forgasirany Q9: Megmunkalas iranya:

+1: Forgas Orajarassal ellentétesen

—1: Forgas o6rajarassal egyezéen

Fogasvételi mélység Q10 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

El6tolas fogasvételkor Q11: A szerszam el6tolasi

sebessége a munkadarabba térténd fogasvételkor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999

kozott alternativa FAUTO, FU, FZ

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

Simitasi rahagyas oldalt Q14 (n6vekményes):

A Q14 oldalrahagyas meg lett hagyva simitas

utan. (Ennek a rahagyasnak kisebbnek kell lennie,
mint a Ciklus 20-ban megadott rahagyas. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 ko6zott
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NC mondatok
61 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS

Q9=+1 ;FORGASIRANY

Q10=+5  ;FOGASVETELI
MELYSEG

Q11=100 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q14=+0  ;RAHAGYAS OLDALT
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.9 ATMENO KONTUR (Ciklus 25, DIN/ISO: G125, szoftver opci6é 19)

7.9 ATMENO KONTUR (Ciklus 25,
DIN/ISO: G125, szoftver opcié 19)

Ciklus lefutasa

A 14-es, KONTURGEOMETRIA ciklussal egyiitt ez a ciklus
lehetdvé teszi nyitott és zart konturok megmunkalasat.

A 25-6s, ATMENO KONTUR ciklusnak szamos elénye van
egy kontur pozicionalé6 mondatokkal torténé megmunkalasaval
szemben:

® A TNC felligyeli a megmunkalast, hogy megakadalyozza az
alametszéseket vagy a fellilet karosodasait. A végrehaijtas el6tt
grafikus szimulacioval ellenérizze a konturt.

® Ha a kivalasztott szerszam sugara tul nagy, a kontur sarkait Gjra
meg kell munkalni.

B A kontdr teljes egészében megmunkalhat6 egyeniranyu vagy
elleniranyu forgacsoldssal. A maras tipusa még a kontur
tikrozése esetén is érvényben marad.

® A marasnal a szerszam a kilénb6z6 fogasmélységeken oda-
vissza mozoghat: Ez gyorsabb megmunkalast eredményez.

Az ismételt nagyolasi és simitasi miveletek végrehajtasa
céljabadl rdhagyast lehet megadni.

Programozaskor ne feledje:

a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezeérlé nem hajtja végre a ciklust.

A TNC csak a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA elsé
cimkéjét veszi figyelembe.

Az alprogram nem engedélyez APPR- vagy DEP
mozgasokat.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban valé
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memdéria mérete adott. Legfeljebb 16384
konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

Ciklus 20 KONTURADATOK nem sziikségesek.

Ha M110 aktiv a mlvelet alatt, akkor ezalatt a
kompenzalt kdrivek elétolasa ennek megfeleléen
csokken.

E> A MELYSEG ciklusparaméter eléjele hatarozza meg
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ATMENO KONTUR (Ciklus 25, DIN/ISO: G125, szoftver opci6é 19) 7.9

Az Utkozés elkerililéséhez,

m Kozvetlenul a Ciklus 25 utan ne programozzon
inkrementdlis pozicidkat, mivel azok a szerszdm
ciklus végi helyzetéhez vannak viszonyitva.

B Mozgassa a szerszamot az dsszes fétengelyen
a megadott (abszolut) pozicidkra, mivel a ciklus
végén a szerszam helyzete nem azonos a ciklus
elején felvett pozicidjaval.

' Utkozésveszély!
[

Ciklusparaméterek

s > Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): A
munkadarab felilete és a kontur alja kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Simitasi rahagyas oldalt Q3 (n6vekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Munkadarab feliiletének koordinataja Q5
(abszolut érték): A munkadarab felliletének abszolut
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut
magassag, amelyen a szerszam nem Utkozik a
munkadarabbal (k6zbensé pozicionalaskor és a
ciklus végi visszahuzaskor). Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Fogasvételi mélység Q10 (ndvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzoit

> Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam el6tolasi
sebessége az orsé tengelyében. Beviteli tartomany:
0 és 99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

> El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 koz6tt; vagy FAUTO, FU, FZ

» EGYEN- VAGY ELLENIRANYU Q15:
Egyeniranyu maras: Beviteli érték = +1
Hagyomanyos elleniranyu maras:
Beviteli érték = —1
Egyeniranyu és elleniranyu maras valtakozva, tébb
fogasban: Beviteli érték = 0
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NC mondatok

62 CYCL DEF 25 ATMENO KONTUR

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50

Q10=+5

Q11=100

Q12=350
Q15=-1

;MARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;FELSZIN KOORDINATA

:BIZTONSAGI
MAGASSAG

;FOGASVETELI
MELYSEG

;FOGASVETELI
ELOTOLAS

;ELOTOLAS MARASKOR

;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU
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Fix ciklusok: Konturzseb

7.10 ATMENO KONTUR ADATOK (Ciklus 270, DIN/ISO: G270, szoftver
opcio 19)

7.10 ATMENO KONTUR ADATOK
(Ciklus 270, DIN/ISO: G270, szoftver
opcio 19)

Programozaskor ne feledje:

Ezt a ciklust a Ciklus 25 ATMENO KONTUR kiilénbézé
tulajdonsagainak meghatarozasahoz hasznalhatja.

programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe lép.
Ha a Ciklus 270 alkalmazasban van, akkor

ne hatarozzon meg sugarkorrekciét a kontur
alprogramban.

A 270-es ciklust a 25-6s ciklus el6tt hatdrozza meg.

E> A Ciklus 270 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
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ATMENO KONTUR ADATOK (Ciklus 270, DIN/ISO: G270, szoftver 7.10

Ciklus paraméterek

278

W

> Raallas/elhagyas tipusa (1/2/3) Q390: Raallas és

elhagyas tipusanak meghatérozasa:

Q390=1:

A kontur megkozelitése érint6 koriven
Q390=2:

A kontur megkdzelitése érinté egyenesen
Q390=3:

A kontur megkodzelitése derékszdgben
Sugarkompenzaci6 (0=R0/1=RL/2=RR) Q391:
Sugarkompenzacié meghatarozasa:

Q391=0:

Meghatarozott kontur megmunkalasa
sugarkorrekcié nélkiil

Q391=1:

Meghatarozott kontur megmunkalasa RL
sugarkompenzacioval

Q391=2:

Meghatarozott kontur megmunkalasa RR
sugarkompenzacioval

Raallas/elhagyas sugara Q392: Csak akkor lép
érvénybe, ha a megkdzelitést érinté kdrpalyan
valasztotta (Q390 = 1). A megkdzelités/elhagyas
ivének sugara. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Kozponti szog Q393: Csak akkor Iép érvénybe, ha
a megkozelitést érint6é kdrpalyan valasztotta (Q390
= 1). A megkozelités ivének nyitasi szoge. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Tavolsag segédpontig Q394: Csak akkor Iép
érvénybe, ha a megkdzelitést érinté egyenesen,
vagy derékszogben valasztotta (Q390=2 vagy
Q390=3) A segédponttdl valé tavolsag, amelybdl a
TNC megkdzeliti a kontart. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott
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opcidé 19)

NC mondatok

62 CYCL DEF 270 ATMENO KONTUR
ADATOK

Q365=1 ;MEGKOZELITES TiPUSA
Q391=1  ;SUGARKOMPENZACIO
Q391=3  ;SUGAR

Q393=+45 ;KOZPONTI SZOG
Q394=+2 ;TAVOLSAG
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Fix ciklusok: Konturzseb

7.11 CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN/ISO G275, szoftver opcio 19)

7.1 CIKLOID HORONY (Ciklus 275,
DIN/ISO G275, szoftver opci6 19)

Ciklus lefutasa

A 14-es KONTURGEOMETRIA ciklussal egyiitt ez a ciklus is
lehetdvé teszi nyitott és zart hornyok és kontur hornyok cikloid
marassal toérténd teljes megmunkalasat.

A cikloid marassal nagy megmunkalasi mélységek és sebességek
érheték el, mert a megmunkalasok egyenletes elosztasa segit a
szerszamot ér6 koptatd hatasok megel6zésében. Szerszambetétek
hasznalataval a teljes megmunkalasi hossz kihasznalhato, a
foganként elérhetd forgacsmennyiség néveléséhez. Masfeldl a
megmunkalasi mechanizmus kénnyen végzi a cikloid marast.

A ciklus megvalasztott paramétereitél fliggéen az alabbi
megmunkalasi lehetéségek vannak:

= Teljes megmunkalas: Nagyolas, oldalsimitas
B Csak nagyolas

® Csak oldalsimitas

Nagyolas zart hornyokkal

Zart hornyok konturleirasat mindig egy egyenes mondattal (L
mondattal) kell kezdeni.

1 A pozicionélasi logikat kbvetve, a szerszam a konturleiras
kezd6pontjaba mozog, és valtakozé iranyu mozgassal, a
szerszamtablazatban megadott fogasvételi sz6ggel mozog az
els6 fogasvételi mélységre. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
fogasvételi eljarast.

2 A TNC a kontur végpontja felé kdriven mozogva kinagyolja a
hornyot. A kériven mozogva a TNC elmozgatja a szerszamot a
megmunkalas iranyaban egy el6re meghatarozhaté fogasvételi
tavolsaggal (Q436). Az egyeniranyu vagy ellenirdnyd mozgast a
Q351 paraméterben hatarozhatja meg.

3 A kontur végpontjaban a TNC a biztonsagi magassagra viszi a
szerszamot, majd visszahlUzza azt a konturleiras kezd6pontjaba.

4 Ezt a miveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
horonymélységet el nem éri.

Simitas zart hornyokkal

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyast, a TNC elvégzi a horony
oldalainak simitasat, akar tdbb fogasvétellel (ha ugy van
meghatérozva). A meghatérozott kezdépontbdl kiindulva a TNC
érintd irdnyban kdzeliti meg a horony falat. Figyelembe veszi az
egyeniranyu és ellenirdnyd marast.

Program felépitése: Megmunkalas SL
ciklusokkal

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 CONTOUR

13 CYCL DEF 14.1 CONTOUR LABEL 10
14 CYCL DEF 275 CIKLOID HORONY...

15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN/ISO G275, szoftver opci6 19) 7.11

Nagyolas nyitott hornyokkal

Nyitott hornyok konturleirdsanak mindig megkdzelité mondattal kell
kezdédnie (APPR).

1 A pozicionalasi logikat kdvetve, a szerszam a megmunkalasi
mivelet kezd6pontjaba mozog, ahogy azt az APPR mondat
paraméterei meghatarozzak, és az els6 fogasvételi mélységre
meréleges helyzetbe all.

2 A TNC a kontur végpontja felé kériven mozogva kinagyolja a
hornyot. A kériven mozogva a TNC elmozgatja a szerszamot a
megmunkalas iranyaban egy elére meghatarozhaté fogasvételi

tavolsaggal (Q436). Az egyeniranyu vagy elleniranyd mozgast a

Q351 paraméterben hatarozhatja meg.
3 A kontur végpontjaban a TNC a biztonsagi magassagra viszi a

szerszamot, majd visszahuzza azt a konturleiras kezd6pontjaba.

4 Ezt a miveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
horonymélységet el nem éri.

Simitas nyitott hornyokkal

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyast, a TNC elvégzi a horony
oldalainak simitasat, akar tébb fogasvétellel (ha ugy van

meghatarozva). Az APPR mondatban meghatarozott kezdépontbdl
kiindulva a TNC megkdzeliti a horony falat. Figyelembe veszi az

egyeniranyu és ellenirdnyd marast.
Programozaskor ne feledje:

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
|:> a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket

programoz, a vezeérlé nem hajtja végre a ciklust.

A Ciklus 275 CIKLOID HORONY alkamazasakor

csak egy kontur alprogramot hatarozhat meg a Ciklus

14 KONTURGEOMETRIA-ban.

Hatarozza meg a horony kézépvonalat a
rendelkezésre allé palyafunkcidkkal a kontur-
alprogramban.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhat6
memoaria mérete adott. Legfeljebb 16384
konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

A TNC-nek nincs szuiksége a Ciklus 20
KONTURADATOK-ra a 275-6s ciklushoz.

Egy zart horony kezd6pontja nem lehet a kontur
sarokpontjaban.

Utkozésveszély!
Az Utkozés elkerlléséhez,

m Kozvetlendl a Ciklus 275 utan ne programozzon
inkrementalis pozicidkat, mivel azok a szerszam
ciklus végi helyzetéhez vannak viszonyitva.

B Mozgassa a szerszamot az 6sszes fétengelyen
a megadott (abszolut) pozicidkra, mivel a ciklus
végeén a szerszam helyzete nem azonos a ciklus
elején felvett pozicidjaval.
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Fix ciklusok: Konturzseb
CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN/ISO G275, szoftver opcio 19)

7.1

Ciklus paraméterek

275

216

>

Megmunkalasi mivelet (0/1/2) Q215:
Megmunkalasi miivelet meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a
meghatarozott rdhagyas (Q368, Q369) definialt

Horony szélessége Q219 (parhuzamos a
munkasik masodlagos tengelyével): Adja meg a
horony szélességét. Ha a szerszam atmérgjével
megegyezd horonyszélességet ad meg, a TNC
csak a nagyolasi miveletet fogja végrehaijtani
(horonymaras). Maximalis horonyszélesség
nagyolaskor: Szerszam atmeéréjének kétszerese.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (névekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Fordulatonkénti el6tolas Q436 abszolut érték: az
az érték, amellyel a TNC fordulatonként elmozgatja
a szerszamot a megmunkalas iranyaban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Bevitel
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO,
FU, FZ

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 koz6tt; vagy FAUTO, FU, FZ
Egyeniranyu vagy elleniranyd maras Q351: A
maras tipusa M3

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat
értékét fogja hasznalni (Ha a megadott érték

0, akkor egyeniranyu maras lesz alkalmazva a
megmunkalashoz)

YA
Q436
2
™
3
X
zA
Q200 (368 Q204
Q203
a4 .
N4 X
= Q206
=
zh ~
Q338
Q202 J\ /L
Q201
»
X
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Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felllete és a horony alja koz6tti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Fogasvételi mélység Q202 (nbvekményes érték):
Fogankeénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt; vagy FAUTO, FU,
Fz

Simitasi el6tolas Q338 (ndvekményes érték):

fogankénti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc-
ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 k6z6tt; vagy
FAUTO, FU, FZ

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felllete k6zotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Merdiilési stratégia Q366: Merllési stratégia tipusa:
0 = merdleges fogasvétel. A TNC merdlegesen
vesz fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban
meghatarozott fogasvételi ANGLE értékére

1 = Nincs funkcié

2 = valtakozé iranyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE
fogasvételi szoge nem lehet egyenl6 0-aval.
Ellenkez6 esetben a TNC hibatizenetet kuld

Vagy PREDEF
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NC mondatok
8 CYCL DEF 275 CIKLOID HORONY

Q215=0
Q219=12
Q368=0.2
Q436=2

Q207=500
Q351=+1

Q201=-20
Q202=5

Q206=150

Q338=5
Q385=500
Q200=2

Q202=5

Q203=+0
Q204=50

Q366=2

CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN/ISO G275, szoftver opci6 19) 7.11

;MEGMUNKALAS MODJA
;HORONY SZELESSEGE
;RAHAGYAS OLDALT

;FORDULATONKENTI
ELOTOLAS

:ELOTOLAS MARASKOR

;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

;MELYSEG

:FOGASVETELI
MELYSEG

;ELOTOLAS
FOGASVETELKOR

;SIMITASI FOGASVETEL
:SIMITASI ELOTOLAS

:BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;FOGASVETELI
MELYSEG

;FELSZIN KOORDINATA

:2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;FOGASVETEL

9 CYCL CALL FMAX M3
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| Fix ciklusok: Kontarzseb
7.12 Programozasi példak

712 Programozasi példak

Példa: Egy zseb kinagyolasa és eldésimitasa

30

w
o

N
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Programozasi példak 7.12
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| Fix ciklusok: Kontarzseb
7.12 Programozasi példak

Példa: Atlapolt kontuarok eléfurasa, kinagyolasa és
simitasa

T T T

35 65 100

N
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Programozasi példak 7.12
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' Fix ciklusok: Konturzseb

7.12 Programozasi példak

Példa: Atmend kontuar
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Fix ciklusok: Hengerpalast
8.1 Alapismeretek

8.1 Alapismeretek

Palastfeliileti ciklusok attekintése

Funkciéogomb Ciklus Oldal
I 27 HENGERPALAST 225
28 HENGERPALAST 228
horonymaras
29 HENGERPALAST 231
gerincmaras
= 39 HENGERPALAST 234
1 Kontur
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HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO: G127, szoftver opci6 1)

8.2 HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO:
G127, szoftver opcioé 1)

Ciklus futtatas

Ez a ciklus lehet&vé teszi egy két dimenziéban programozott kontur
hengerpalaston t6rténé 3D-s megmunkalasat. Alkalmazza a 28-as
ciklust, ha a hornyokat szeretne marni a hengerre.

A kontur a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott
alprogramban van leirva.

Az alprogramban mindig irja le a konturt az X és Y koordinatakkal,

tekintet nélkiil arra, hogy milyen forgétengely van az On gépén. Ez
azt jelenti, hogy a konturleiras fliggetlen a gép konfiguraciojatél. Az
L, CHF, CR, RND és CT palyafunkcidk elérhetdk.

A méretek a forgastengelyen (X koordinatak) megadhaték fokban
vagy milliméterben (vagy hiivelykben) is. Hatarozza meg a Q17-et
a ciklus meghatarozésban.

1 A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalsé
rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt.

3 A kontur végén, a TNC visszamozgatja a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, majd visszaall a bemetszési ponthoz.

4 Az 1-3. 1épést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.
5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kézikdnyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

8.2

AY@)

=
X(Q)

225



Fix ciklusok: Hengerpalast
8.2 HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO: G127, szoftver opcié 1)

Programozaskor ne feledje:

készitenie a hengerpalast interpolaciéra.
<> Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

? A gépet és a TNC-t a szerszamgépgyartonak fel kell

A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté
memoria mérete adott. Legfeljebb 16384
konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.
Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli marot
(ISO 1641).

A hengert a kdrasztal kbzepére kell régziteni. A
referenciapontot a forgéasztal kozepére allitsa.

A f6orso tengelyének merdlegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor. Ha ez nem
teljesul, a TNC hibalizenetet kiild. Sziikség lehet a
kinematika atkapcsolasara.

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A megmunkalasi id§ hosszabb lehet, ha a kontar
tébb nem érintd iranyu konturelemet tartalmaz.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban valé
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.
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HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO:

Ciklusparaméterek

==

>

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): a
hengerpalast és a kontur alja kdzo6tti tavolsag.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis

érték): Simitasi rahagyas a kiteritett hengerpalast
sikjaban. Ez a rahagyas a sugarkorrekcié iranyaban
érvényes. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes): A szerszam
csucsa €s a hengerpalast kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.9999 kozott

Fogasvételi mélység Q10 (ndvekményes érték):
Fogankeénti fogasvétel. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam el6tolasi
sebessége az orsé tengelyében. Beviteli tartomany:
0 és 99999.9999 kdzott; vagy FAUTO, FU, FZ

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ
Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a
konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgétengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.
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G127, szoftver opci6o 1) 8.2

NC mondatok
63 CYCL DEF 27 HENGERPALAST
Q1=-8 ;MARASI MELYSEG
Q3=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
Q6=+0 ;BIZTONSAGI

TAVOLSAG
Q10=+3  ;FOGASVETELI

MELYSEG
Q11=100 ;FOGASVETELI

ELOTOLAS

Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q16=25 ;SUGAR
Q17=0 ;MERETMEGADASI MOD
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Fix ciklusok: Hengerpalast

8.3 HENGERPALAST Horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftver

opcio 1)

8.3 HENGERPALAST Horonymaras
(Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftver
opcib 1)

Ciklus lefutasa

Ezzel a ciklussal egy két dimenziéban programozott vezeté horony
hengerpalaston torténé megmunkalasat lehet programozni. Ciklus
27-tel ellentétben, ez a ciklus engedélyezi a TNC szamara a
szerszam szabalyozasat ugy, hogy aktiv sugarkompenzacié mellett,
a horony falai kézel parhuzamosak legyenek. Teljesen parhuzamos
falakat megmunkalhat egy olyan szerszammal, ami pontosan olyan
széles, mint a horony.

Minél kisebb a szerszam (figyelembe véve a horony szélességét),
annal nagyobb a torzulas a kdriveken és a ferde egyeneseknél.
Ennek a torzulasnak a minimalizalasahoz, meghatarozhato a Q21-
es paraméter. Ez a paraméter hatarozza meg a tirést, amellyel a
TNC olyan hornyot munkal ki, ami a lehetd legjobban hasonlit egy,
a horonnyal azonos szélességl szerszammal kimunkalt horonyhoz.

A konturpalya kézéppontjat a szerszam sugarkorrekciojaval egyutt
kell programozni. A sugarkorrekciéval lehet megadni, hogy a TNC
elleniranyu vagy egyeniranyu marassal munkalja-e meg a hornyot.
1 A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot.

2 A TNC az els6 fogasvételi mélységre viszi a szerszamot. A
szerszam egy érint6 palyan kdzeliti meg a munkadarabot, vagy
egy egyenesen, a Q12 marasi el6tolassal. A megkdzelités
mikddése a ConfigDatum CfgGeoCycle apprDepCylWall
paraméter fliggvénye.

3 Az els fogasvételi mélységen a szerszdm a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott horony falat, az oldalsé
simitasi rdhagyas figyelembe vételével.

4 A kontdr végén a TNC elmozgatja a szerszamot a szemkozti
falhoz, majd visszaall a fogasvételi pontra.

5 Az 2-3. [épést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.

6 Ha megadott tirési értéket a Q21 paraméterben, a TNC ujra
megmunkalja a horony falait, javitva ezzel a parhuzamossagot.

7 Végqll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott poziciéra.
Ez a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
paraméterektél figg.
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HENGERPALAST Horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftver 8.3
opcio 1)

Programozaskor ne feledje:

miveletet hajt végre. A ciklus futtatasahoz, a
B 9¢épasztal alatti elsé tengelynek forgdtengelynek

kell lennie. Valamint, tudni kell a szerszamot a

hengerpalast fellletre merélegesen pozicionalni.

? Ez a ciklus egy dontétt 5-tengelyes megmunkalasi

Hatarozza meg a megkozelitési mikddést a
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall
parameéterben
= Erint6 Kor:
Erint6leges megkdzelités és elhagyéas
® Normal egyenes: A mozgas a kontur
kezd6pontjara nem egy érintépalyan lesz
végrehajtva, hanem egy egyenes mentén
A konturprogram els6 NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.
Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli marot
(ISO 1641).

A hengert a kdrasztal kdzepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgbasztal kozepére allitsa.

A f6orso tengelyének merélegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor.

Ezt a ciklust dont6tt tengellyel is lehet hasznalni.

A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A megmunkalasi id6 hosszabb lehet, ha a kontar
tobb nem érint6 iranyu konturelemet tartalmaz.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban valé
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.

abszolut poziciora vigye a szerszamot a sikon, ha
a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
a ToolAxClearanceHeight paraméter szerint van
beallitva.

A CfgGeoCycle, displaySpindleErr, on/off
paraméterben hatarozz meg, hogy a TNC kildjon-e
hibalizenetet (on) vagy sem (off), ha az orséforgas
nem aktiv a ciklus hivasakor. Ezt a funkciét a gép
gyartojanak kell adaptalnia.

g A ciklus végén ne egy névekményes, hanem egy
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Fix ciklusok: Hengerpalast

HENGERPALAST Horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftver
opcio 1)

8.3

Ciklusparaméterek

s

230

>

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): a NC mondatok

hengerpalast és a kontur alja kdzo6tti tavolsag. 63 CYCL DEF 28 HENGERPALAST
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 . e
kdzZOt Q1=-8 ;MARASI MELYSEG
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték): Q3=+0  ;RAHAGYAS OLDALT
Simitasi rahagyas a horony falan. A simitasi Q6=+0 :BIZTONSAGI
rahagyas a horony szélességét a megadott értek TAVOLSAG
kétszeresével csokkenti. Beviteli tartomany: _ . L
-99999,9999 és 99999,9999 kozott R il
Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes): A szerszam ~ . o

csucsa €s a hengerpalast kozotti tavolsag. Beviteli ISl Ei%?.’éi\fsﬂ':”
tartomany: 0 és 99999.9999 koz6tt = - -
Fogasvételi mélység Q10 (névekményes érték): Q12=350 ;ELOTOLAS RAREKOR
Fogankeénti fogasvétel. Beviteli tartomany: Q16=25 ;SUGAR
Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam el6tolasi Q20=12  :HORONYSZELESSEG
sebessége az orsé tengelyében. Beviteli tartomany: —

0 és 99999.9999 kozétt; vagy FAUTO, FU, FZ Q21=0  ;TURES

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a
konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgétengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.

Horonyszélesség Q20: A megmunkalandé horony
szélessége. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Tirés Q21: Ha a Q20 programozott horony
szélességénél kisebb szerszamot hasznal, a
torzulasok keletkezhetnek a horony falan ott,

ahol a palya egy korivet vagy ferde egyenest
kovet. Ha Q21 tirést ad meg, a TNC tovabbi
marasi miveleteket végez annak érdekében,
hogy a horony méretei minél inkabb kdzelitsenek
egy, pontosan a horony szélességével egyezd
szélességl szerszammal kimart horonyéhoz. A
Q21 paraméterrel megadhato a megengedett
eltérés ettdl az idealis horonytol. A tovabbi marasi
miveletek szama fligg a henger sugaratdl, a
hasznalt szerszamtol és a horony mélységétol.
Minél kisebb a megadott tlirés, annal pontosabb
a horony és annal hosszabb a megmunkalasi idé.
Tarés beviteli tartomanya: 0,0001 - 9,9999
Ajanlott: Hasznaljon 0,02 mm tlrést.

Inaktiv funkcié: irjon be 0-t (alapértelmezett
beallitas)
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HENGERPALAST Gerincmaras (Ciklus 29, DIN/ISO: G129, szoftver 8.4

8.4 HENGERPALAST Gerincmaras
(Ciklus 29, DIN/ISO: G129, szoftver
opcib 1)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus lehet&vé teszi egy két dimenziéban programozott
gerinc hengerpalaston térténd megmunkalasat. Ennél a ciklusnal
a szerszam ugy van beéllitva, hogy aktiv sugarkorrekcié mellett
a horony falai mindig parhuzamosak. A gerinc palyajanak
kézéppontjat a szerszadm sugarkorrekcidjaval egyutt kell
programozni. A sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a TNC

ellenirdnyu vagy egyeniranyu marassal munkalja-e meg a gerincet.

A gerinc végeinél a TNC mindig hozzaad egy félkort, aminek a
sugara a gerinc szélességének a fele.

1 A TNC a szerszamot a megmunkalas kezdépontja folé
pozicionalja. A TNC a gerinc szélességébdl és a szerszam
atmeérdjébdl kiszamitja a kezdépontot. Ez a kontur alprogram
elsé definialt pontja mellett talalhatd, a gerinc szélességének
felével és a szerszamatmérdvel eltolva. A sugarkorrekcio
meghatarozza, hogy a megmunkalas a gerinc bal (1, RL =
egyeniranyu maras) vagy jobb (2, RR = elleniranyt maras)
oldalan kezdédjon-e.

2 Miutan a TNC az elsé fogasvételi mélységre pozicionalt, a
szerszam a gerinc falahoz képest érint6 iranyban mozog egy
kériv mentén Q12 elétolassal. Programozastdl fliggéen a
simitasi rahagyast meghagyja.

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott gerincfalat, mig a csap el
nem készlil.

4 Ezutan a szerszam érint6iranyban elhagyja a konturt és
visszatér a megmunkalas kezddpontjara.

5 A 2-4.lépést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.

6 Végll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott poziciéra.
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Fix ciklusok: Hengerpalast

8.4 HENGERPALAST Gerincmaras (Ciklus 29, DIN/ISO: G129, szoftver
opcio 1)

Programozaskor ne feledje:

miveletet hajt végre. A ciklus futtatasahoz, a
B 9epasztal alatti elsd tengelynek forgétengelynek

kell lennie. Valamint, tudni kell a szerszamot a

hengerpalast fellletre merélegesen pozicionalni.

? Ez a ciklus egy dontétt 5-tengelyes megmunkalasi

A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.
Ehhez a ciklushoz hasznéljon keresztélli marét
(1SO 1641).

A hengert a korasztal kdzepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kbzepére allitsa.

A f6orso tengelyének merélegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor. Ha ez nem
teljesil, a TNC hibalizenetet kiild. Sziikség lehet a
kinematika atkapcsolasara.

A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban valé
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.

A CfgGeoCycle, displaySpindleErr, on/off
paraméterben hatarozz meg, hogy a TNC kildjon-e
hibalizenetet (on) vagy sem (off), ha az orséforgas
nem aktiv a ciklus hivasakor. Ezt a funkcioét a gép
gyartojanak kell adaptalnia.
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HENGERPALAST Gerincmaras (Ciklus 29, DIN/ISO: G129, szoftver 8.4

Ciklusparaméterek

> Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): a
hengerpalast és a kontur alja kdzo6tti tavolsag.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Simitasi rahagyas oldalt Q3 (névekményes
érték): Simitasi rahagyas a gerinc falan. A simitasi
rahagyas a gerinc szélességét a megadott
érték kétszeresével noveli. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes): A szerszam
csucsa €s a hengerpalast kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.9999 kozott

> Fogasvételi mélység Q10 (névekményes érték):
Fogankeénti fogasvétel. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam el6tolasi
sebessége az orsé tengelyében. Beviteli tartomany:
0 és 99999.9999 kdzott; vagy FAUTO, FU, FZ

> El6tolas maraskor Q12: A szerszam elétolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

> Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a
konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Mértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgétengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.

> Gerinc szélesség Q20: A megmunkalandé gerinc
szélessége. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott
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opcio 1)

NC mondatok

63 CYCL DEF 29 HENGERPALAST
GERINC

Q1=-8 ;MARASI MELYSEG
Q3=+0 :RAHAGYAS OLDALT
Q6=+0 :BIZTONSAGI

TAVOLSAG
Q10=+3  ;FOGASVETELI

MELYSEG
Q11=100 ;FOGASVETELI

ELOTOLAS

Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q16=25 ;SUGAR

Q17=0 ;MERETMEGADASI MOD
Q20=12  ;GERINC SZELESSEGE
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Fix ciklusok: Hengerpalast

8.5 HENGERPALAST (Ciklus 39, DIN/ISO: G139, szoftver opcié 1)

8.5 HENGERPALAST (Ciklus 39, DIN/ISO:
G139, szoftver opcié 1)

Ciklus futtatas

Ez a ciklus lehetévé teszi a egy kontur megmunkalasat
hengerpalaston. A megmunkalandé kontur a henger "letekert"
felUletén lesz programozva. Ennél a ciklusnal a szerszam ugy van
beadllitva, hogy aktiv sugarkorrekcié mellett a nyitott kontur fala
mindig parhuzamos a henger tengelyével.

A kontur a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott
alprogramban van leirva.

Az alprogramban mindig irja le a konturt az X és Y koordinatakkal,

tekintet nélkiil arra, hogy milyen forgétengely van az On gépén. Ez
azt jelenti, hogy a konturleiras fliggetlen a gép konfiguraciojatol. Az
L, CHF, CR, RND és CT palyafunkcidk elérhetdk.

A 28-as és 29-es ciklussal ellentétben a kontur alprogramban a
megmunkalando aktudlis konturt definialja.

1 A TNC a szerszamot a megmunkalas kezdépontja folé
pozicionalja. A TNC a kezd&pontot a kontur alprogram elsé
definialt pontjahoz helyezi, a szerszam atmérgjével eltolva.

2 TNC ezutan a szerszamot a kdvetkez6 fogasvételi mélységbe
mozgatja. A szerszam egy érint6 palyan kozeliti meg a
munkadarabot, vagy egy egyenesen, a Q12 marasi el6tolassal.
A programozott oldalrahagyas szamitasba lesz véve. (A
megkodzelités mikddése a ConfigDatum CfgGeoCycle
apprDepCylWall paraméter fliggvénye.)

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt, mig az atmend
kontur el nem készul.

4 Ezutan a szerszam érint6 iranyban elhagyja a konturt és
visszatér a megmunkalas kezddpontjara.

5 A 2-4.lépést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 mélységet
el nem éri.

6 Végll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott poziciora
(a ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket gépi
paramétertél fliggben).
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HENGERPALAST (Ciklus 39, DIN/ISO: G139, szoftver opcié 1) 8.5

Programozaskor ne feledje:

miveletet hajt végre. A ciklus futtatasahoz, a
B 9¢épasztal alatti elsé tengelynek forgdtengelynek

kell lennie. Valamint, tudni kell a szerszamot a

hengerpalast fellletre merélegesen pozicionalni.

? Ez a ciklus egy dontétt 5-tengelyes megmunkalasi

A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.
Figyeljen arra, hogy a szerszdmnak legyen elegendd
helye oldalirdnyban a megkézelitéshez és az
elhagyéashoz.

A hengert a korasztal kdzepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kbzepére allitsa.

A f6orso tengelyének merélegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor.

A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A megmunkalasi id6 hosszabb lehet, ha a kontar
tébb nem érintd iranyu konturelemet tartalmaz.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban valé
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.
Hatarozza meg a megkdzelitési mikodést a
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall
paraméterben
= Erint6 Kor:
Erint6leges megkdzelités és elhagyas
® Normal egyenes: A mozgas a kontur
kezd6pontjara nem egy érintépalyan lesz
végrehajtva, hanem egy egyenes mentén

Utkozésveszély!

A CfgGeoCycle, displaySpindleErr, on/off
paraméterben hatarozz meg, hogy a TNC kiildjon-e
hibalizenetet (on) vagy sem (off), ha az orséforgas
nem aktiv a ciklus hivasakor. Ezt a funkciét a gép
gyartéjanak kell adaptalnia.
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Fix ciklusok: Hengerpalast
8.5 HENGERPALAST (Ciklus 39, DIN/ISO: G139, szoftver opcié 1)

Ciklus paraméterek

> Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): a NC mondatok

=19 hengerpalast és a kontur alja kdz6tti tdvolsag i ’
: 63 CYCL DEF 39 CYL. PALAST KONTUR
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 . e
kdzott Q1=-8 ;MARASI MELYSEG
» Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis Q3=+0  ;RAHAGYAS OLDALT
eérték): Simitasi rahagyas a kiteritett hengerpalast Q6=+0 -BIZTONSAGI
sikjaban. Ez a rahagyas a sugarkorrekcio iranyaban TAVOLSAG

érvényes. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kdzott MELYSEG
> Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes): A szerszam ~ = ;
csucsa €s a hengerpalast kozotti tavolsag. Beviteli ISl i—%(? ;g;-é’sELKOR
tartomany: 0 és 99999.9999 koz6tt
> Fogasvételi mélység Q10 (névekményes érték): ;
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany: Q16=25  ;SUGAR
-99999,9999 és 99999,9999 kodzott Q17=0 :MERET TIPUS
> Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam el6tolasi
sebessége az orsé tengelyében. Beviteli tartomany:
0 és 99999.9999 koz6tt; vagy FAUTO, FU, FZ

> El6tolas maraskor Q12: A szerszam elétolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

» Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a
konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Mértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgétengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.

Q10=+3  ;FOGASVETELI

Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR
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Programozasi példak 8.6

8.6 Programozasi példak

Példa: Hengerpalast marasa 27-es ciklussal

E> = Megmunkalas B fejjel és C asztallal
B Henger a forgdasztal kozepén

® A nullapont alul, a forgéasztal
kdézepében van.
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Fix ciklusok: Hengerpalast
8.6 Programozasi példak
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Programozasi példak

Példa: Hengerpalast marasa 28-as ciklussal

Henger a forgdasztal kdzepén
Megmunkalas B fejjel és C asztallal
Nullapont a forgdasztal kdzepén
Kdzéppont palyajanak leirasa a kontar
alprogramban
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel

9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

9.1

SL ciklusok komplex konturképlettel

Alapismeretek

Az SL ciklusok és a komplex konturképletek lehetévé teszik komplex
konturok alkonturok (zsebek vagy szigetek) 6sszekapcsolasaval
torténd leirasat. Az egyes alkonturokat (geometriai adatokat)

kiilén programokban hatarozza meg. igy mindegyik tetszélegesen
felhasznalhatd. A vélasztott alkonturokbdl, melyeket a konturképlet
segitségével kapcsol 6ssze, a TNC kiszamitja a teljes konturt.

=

242

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memoria (minden konturleiré programra érvényes)
maximalisan 128 konturt tud eltarolni. A
programozhatoé konturelemek szama fiigg a kontur
tipusatdl (belsé vagy kiilsd) és a konturleirasok
szamatol. Legfeljebb 16384 elemet programozhat.

A kontarképlettel Iétrehozott SL ciklusok hasznéalatanak
eléfeltétele a strukturalt programfelépités, ugyanakkor
lehetbvé teszi, hogy a gyakran el&fordulé konturokat
kilén programokban tarolja. A konturképlet
segitségével kapcsolja ssze az alkonturokat egy
k6z6s kontarra, majd hatarozza meg, hogy az egyes
konturokat a TNC zseb- vagy szigetmarasként
értelmezze.

Az "SL ciklusok konturképlettel" funkcio jelen
formajaban kuldnbdz6 tertletekrdl kivan beirast a TNC
felhasznaléi interfészében. Ez a funkcié alapul szolgal
a joévébeni fejlesztésekhez.

Program felépités: Megmunkalas
SL ciklusokkal és komplex
konturképletekkel

0 BEGIN PGM CONTOUR MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"

6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK...
8 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTOUR MM
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SL ciklusok komplex konturképlettel 9.1

Az alkonturok tulajdonsagai

® A TNC alapvetéen minden konturt zsebként értelmez. Ne
programozzon sugarkorrekciot.

B A TNC figyelmen kivil hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkciokat.

® A koordinata-transzformaciok megengedettek. Az alkonturban
programozott transzformacié érvényes a kévetkez6
alprogramokban is, hacsak nincs térdlve a ciklus hivasa utan.

® Az alprogramok tartalmazhatnak orsé tengelyl koordinatakat is,
de ezeket a TNC figyelmen kivil hagyja.

® A munkasik meghatarozasa az alprogram elsé pozicionald
mondatéban torténik.

= Ha szikséges, az alkonturok valtozé mélységgel is
meghatarozhatok

Fix ciklusok jellemzéi

® Ciklusok elétt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot.

®  Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkul
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem koriléttik mozog.

® A bels6 sarkok sugara programozhatd — a szerszam folyamatosan
halad a kontdr megsértése nélkil a belsd sarkoknal (ezt
alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkulsé
Iépésénél a is).

®  Simitaskor a konturt érint6 iven kozeliti meg.

m A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érintd iven kdzeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv).

® A konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg.

A megmunkalasi adatok (marasi mélyse:g, simitasi rahagyas és

biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhatok

meg.
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Program felépités: Alkontarok
szamitasa konturképlettel

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "CIRCLE1"

2 DECLARE CONTOUR QC2 =
"CIRCLEXY" DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
"TRIANGLE" DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 = "SQUARE"
DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM CIRCLE 1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM CIRCLE 1 MM

0 BEGIN PGM CIRCLE31XY MM
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

Konturmeghatarozasokat tartalmazé program
kivalasztasa
A SEL CONTOUR funkcidval egy konturmeghatarozasokat

tartalmazo6 programot valaszthat ki, amibdl a TNC kiolvashatja a
konturleirasokat:

» Jelenitse meg a specidlis funkcidk
funkciégombsort
KONTGR/~ » Valassza a kontur- és pontmegmunkalas menihoz
HeGHUNK. tartozé funkciokat
L » Nyomja meg a SEL CONTOUR funkciégombot
CONTOUR » Adja meg a program teljes nevét a

konturmeghatérozassal, és nyugtazza a bevitelt az
END gombbal

programozza. A Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA a
SEL CONTOUR hasznalata esetén szlikségtelen.

E> A SEL CONTOUR mondatot az SL ciklus el6tt

Konturleirasok meghatarozasa

A KONTURMEGHATAROZAS funkciéval megadhatja az elérési

utat azokhoz a programokhoz, amikben a TNC megtalalja a
konturleirasokat. Ezen felll, ennek a konturmeghatarozasnak kuilon
mélységet is valaszthat (FCL2 funkcio):

» Jelenitse meg a specidlis funkcidk
funkciégombsort
KONTGR/~ » Valassza a kontur- és pontmegmunkalas menihéz
negruNK. tartozé funkciokat
» Nyomja meg a KONTUR MEGHATAROZAS
CONTOUR funkciégombot

» Adja meg a QC konturazonositdé szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

» Adja meg a program teljes nevét a konturleirassal,
és nyugtazza a bevitelt az END gombbal, vagy ha
kivanja,

» Hatarozzon meg egy kulén mélységet a
kivalasztott konturnak

A megadott QC konturazonositékkal tudja a
konturképletben a kilénb6zd konturokat 6sszevonni.

Ha a konturoknak kiiléonb6z6é mélységeket
programoz, akkor minden alkonturhoz hozza kell
rendelnie egy mélységet (sziikség esetén rendeljen
hozza 0 mélységet).
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SL ciklusok komplex konturképlettel

Komplex konturképlet megadasa

A funkciégombok segitségével egy matematikai képletben
o0sszekapcsolhat kiilénb6z6 konturokat.

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
KONTOR/~ » Valassza a kontur- és pontmegmunkalas meniuhoz
T tartoz6 funkciokat
» Nyomja meg a KONTURKEPLET funkciégombot.
KepLET Ekkor a TNC az alabbi funkcigombokat jelzi ki:

Funkciégomb Matematikai fliggvény

e metszet
pl. QC10 = QC1 & QC5

g

LK ) unio
pl. QC25 = QC7 | QC18

s

unid, a metszet nélkiil
pl. QC12 = QC5 * QC25

L )
>
*

:

L
s
*

kiilonbség
pl. QC25 = QC1\ QC2

[l

Nyité zardjel
pl. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Zaré zarodjel
pl. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Egyedi kontur meghatarozasa
pl. QC12 = QC1
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

Szuperponalt konturok

A TNC egy programozott konturt alapesetben zsebnek tekint. A
konturképlet funkcidival lehetésége van ezt megvaltoztatni, hogy a
TNC a konturt szigetként értelmezze.

Uj kontdr kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek
atlapolhatok. Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecsdkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: atlapolt zsebek

programok, melyeket egy konturmeghatarozé
programmal vannak meghatarozva. A
konturmeghatarozé programot a SEL CONTOUR
funkcidéval lehet meghivni az aktualis féprogramban.

E> A kovetkezé programozasi példak olyan konturleird

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A TNC kiszadmitja az S1 és S2 metszéspontokat (ezeket nem kell
programozni).

A zsebeket teljes korként kell programozni.
1. konturleiré program: A zseb

0 BEGIN PGM POCKET_A MM

1L X+10 Y+50 RO

2 CC X+35 Y+50

3 C X+10 Y+50 DR-

4 END PGM POCKET_A MM

2. konturleiré program: B zseb
0 BEGIN PGM POCKET_B MM
1L X+90 Y+50 RO
2 CC X+65 Y+50
3 C X+90 Y+50 DR-
4 END PGM POCKET_B MM
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SL ciklusok komplex konturképlettel 9.1

Kozos teriilet (unid)

Az A és B fellletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt
felUletet is:

B Az A és B részfellleteket kiilén programban kell programozni B
sugarkorrekcié nélkul.

® A konturképletben az A és a B felliletet az "Unio" funkcidval A
tudjuk kiszamolni.

Konturmeghatarozé program:

50 ...

51 ...

52 KONTURMEGHATAROZAS QC1 = "POCKET_A.H"
53 KONTURMEGHATAROZAS QC2 = "POCKET_B.H"
54 QC10 = QC1 | QC2

55 ...

56 ...

Kivont teriilet (kiilonbség)
Az A felliletet a B-vel atlapolt feliiletet kivéve kell kimunkalni:

Az A és B részfellleteket kiilon programban kell programozni
sugarkorrekcié nélkiil.

m A konturképletben a B felllet az A feltletbdl a nélkil funkciéval
lesz kivonva. A

Konturmeghatarozé program:

50 ...

51 ...

52 KONTURMEGHATAROZAS QC1 = "POCKET_A.H"
53 KONTURMEGHATAROZAS QC2 = "POCKET_B.H"
54 QC10 = QC1\ QC2

55 ...

56 ...
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

Kozos teriilet (metszet)

Csak az A és B felliletek altal atfedett felliletet kell kimunkalni. (A
csak az A vagy csak a B altal takart felilet megmunkalatlan marad.)

B Az A és B részfellleteket kiilén programban kell programozni A
sugarkorrekcio nélkiil. Q =

A konturképletben az A és a B felliletet a "metszéspont”
funkcidval tudjuk kiszamolni.

Konturmeghatarozé program:

50 ...

51 ...

52 KONTURMEGHATAROZAS QC1 = "POCKET_A.H"
53 KONTURMEGHATAROZAS QC2 = "POCKET_B.H"
54 QC10 = QC1 & QC2

55 ...

56 ...

Konturmegmunkalas SL ciklusokkal

A teljes kontur megmunkalasa a 20-24-es SL
ciklusokkal torténik (Lasd "Attekintés", Oldal 191).
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SL ciklusok komplex konturképlettel 9.1

Példa: Konturképlettel leirt kontur nagyolasa és
simitasa

T T T

35 65 100
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9 Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel

9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

Konturmeghatarozé program konturképlettel:
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SL ciklusok komplex konturképlettel 9.1
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.2 SL ciklusok egyszeri konturképlettel

9.2 SL ciklusok egyszerii konturképlettel

Alapismeretek

Az SL ciklusok és az egyszer( kontur formulak lehetévé teszik Program felépités: Megmunkalas
konturok legfeljebb 9 alkontur (zseb vagy sziget) egyszeri SL ciklusokkal és komplex
Osszekapcsolasaval torténd leirdsat. Az egyes alkonturokat konturképletekkel

(geometriai adatokat) kiilén programokban hatarozza meg. igy
mindegyik tetsz6legesen felhasznalhat6. A TNC kiszamitja a konturt
a kivélasztott alkonturokbal.

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF P1="POCK1.H" 12
Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato = "ISLE2.H" DEPTH5 I3 “ISLE3.H"
memoéria (minden konturleiré programra érvényes) DEPTH7.5

maximalisan 1?8 koptl]rt tud elté,rolni."A ] 6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK. ..
programozhaté konturelemek szama fligg a kontur

tipusatol (belsé vagy kiilsé) és a konturleirasok 8 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS...
szamatdl. Legfeljebb 16384 elemet programozhat. 9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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SL ciklusok egyszerii konturképlettel 9.2

Az alkonturok tulajdonsagai
® Ne programozzon sugarkorrekciot.

B A TNC figyelmen kivil hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkciokat.

® A koordinata-transzformaciok megengedettek. Az alkonturban
programozott transzformacié érvényes a kévetkez6
alprogramokban is, hacsak nincs térdlve a ciklus hivasa utan.

® Az alprogramok tartalmazhatnak orsé tengelyl koordinatakat is,
de ezeket a TNC figyelmen kivil hagyja.

® A munkasik meghatarozasa az alprogram elsé pozicionald
mondatéban torténik.

Fix ciklusok jellemzéi

B Ciklusok el6tt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot.

B Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkil
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem korilottik mozog.

® A bels6 sarkok sugara programozhatd — a szerszam
folyamatosan halad a kontr megsértése nélkil a bels6 sarkoknal
(ezt alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkiilsé
[épésénél a is).

® Simitaskor a konturt érinté iven kdzeliti meg.

= A fenék simitdsakor a szerszam szintén egy érintd iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv).

® A konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg.

A megmunkalasi adatok (marasi melység, simitasi rahagyas és

biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal

adhat6k meg.
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.2 SL ciklusok egyszeri konturképlettel

Egyszeri konturképletek megadasa

A funkciégombok segitségével egy matematikai képletben
O0sszekapcsolhat kilénb6z6 konturokat.

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
KONTOR/~ » Valassza a kontur- és pontmegmunkalas meniuhoz
ST tartoz6 funkciokat
T » Nyomja meg a CONTOUR DEF funkcibgombot. A
DEF TNC megnyitja a parbeszédablakot a konturképlet
megadasahoz

» Adja meg az elsé alkontur nevét. Az els6
alkonturnak mindig a legmélyebb zsebnek kell
lennie. Nyugtédzza az ENT gombbal

szrcer » Funkcibégombbal hatarozza meg, hogy a kévetkezé
et ez alkontur zseb vagy sziget. Nyugtazza az ENT
gombbal
» Adja meg a masodik alkontur nevét. Nyugtézza az
ENT gombbal

» Ha szlikséges, adja meg a masodik alkontur
mélységét. Nyugtazza az ENT gombbal

» Folytassa a parbeszédes programozast a fent
leirtak szerint, mig meg nem adta az 0sszes
alkonturt.

Mindig a legmélyebb zsebbel kezdje az alkonturok
listajat!
Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a
TNC a teljes mélységet a sziget magassagaként
értelmezi. A megadott érték (el6jel nélkil) ezutan a
munkadarab felsd feluletére vonatkozik!
Ha a megadott mélység 0, akkor zsebek esetén
a Ciklus 20-ban megadott mélység érvényes. A
szigetek igy a munkadarab fels fellletéig érnek!

Konturmegmunkalas SL ciklusokkal

A teljes kontur megmunkalasa a 20-24-es SL
ciklusokkal torténik (Lasd "Attekintés", Oldal 191).
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
10.1 Alapismeretek

10.1 Alapismeretek

Attekintés

Ha a kontur programja kész, a koordinata-transzformaciok
segitségével a munkadarabon kilonbdz6 helyekre és kildnféle
méretekben lehet azt elhelyezni. A TNC a kdvetkezd koordinata-
transzformacids ciklusokat kinalja:

Funkciégomb Ciklus Oldal
7 7 NULLAPONT 257
5]@ Kontur eltolasahoz kézvetlendl

a programban vagy a
nullaponttablazatbdl

247 247 NULLAPONT KIJELOLES 263
NAN Bazispontok felvétele programfutas
alatt
i 8 TUKROZES 264

[~

10 ELFORGATAS 266
Konturok elforgatasa a munkasikban

11 MERETTENYEZO 268
Konturok méreteinek nyujtdsa vagy

zsugoritasa

@D Kontarok tiikrozése

26 MERETTENYEZO 269

Konturok méreteinek nyujtdsa vagy
zsugoritasa tengelyspecifikusan

8
1
1
2
1

19 MEGMUNKALASI SiK 271
Megmunkalas a gépen dontott
koordinatarendszerben, donthet6

fejjel és/vagy korasztallal

B@
=
?@ TENGELYENKENT

A koordinata-transzformaciok érvényessége

Ervényesség kezdete: A koordinata-transzformécié a
meghatarozasa utan azonnal érvénybe lép, nem kell kilén
meghivni. Addig marad érvényben, amig nem torli vagy nem
valtoztatja meg.

Koordinata-transzformaciok torléséhez:
®  Adjon meg ciklusokat uj értékkel, példaul 1,0 mérettényezével.

B Hajtson végre egy M2, M30 mellékfunkciot, vagy egy END PGM
mondatot (a clearMode gépi paramétertél figgéen).

® Valasszon egy Uj programot
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10.2 NULLAPONTELTOLAS (Ciklus 7, DIN/
ISO: G54)

Funkcié
A NULLAPONTELTOLAS hasznalataval a munkadarabon egy mas
AN o IS ; z A
helyen is kialakithaté a mar programozott kontur.
A NULLAPONTELTOLAS ciklus meghatarozasa utan minden
koordinata az uj nullpontra vonatkozik. A nullaponteltolas értéke
a kiegészitd allapotkijelzdn jelenik meg. Forgastengelyek szintén
megengedettek.
Visszaallitas
® Programozzon egy nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb.
koordinatak ciklusban torténé kézvetlen megadasaval.
E Nullaponteltolas hivasa pl. X=0; Y=0 koordinatakra a
nullaponttablazatbdl.

zi
Y
~N X
Ciklusparaméterek
2 > Nullaponteltolas: adja meg az Uj nullapont NC mondatok
ﬂ koordinatait. Az abszolut értékek a kézzel beallitott 13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS

munkadarab nullapontra vonatkoznak. Az

inkrementalis adatok mindig az utols6 érvényes 14 CYCL DEF 7.1 X+60

nullapontra vonatkoznak — ez lehet egy mar eltolt 15 CYCL DEF 7.2 Y+40
nullapont is. Beviteli tartomany: legfeljebb 6 NC :
tengely, mindegyiknél -99999,9999 és 99999,9999 16 CYCL DEF 7.3 Z-5
kozott
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10.3 NULLAPONTELTOLAS
nullaponttablazattal (Ciklus 7,
DIN/ISO: G53)

Funkcio

A nullaponttablazat hasznalatos:

B gyakran el6forduld megmunkalasi folyamatoknak a munkadarab
kildnb6z6 helyein torténd végrehajtasa, valamint

B ugyanazon nullaponteltolasok gyakori hasznalata esetén

Egy programon bellili nullaponteltolas programozhaté

kézvetlendl a ciklus meghatarozasanal vagy meghivhaté egy
nullaponttablazatbal.

Visszaallitas

= Nullaponteltolas hivasa pl. X=0; Y=0 koordinatakra a
nullaponttablazatbdl.

B Hajtsa végre a nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb. koordinatak
ciklusban torténd kdzvetlen megadasaval

Allapotkijelzék

A kiegészit6 allapotkijelzd a nullaponttablazat kdvetkez6 adatait

jelzi ki:

B Az aktiv nullaponttédblazat neve és elérési utja

® Az aktiv nullapont sorszama

B Megjegyzés az aktiv nullapont DOC oszlopabdl
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Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A nullaponttablazatokban talalhaté nullapontok
o mindig és kizarélagosan az aktualis nullapontra
(preset) vonatkoznak.

Ha nullaponttablazatokbdl szarmazé

E> nullaponteltolasokat alkalmaz, hasznalja a SEL
TABLE funkciét a kivant nullaponttablazat NC
programbdl térténd aktivalasahoz.

Ha a SEL TABLE nélkul dolgozunk, a kivant
nullaponttablazatot a programteszt vagy a
programfutas el6tt kell aktivalni. (Ez érvényes a
programozott grafikéra is).

® A kivant tablazatot a program teszteléséhez
a Programteszt izemmodban a fajlkezel§
meghivasaval kell kijel6lni: A tablazat az "S"
statuszt kapja

B Haszndlja a fajlkezel6t a Mondatonkénti
programfutas és Folyamatos programfutas
uzemmaodokban a kivant tdblazat kivalasztdsahoz,
futtatasahoz: A tablazat az "M" statuszt kapja

A nullaponttablazatokban szereplé koordinatak
kizarolag abszolut értékként hatasosak.
A tablazatok végére Uj sorokat lehet beszurni.

Nullaponttablazatok létrehozasakor a hozzajuk
tartozo fajl nevének betlivel kell kezd6dnie.

Ciklusparaméterek

2 > Nullaponteltolas: adja meg a tablazatban szerepld
ﬁ nullapont sorszamat vagy egy Q paramétert. Ha egy
Q paramétert ad meg, akkor a TNC behelyettesiti a
Q paraméter értékét. Beviteli tartomany: 0 és 9999
kozott
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Nullaponttablazat kivalasztasa a programban

A SEL TABLE funkciéval valaszthatja ki azt a nullaponttablazatot,
amelyikbdl a TNC a nullapontot venni fogja:

» Valassza ki a programhivashoz tartozé funkcidkat:
Nyomja meg a PGM CALL gombot
» Nyomja meg a NULLAPONTTABLAZAT
L1sTA funkciégombot

» Valassza ki a nullaponttablazat elérési
utjanak teljes nevét vagy a fajlt a KIVALASZT
funkciégombbal, majd erésitse meg a valasztast
az END gombbal.

el6tt kell programozni.

Egy SEL TABLE utasitassal kivalasztott
nullaponttablazat mindaddig aktiv marad, amig a SEL
TABLE utasitassal vagy a PGM MGT gombbal nem
valaszt ki egy masik nullapont tablazatot.

E> A SEL TABLE mondatot a Ciklus 7 Nullaponttablazat

Nullaponttablazat szerkesztése Programozas
uzemmaédban

nullaponttablazatban, el kell mentenie a valtozast
az ENT gombbal. Ellenkezé esetben a valtozas nem
lesz érvényes programfutaskor.

E> Miutan megvaltoztat egy értéket a

Valassza ki a nullaponttablazatot Programozas tizemmaodban.
» Hivja be a fajlkezel6t: Nyomja meg a PGM MGT
gombot

> A nyllapoqttéblézgt kijelzése: Nyomja meg
a TIPUSVALASZTAS, majd a SHOW .D
funkciégombot

» Valassza ki a kivant tdblazatot vagy adjon meg
egy Uj fajlnevet.

> A fajl szerkesztése A szerkesztéshez a
funkciésorban megjelend funkcidk a kdvetkezbk:
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Funkciégomb Funkcié

Kezoes Ugras a tablazat elejére
vece Ugras a tablazat végére
oLoAL Ugras az el6z6 oldalra
oLoAL Ugras a kdvetkezd oldalra
TeT Sor beszurasa (csak a tablazat végére lehet)
LESZTESE
son Sor torlése
TORLESE
Keresés
KERESES
SoR Ugras a sor elejére
KEZDETE
g
SoR Ugras a sor végére
VEGE
=)
PILLNTNYI Aktualis érték masolasa
ERTEKET
MASOL
MASOLT Masolt érték beszurasa
ERTEKET
BEILLESZT
N soRT A Megadott szamu sor (nullapontok) hozzaadasa
VEGERE . 7 7 7
BETLLESZT a tablazat végéhez
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Nullaponttablazat konfiguralasa

Ha egy aktiv tengelyhez nem kivan nullapontot meghatérozni, [ Gomea B st srerveszrese
nyomja meg a DEL gombot. Ekkor a TNC torli a szamértéket a = L T —

NC:\nc_prog\zerosnift.d

megfelel6 beviteli mezdbdl.

ccccc
sssss

A tablazat tulajdonsagai médosithatk. Adja meg  ——— —

|:> az 555343 kédszamot a MOD meniiben. A TNC A
ezutan felkinalja a FORMATUM SZERKESZTES
funkciégombot, ha a tablazat ki van valasztva. A
funkciégob megnyomésa utan a TNC megnyit egy \
ablakot, amiben a kivalasztott tablazat valamennyi S S — 1 — j
oszlopanak tulajdonsagai megjelennek. Minden I : o i sssss o000, s caveii oo | | 3
modositas csak a megnyitott tablazatra érvényes. T T f 7 ‘\ |

Kilépés a nullaponttablazatbol
A fajlkezel6ben valasszon egy masik tipusu fajlt és valassza ki a
kivant fajlt.

Miutan megvaltoztat egy értéket a

' nullaponttablazatban, el kell mentenie a valtozast

o az ENT gombbal. Ellenkezd esetben a valtozas nem
lesz érvényes programfutaskor.

Allapotkijelzok
A kiegészitd allapotkijelz6 az aktiv nullaponteltolas értékét mutatja.
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10.4 NULLAPONTFELVETEL (Cycle 247,
DIN/ISO: G247)

Funkcio

A NULLAPONTFELVETEL ciklussal a preset tablazatban definialt
nullapontot 0j nullapontként érvényesitheti.

A NULLAPONTFELVETEL ciklus meghatarozasa utan valamennyi
koordinatamegadas és nullaponteltolas (abszolut és inkrementalis)
az uj nullapontra vonatkozik.

Allapotkijelzés

Az allapotkijelzén a TNC megijeleniti az aktiv preset sorszamot a
nullapont jel mogott.

Programozas el6tt ne feledje:

Amikor a preset tablazatbdl aktival nullapontot,
E> a TNC nullazza a nullaponteltolast, a

tikrozést,elforgatast, a nagyitasi tényezét és a

tengely-specifikus nagyitasi tényezét.

Ha a 0 preset sorszamot aktivalja (0. sor), akkor

az utoljara beallitott nullapontot aktivalja a Kézi és

Elektronikus kézikerék (izemmaodban.

Programteszt izemmddban a Ciklus 247 hatastalan.

Ciklusparaméterek

za7 > Bazispont sorszama ?: Adja meg a kivant nullapont
QQQ sorszamat a preset tablazatbol. Adott esetben

a KIVALASZT funkciégombot is hasznalhatja, a
nullapont preset tablazatbdl valé kivalasztasahoz.
Beviteli tartomany: 0 és 65535 kdzott

Allapotkijelzék

A kiegészité allapotkijelzén (POZ. KIJ. ALLAPOT) a TNC az aktiv
preset sorszamat mutatja a nullapont parbeszéd mogott.
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10.5 TUKROZES (Ciklus 8, DIN/ISO: G28)

Funkcio

Ez a ciklus lehet&vé teszi egy kontar tikoérképének megmunkalasat
a munkasikban.

A tukrézés ciklus a programban valé meghatérozasatél kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)
Uzemmodban is érvényes. Az aktiv tikortengelyek a kiegészitd
allapotkijelzdn lathatok.

B Ha csak egy tengelyre tikrdz, akkor a szerszdm megmunkalasi
irdnya megfordul (kivéve az SL ciklusokban).

B Ha 2 tengelyre tukrdz, akkor a szerszam megmunkalasi irdnya
valtozatlan marad.

A tiikr6zés eredménye fligg a nullapont helyzetétdl:

® Ha a nullapont a tlikr6zend6 kontiron van, akkor az elem
egyszer(ien megfordul. 7 A

B Ha a nullapont a tikrozendd konturon kivil van, akkor az elem
is egy masik helyzetbe kertil.

Visszaallitas
Programozza Ujra a TUKROZES ciklust a NO ENT gombbal.
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Programozaskor ne feledje:

Ha a megmunkalas dontétt rendszerben térténik
Ciklus 8-cal, akkor a kdvetkezd eljaras javasolt:

= El6szor programozza a dontott mozgast, majd
ezutan hivja meg a Ciklus 8 TUKROZEST!

Ciklusparaméterek

T > Tiikrozési tengely?: Adja meg a tiikrozési tengelyt. NC mondatok
@@D Az Osszes tengely tiikrozhetd — beleértve a 79 CYCL DEF 8.0 TUKRGZES
forgastengelyeket is —, a f6orsé tengely és a hozza :

tartozo melléktengely kivételével. Legfeljebb harom 80 CYCL DEF 8.1 XY Z
tengelyt adhat meg. Beviteli tartomany: Legfeljebb
harom NC tengely X, Y,Z, U, V, W, A, B, C
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10.6 ELFORGATAS (Ciklus 10, DIN/ISO:
G73)

Funkcioé
A programon beliil a TNC el tudja forgatni a koordinatarendszert az zA
aktiv nullapont kéral a munkasikban.

A FORGATAS ciklus a programban valé meghatarozasatol
kezdve érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmaodban is érvényes. Az aktiv elforgatasi szog a kiegészitd
allapotkijelzdn lathato.

Elforgatasi szog referenciatengelye:
m X/Y sik: X tengely
B Y/Z sik: Y tengely
m Z/X sik: Z tengely

Visszaallitas
Programozza UGjra a FORGATAS ciklust 0° elforgatasi szoggel.
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Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 10 programozasaval a TNC torli az aktiv
sugarkorrekciot, ezért ujra kell programoznia, ha
szukséges.

A forgatas minden tengely koruli aktivalasahoz a
Ciklus 10 meghatarozasa utan meg kell mozgatnia a
munkasik mindkét tengelyét.

Ciklusparaméterek
10 > Forgatas: adja meg az elforgatas szogét fokban (°). NC mondatok
- Beviteli tartomany: —360,000° &s +360,000° kozott 15 CALL LBL 1

(abszolut vagy inkrementalis)
13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL 1
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10.7 MERETTENYEZO (Ciklus 11, DIN/ISO:

G72

Funkcio

Egy programon belil a konturok mérete nagyithaté vagy
kicsinyithet6, lehetévé téve zsugoritas és tulméretezés
programozasat.

A MERETTENYEZO a programban valé meghatarozasatél kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)
Uzemmodban is érvényes. Az aktiv mérettényez6 a kiegészitd
allapotkijelzdn lathato.

A mérettényez6 érvényes

® mindharom koordinatatengelyre egyidében
® A ciklusok méreteire

El6feltételek

Célszer( a nullapontot nagyitas/kicsinyités el6tt a kontar egyik
sarkara vagy élére beallitani.

Nagyitas: SCL nagyobb, mint 1 (max. 99,999 999)

Kicsinyités: SCL kisebb, mint 1 (min. 0,000 001)

Visszaallitas

Programozza Gjra a NAGYITAS ciklust 1-es nagyitasi tényezével.

Ciklusparaméterek

11 > Nagyitasi tényez6?: Adja meg az SCL nagyitasi

@ tényez6t. A TNC megszorozza a koordinatakat és
a sugarakat az SCL tényezdvel (ahogy az fent a
"Funkcid" részben szerepel). Beviteli tartomany:
0,000001 és 99,999999 koz6tt

z |

(22.5)
7N\
% ¥ X
N\ (27)
A\ -
; X
36 60

NC mondatok
11 CALL LBL 1
12 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1
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10.8 MERETTENYEZO TENGELYENKENT
(Ciklus 26)

Funkcio

A 26-o0s ciklussal minden tengelyhez kilén zsugoritasi és tulméreti
tényez6t rendelhet.

A MERETTENYEZO a programban valé meghatarozasatél kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal (MDI)
Uzemmodban is érvényes. Az aktiv mérettényez6 a kiegészitd
allapotkijelzdn lathato.

Visszaallitas

Programozza UGjra a NAGYITASI ciklust 1-es nagyitasi tényezével
valamennyi tengelyre.

Programozaskor ne feledje:

Korivek koordinatait minden tengelynél ugyanazzal a
tényezdvel kell nagyitani vagy kicsinyiteni.

Minden koordinatatengely programozhaté sajat, csak
arra a tengelyre érvényes mérettényezével.

Tovabba az 6sszes mérettényezbre programozhatja
a nagyitas kézéppontjanak koordinatait is.

A kontur méreteit a TNC a kézépponthoz, és nem
feltétlendl az aktiv nullaponthoz képest nagyitja vagy
kicsinyiti (ellentétben a 11-es, MERETTENYEZO
ciklussal).
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10.8 MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26)

Ciklusparaméterek

2B cc

S
e

270

> Tengely és mérettényezo: Valassza ki
funkcibgombbal a nagyitasban vagy kicsinyitésben
érintett koordinatatengely(eke)t és a nagyitasi
tényez8(ke)t. Beviteli tartomany: 0,000001 és
99,999999 kozott

> Kozéppont koordinatak: adja meg a
tengelyspecifikus nagyitas vagy kicsinyités
kdzéppontjat. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Yi

NC mondatok

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 MERETTENY.
TENGKENT

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15
CCY+20

28 CALL LBL 1
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MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opcié 1) 10.9

10.9 MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/
ISO: G80, szoftver opcié 1)

Funkcio

A Ciklus 19-ben megadja a munkasik helyzetét — azaz a
szerszamtengely helyzetét a gépi koordinatarendszerhez
viszonyitva — a dontési sz6g megadasaval. A munkasik
poziciéjanak meghatarozasara két lehet6ség van:

B Adja meg kodzvetlenil a forgastengely poziciojat.

= {rja le a munkasik poziciojat a fix gépi koordinatarendszer
legfeljebb 3 elforgatasaval (térszogével). A sziikséges térszog
kiszamitasahoz allitson egy merdleges egyenest a dontott
munkasikra, és nézze meg, hogy milyen szoget zar be azzal
a tengellyel, ami koril donteni akar. Két térszég megadasaval
minden szerszampozicié pontosan megadhaté.

Ne feledje, hogy a dontétt koordinatarendszer
pozici6ja és ezaltal az 6sszes elmozdulas ebben a
rendszerben fligg a dontétt sik megadasatdl.

Ha a munkasik pozicidjat térszdégekkel adja meg, akkor a TNC
minden tengely délésszdgét automatikusan kiszamitja és elmenti

a Q120 (A tengely) - Q122 (C tengely) paraméterekben. Ha két
megoldas lehetséges, akkor a TNC azt valasztja, ami kdzelebb esik
a forgastengelyek nullapontjahoz.

A TNC a tengelyeket mindig azonos sorrendben forgatja el a sik
doéntésének kiszamitasahoz: El8szér az A, majd a B, végul a C
tengelyt.

A Ciklus 19 a programban valé meghatarozasatél kezdve érvényes.
Amint elmozditja valamely tengelyt a dontétt rendszerben, az adott
tengely korrekcioja aktivalodik. Ha minden tengely mentén aktivalni
akarja, akkor minden tengelyt meg kell mozgatnia.

Ha a Munkasik dontése funkciot Aktiv-ra allitja Kézi U;emmédban,
az itt megadott szdgértéket felllirja a 19-es, MUNKASIK ciklusban
megadott érték.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kézikdnyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

271



Ciklusok: Koordinata-transzformaciok

10.9 MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opci6 1)

Programozaskor ne feledje:

5

-

=

A munkasik dontési funkcioit a gép gyartéja illeszti

a TNC-hez és a szerszamgéphez. Az egyes
elforgathaté fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgépgyarto hatarozza meg, hogy a megadott
szdgek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy a
dontott sik szdgekeént értelmezenddk.

Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Mivel a nem programozott forgastengely értékei
véltozatlanok, mindig meg kell hatérozni mindharom
térszodget, még akkor is, ha egy vagy tébb szdg
értéke nulla.

A munkasikot mindig az érvényes nullapont koril
donti meg a TNC.

Ha akkor alkalmazza a Ciklus 19-et, amikor az
M120 aktiv, a TNC automatikusan érvényteleniti a
sugarkorrekciot, ami pedig érvényteleniti az M120
funkciot.

Ciklusparaméterek

&

» Forgastengely és dontési szog?: adja meg
a forgatas tengelyét a kapcsolédé dontési
szogekkel egyltt. Az A, B és C forgastengelyek
funkciégombokkal programozhatok. Beviteli
tartomany: -360,000 és 360,000 kozott

Ha a TNC automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket, a
kdvetkezd paramétereket lehet megadni:

272

» El6tolas ? F=: A forgastengely elétolasi sebessége
az automatikus pozicionalas alatt. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott

> Biztonsagi tavolsag? (inkrementalis érték): a
TNC ugy pozicionalja a dénthet6 fejet, hogy
a szerszamot meghosszabbitja a biztonsagi
tavolsaggal, igy a munkadarabtdl mért relativ
tavolsag nem valtozik. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott
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MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opcié 1) 10.9

Visszaallitas
A dontési szog térléséhez Ujra hatarozza meg a MUNKASIK ciklust,
és az elforgatasi szdgekre adjon meg 0°-ot. Majd programozza Ujra

a MUNKASIK ciklust, és a funkcié deaktivalashoz valaszoljon a
parbeszédablakban a NO ENT gombbal.

Forgastengely pozicionalasa

forgastengelyek automatikus pozicionalasat vagy

<3 Onnek kell azt manualisan elépozicionalni az
adott programban. Vegye figyelembe a Gépkonyv
elGirasait.

? A gépgyarto vagy a 19 ciklusban adja meg a

Forgastengelyek kézi pozicionalasa
Ha a forgastengelyeket a Ciklus 19 nem pozicionalja

automatikusan, Onnek kell azokat pozicionalnia egy kiilén L
mondatban a ciklus meghatarozasat kdvetben.

Tengelyszdgek hasznalata esetén a tengely értékeit
meghatarozhatja az L mondatban. Térszdgek hasznalata esetén
alkalmazza a Q120 (A tengely értéke), a Q121 (B tengely értéke)
és a Q122 (C tengely értéke) Q paramétereket, melyek leirasa a
19-es ciklusban talalhato.

Kézi pozicionalas esetén mindig alkalmazza a
E> Q120-Q122 Q paraméterben tarolt forgastengely

pozicidkat.

Kertlje az olyan funkcidk hasznalatat, amilyen az

M94 (modulo forgastengely), igy elkeriilhet az

ellentmondas a forgastengelyek pillanatnyi és a

célpozicidi kozott az egyes meghatarozasokban.

NC példamondatok:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 MEGMUNKALASI SiK Térszdg megadasa a korrekcio kiszamitasahoz

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000 Forgastengelyek pozicionalasa a 19-es ciklussal kiszamitott
értékek alkalmazasaval

15 L Z+80 RO FMAX Korrekcid aktivalasa az orso tengelyére

16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Korrekcid aktivalasa a munkasikra
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
10.9 MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opci6 1)

Forgastengelyek automatikus pozicionalasa
Ha a Ciklus 19 automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket:
B A TNC csak vezérelt tengelyeket tud pozicionaini.

® Az elforgatott tengelyek pozinionalasakor meg kell adni az
elforgatott tengelyekre vonatkoztatott biztonsagi tavolsagot és
az el6tolast.

m Csak elére meghatarozott szerszamokat hasznaljon (a teljes
szerszamhosszat meg kell hatarozni).

B A munkasik dontése utan a szerszdmcsucs munkadarab
felszinéhez viszonyitott helyzete megkdzelitdleg valtozatlan
marad

® A TNC az utoljara megadott el6tolassal hajtja végre a dontést. A
maximalisan elérhet6 el6tolas az elforgathaté fej vagy dénthet6
asztal dsszetettségétdl fugg.

NC példamondatok:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 MEGMUNKALASI SiK Sz6g megadasa a korrekci6 kiszamitasahoz
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 SETUP50 Az el6tolas és a tavolsag meghatarozasa
14 L Z+80 RO FMAX Korrekcié aktivalasa az orso tengelyére

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Korrekcié aktivalasa a munkasikra

Pozicidkijelzés a dontott rendszerben

A ciklus 19 aktivalasakor a kiegészits allapotkijelzén

kijelzett poziciok (ACTL és NEVL) és nullapont a dontétt
koordinatarendszerhez képest van megadva. A ciklus
meghatarozasa utan azonnal megjelené adatok eltérhetnek a
Ciklus 19 elétt utoljara programozott pozicié koordinataitol.

Munkatér figyelése

A TNC csak a mozgatott tengelyeket ellenérzi a dontott
koordinatarendszerben. Ha sziikséges, a TNC hibalzenetet kild.
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MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opcié 1) 10.9

Pozicionalas a dontott koordinatarendszerben

Az M130 mellékfunkciéval a dontdtt munkatérben is mozgathato
a szerszam a nem dontott koordinatarendszerben megadott
pozicidkra.

A gépi koordinatarendszerben megadott egyenes vonalu
pozicionalé mozgasok (M91-t és M92-t tartalmazé mondatok)
dontdétt munkasikban is végrehajthatok. Korlatozasok:

®m Hosszkorrekcio nélkili pozicionalas.
m  Gépgeometria-korrekcio nélkili pozicionalas.
B Szerszamsugar-korrekcio nem megengedett.

Koordinata-transzformacios ciklusok
osszekapcsolasa

Koordinata-transzformacios ciklusok 6sszekapcsolasakor
gy6z8djon meg arrél, hogy a dontétt munkasik az aktiv nullapontra
vonatkozik-e. A Ciklus 19 aktivalasa el6tt is programozhat
nullaponteltolast. llyenkor a gépi koordinatarendszert tolja el.

Ha a Ciklus 19 aktivalasa utan programoz nullaponteltolast, a
dontétt koordinatarendszert tolja el.
Fontos: A ciklusokat a meghatarozasukkal ellentétes sorrendben
kell visszaallitani:

1. Nullapont eltolas aktivalasa

2. Dontési funkcio aktivalasa

3. Elforgatés aktivalasa

Munkadarab megmunkalas
1. A forgatas torlése

2. A dontési funkcio visszaallitasa (reset)
3. Nullaponteltolas torlése
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
10.9 MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opci6 1)

Megmunkalasi folyamat a 19-es, MEGMUNKALASI
SiK ciklussal

1 Program megirasa

» Hatarozza meg a szerszamot (nem sziikséges, ha a TOOL.T
aktiv), és adja meg a szerszam teljes hosszat.

» Hivja meg a szerszamot.

» Hulzza vissza a szerszamot a szerszam tengelyében annyira,
hogy déntéskor a szerszam és a munkadarab, vagy a befogo
eszkdzok ne Utkdzhessenek.

» Ha szikséges, pozicionalja a forgastengelyt vagy -tengelyeket
egy L mondattal a megfeleld szoghelyzetbe (gépi paramétertél
fugg).

» Aktivalja a nullaponteltolast, ha szikséges.

» Definialja a Ciklus 19 MEGMUNKALASI SiK ciklust; adja meg
az dsszes dontott tengely szogét

» A korrekcié aktivalasahoz mozgassa meg mindharom fétengelyt
(X, Y, 2).

» A megmunkalasi folyamatot ugy programozza, mintha azt nem
dontétt sikban hajtana végre.

» Ha szilkséges, hatarozza meg a 19-es, MUNKASIK ciklust
mas szogértékekkel, hogy kilénbdzé tengelypozicidban
is végrehajtsa a megmunkalast. Ebben az esetben
nem szikséges a Ciklus 19 visszaallitdsa. Megadhat Uj
szdgértékeket kdzvetlendl is.

» Ciklus 19 MEGMUNKALASI SiK visszaallitasa (reset);
programozzon 0°-t minden dontott tengelyre.

» Allitsa le a MUNKASIK funkciét; adja meg Ujra a Ciklus 19-et és
valaszoljon a parbeszédre a NO ENT gombbal.

» Tordlje a nullaponteltolast, ha szikséges.

» Ha szlikséges, pozicionalja a dontétt tenegelyt 0°-ra.

2 Munkadarab befogasa

3 Nullapontfelvétel

B Kézi érintéssel

B \ezérelten (programbol) egy HEIDENHAIN 3D-s tapintéval (lasd
Tapintociklusok Kézikonyv, 2. fejezet).

®  Automatikusan (programbdl) egy HEIDENHAIN 3D-s tapintéval
(lasd Tapintéciklusok Kézikonyv, 3. fejezet).

4 Program inditasa Folyamatos programfutas iizemmaédban

5 Kézi lizemmod

A 3D-ROT funkciégomb hasznalataval allitsa a MUNKASIK

DONTESE funkciét INAKTIV-ra. A meniiben valamennyi
forgastengelyre adjon meg 0°-0s szdget.
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Programozasi példak 10.10

10.10 Programozasi példak

Példa: Koordinata-transzformacios ciklusok

Programozasi sorrend

B A koordinata-transzformaciok programozasa a
féprogramban

B Megmunkalas egy alprogramon belil
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
10.10 Programozasi példak
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Ciklusok: Specialis funkciék
11.1 Alapismeretek

11 Alapismeretek

Attekintés

A TNC az alabbi ciklusokat kinalja a kbvetkez6 specialis célokra:
Funkciégomb Ciklus Oldal
e 9 VARAKOZASI IDO 281
2 12 PROGRAMHIVAS 282
e 13 FOORSO ORIENTACIO 284

Il

a2 32 TURES 285
22 225 GRAVIROZAS (szdveg) 288
252 232 HOMLOKMARAS 292
I A
e DO 239 TERHELES MEGALLAPITAS 297
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VARAKOZASI IDO (Ciklus 9, DIN/ISO: G04) 11.2

11.2  VARAKOZASI IDO (Ciklus 9, DIN/ISO:
G04)

Funkcio

Ez a ciklus egy program futasa soran keéslelteti a kovetkez6 mondat
végrehajtasat a programozott VARAKOZASI IDO-vel. A varakozasi
id6 felhasznéalhat6 példaul forgacstorésre.

A ciklus a programban val6 meghatarozasatol kezdve érvényes.
Orokl6dé allapotokra, mint példaul az orso forgasa, nincs hatassal.

|HEIDENHAIN
40 &

NC mondatok
89 CYCL DEF 9.0 VARAKOZASI IDO
90 CYCL DEF 9.1 VARAKOZAS 1.5

Ciklusparaméterek

s » Varakozasi id6 masodpercben: adja meg a
@ varokozasi id6t masodpercben. Beviteli tartomany:
0 és 3600 masodperc (1 6ra) kozétt, 0,001
masodperces lépésekben
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Ciklusok: Specialis funkciék
11.3 PROGRAMHIVAS (Ciklus 12, DIN/ISO: G39)

11.3 PROGRAMHIVAS (Ciklus 12,
DIN/ISO: G39)

Ciklus funkcidja

A felhasznalé altal irt rutinok (mint példaul a kilénleges furdciklusok
vagy geometriai modulok) megirhatok féprogramként. Ezutan a fix
ciklusokhoz hasonléan hivhaték meg.

Programozaskor ne feledje:

A meghivott programnak a TNC belsé memorigjaban
kell lennie.

Ha a ciklusként definialt f6program ugyanabban a
kényvtarban talalhatd, mint az a program, amelybdl
meghivja, akkor elegendd csak a nevét megadni.

Ha a cikluskeént definialt féprogram nem ugyanabban
a konyvtarban talalhatd, mint az a program, amelybdl
meghivja, akkor a teljes elérési utvonalat meg kell
adnia, pl. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Ha DIN/ISO programot definial ciklusként, akkor a
fajl tipusat is meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan
irjon .I -t.

Rendszerint a Ciklus 12-vel meghivott Q
paraméterek altalanosan érvényesek. Ezért
figyeljen a Q paraméterek valtozasaira a meghivott
programban, mert hatassal lehetnek a meghivd
programra.

5/:Nn‘ e |
o7 CYCLDEF12.0 ° 0 BEGINPGM
° PGM CALL o e LOT31 MM °
o8 CYCLDEF121 o | |0 ! o
° LoT31 o | 1o ¢ .
: 9 ... M99 :_ Z ' :
i ° L= ENDPGM o
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PROGRAMHIVAS (Ciklus 12, DIN/ISO: G39) 11.3

Ciklusparaméterek

12 > Program neve: Adja meg a meghivni kivant

cALL program nevét és sziikség esetén a kdnyvtarat, ahol
talalhato, vagy

> Aktivalja a fajlkivalaszto ablakot a KIVALASZT
funkcidgombbal és valassza ki a meghivni kivant
programot

A program meghivhatoé:

® CYCL CALL paranccsal (kilén mondatban), vagy

B M99 funkcioval (mondatonként), vagy

®  M89 funkcidval (minden pozicionalé mondat utan végrehajtva)
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50-es program kijelolése ciklusként
és meghivasa az M99 funkciéval

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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Ciklusok: Specialis funkciék
11.4 FOORSO ORIENTALAS (Ciklus 13, DIN/ISO: G36)

11.4 FOORSO ORIENTALAS (Ciklus 13,
DIN/ISO: G36)

Ciklus funkcidja

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kialakitasunak kell lennie.

N

A vezérlb az orsot képes forgastengelyként kezelni és adott
szogpozicidba tudja forgatni azt.

Az orientélt orsé stop szikséges

m Szerszamcseréld rendszereknél az orsé egy megadott
szerszamcsere-pozicioba forgatasahoz

= A HEIDENHAIN gyartmanyu infravords adatatvitellel rendelkezé
3D-s tapintdk ado-vevd ablakanak orientalasahoz

A ciklusban meghatéarozott orientalasi sz6g az M19 vagy M20

megadasaval pozicionalhaté (a géptél fuggden). i

Ha az M19 vagy M20 funkciot a Ciklus 13 meghatarozasa nélkill 93 CYCL DEF 13.0 ORSOPOZICIONALAS

programozza, akkor a szerszamgép orsdja abba a széghelyzetbe fog 94 CYCL DEF 13.1 SZOG 180

beallni, amelyet a gépi paraméterekben a gépgyarto beallitott.

Tovabbi informacio6: szerszamgép gépkdonyve.

NC mondatok

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 13 a Ciklus 202, 204 és 209-en bel(l

E> alkalmazandé Figyeljen arra, hogy ha sziikséges, az
iménti megmunkalasi ciklusokat kdvetéen Ujra meg
kell adnia a Ciklus 13-at az NC programban.

Ciklusparaméterek

e » Orientaci6 szoge: adja meg a szdget a munkasik
il referenciatengelyéhez képest. Beviteli tartomany:
0,0000° és 360,0000° kozott
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TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62) 11.5

11.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

Ciklus funkcidja

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének
specialis kialakitasunak kell lennie.
-

A Ciklus 32-be bevitt értékekkel befolyasolhatja a HSC
megmunkalas pontossagat, felllethliségét és sebességét,
amennyiben a TNC-t illesztették a gép jellemzdihez.

A TNC automatikusan kisimitja a két-két palyaelem kozotti kontart
(korrekciotdl figgetlenil). A szerszam allandodan érintkezik

a munkadarab fellletével, ennek kovetkeztében csdkkenti a
szerszamgép kopasat. A tlrés koriv esetén a mozgas palyéajara
szintén hatéssal van.

Sziikség esetén a TNC automatikusan csokkenti a programozott
elétolast, igy a programot a lehet6 legnagyobb sebességgel lehet
végrehajtatni, a szamitasokhoz sziikséges rovid szlinetek nélkdl.
Ha a TNC nem is mozog csokkentett sebességgel, mindig a
meghatarozott tiirésen beliil marad. Minél nagyobbra hatarozza
meg a tlirést, annal gyorsabban mozgatja a TNC a tengelyeket.

A kontur kisimitasa bizonyos mértéki eltérést eredményez a
konturtdl. Ennek a konturhibanak a mértékét (tlirés) a gép gyartoja
a gépi paraméterekben beallitja. A CIKLUS 32-vel ezeket az

el6re bedllitott tirésértékeket megvaltoztathatja, és kildonb6z6
szlrébeallitdsokat valaszthat ki, feltéve, hogy a gép gyartdja
beépitette ezeket a funkcidkat.

A geometria meghatarozasanak hatasa a CAM
rendszerre

Az offline NC program létrehozasanal a legfontosabb befolyasold
tényez8 az S harhiba, ami a CAM rendszerben van meghatarozva.
Egy posztprocesszorban (PP) létrehozott NC programban a
maximalis pont-tavolsagot a hurhibaval hatdrozzdk meg. Ha a
harhiba nem nagyobb a Ciklus 32-ben meghatarozott T tlirésnél,

a TNC keépes a konturpontok kisimitasara, hacsak egy specialis
gépbeallitds nem korlatozza a programozott elétolast.

Optimalis simitast érhet el, ha a Ciklus 32-ben CAM hurhibanak
110-% és 200-% kozotti értéket ad meg tlrésként.
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Ciklusok: Specialis funkciék
11.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

Programozaskor ne feledje:

konturt rangatas nélkil megmunkalni. Ezeket a
rangaté mozgasokat nem a TNC kis feldolgozasi
teljesitménye okozza, hanem az a tény, hogy a
konturelemek igen pontos megmunkalasa érdekében
a TNC-nek drasztikusan le kell csdkkentenie a
sebességet.

A Ciklus 32 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe Iép.

A TNC visszaallitja a Ciklus 32-t, ha

= Ujra meghatarozza és a tiirésértékre vonatkoz6
parbeszéd-kérdést megerdsiti a NO ENT gombbal.

= Uj programot valaszt PGM MGT gombbal.

Miutan visszaallitotta a Ciklus 32-t, a TNC ujra
aktivalja azt a tlrést, amit egy gépi paraméterben
elére meghataroztak.

Ha a programban a méretek milliméterben vannak
megadva, akkor a TNC milliméterben értelmezi a
megadott tlrésértéket. Az inch-es programban pedig
inch-ben.

Ha a program megadasakor a Ciklus 32 csaka T
Tiirésérték ciklusparamétert tartalmazza, akkor a
TNC a ciklus fennmaradé két paraméterét 0-nak
veszi.

Ahogy a tlrésérték nd, a korkdrdos mozgasok
atmérdje rendszerint csokken, kivéve, ha a gépen
aktiv HSC sz(ir6k vannak beallitva (gépgyartoi
beallitas).

Ha a Ciklus 32 aktiv, akkor a TNC megjeleniti a
Ciklus 32-h6z meghatarozott paramétereket a
kiegészité allapotkijelzé CYC fllén.

E> Igen kis tlirésértékek esetén a gép nem képes a
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TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62) 11.5

Ciklusparaméterek

32

4

> T tlirésérték: a konturtdl valé megengedett eltérés

mm-ben (vagy inch-es programozasnal inch-ben).
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt

HSC MOD, Simitas=0, Nagyolas=1: sz(ir6 aktivalasa:

m Beviteli érték 0: Maras nagyobb
konturpontossaggal. A TNC belséleg
meghatarozott simitasi szlrébeallitdsokat
alkalmaz

= Beviteli érték 1: Maras nagyobb elétolassal.
A TNC belsbleg meghatarozott nagyolési
szlrébeallitdsokat alkalmaz

Forgastengelyek tiirése TA: A forgastengelyek
megengedett elhajlasa fokban megadva, M128
hasznalata esetén (TCPM FUNKCIO). A TNC
mindig ugy csokkenti az el6tolast, hogy a
tobbtengelyes megmunkalasoknal a leglassabb
tengely maximalis el6tolassal mozogjon. A
forgastengelyek altalaban joval lassabban
mozognak, mint a linearis tengelyek. Nagy

tlirés megadasaval (pl. 10°) tobbtengelyes
megmunkalas esetén a megmunkalasi idé
jelentésen csokkenthetd, mivel a TNC-nek ebben
az esetben nem kell a forgastengelyt mindig a
célpoziciora allitania. A kontur a forgastengely
tirésének megadasaval nem sérul. Csupan a
forgastengely munkadarab felliletéhez viszonyitott
helyzete valtozik. Beviteli tartomany: 0 és 179,9999
kozott
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95 CYCL DEF 32.0 TURES
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Ciklusok: Specialis funkciék
11.6 GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225)

11.6  GRAVIROZAS (Ciklus 225,
DIN/ISO: G225)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus a munkadarab sik fellletére térténd szbéveg
gravirozasara alkalmazhaté. A széveg egy egyenes vonal, vagy
egy iv mentén irhatd.

1 A TNC a szerszamot a munkasikban a széveg els6
karakterének kezdépontjaba poziciondlja.

2 A szerszam merélegesen vesz fogast a gravirozasi szinten,
és kimarja a karaktert. Ha sziikséges, a TNC visszahuzza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra a karakterek kozott. A
karakter megmunkalasa utan a szerszam a munkadarab folé, a
biztonsagi tavolsagra all.

3 Ezt a miveletet valamennyi karakter kimarasaig ismétli.

4 Végul a TNC visszahuzza a szerszamot a 2. biztonsagi
tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele hatarozza meg
|:> a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket

programoz, a vezeérlé nem hajtja végre a ciklust.

Ha a szbveg egyenes vonal mentén gravirozando

(Q516=0), akkor az els6 karakter kezd6pontjat a

ciklushivaskor érvényes szerszampozicié hatarozza

meg.

Ha a szbveg egy iv mentén gravirozandé (Q516=1),

akkor az iv kézéppontjat a ciklushivaskor érvényes

szerszampozicio hatarozza meg.

A gravirozandé szdveg szdvegvaltozéval is
megadhaté (QS).
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GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225) 11.6

Ciklusparaméterek

225

>

Szoveg gravirozasa QS500: Idézéjelek

kozotti szOveg gravirozasa. A szOvegvaltozo
hozzarendelése numerikus billentylizet Q
gombjaval. Az ASCII billentylizet Q gombja normal
szbvegbevitelhez vald. Engedélyezett karakterek:
Lasd "Rendszervaltozok gravirozasa", Oldal 291

Karakter magassag Q513 (abszolut): a gravirozandd
karakterek magassaga mm-ben. Beviteli tartomany
0 és 99999.9999 kozott

Karakterkoz Q514: az alkalmazott betitipus egy
proporcionalis betiitipus. Valamennyi karakternek
egyedi a szélessége, amit a TNC figyelembe vesz
a gravirozaskor, ha Q514 = 0 lett programozva. Ha
Q514 nem egyenl6 0-val, akkor a TNC a karakterek
kozotti tavolsagot atméretezi. Beviteli tartomany: 0
és 9,9999 kozott

Betiitipus Q515: jelenleg nem valaszthato

Szoveg elrendezése egyenesen/iven (0/1) Q516:
Szobveg gravirozasa egy egyenes mentén: Bevitel =
0

Szdbveg gravirozasa egy iv mentén: Bevitel = 1

Elforgatas szoge Q374: kozponti szdg, ha a
szbveget ivre kell illeszteni. Gravirozas szégben,
ha a szOveg egy egyeneshez van igazitva. Beviteli
tartomany: -360,0000 és +360,0000° kézott

iven lévé szoveg sugara Q517 (abszolit): az iv
sugara mm-ben, amivel a TNC illeszti a szOveget.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott alternativ FAUTO,
FU, FZ

Mélység Q201 (ndvekményes érték): a munkadarab
felllete és a gravirozas mélysége kozotti tavolsag

Elétolas fogasvételkor Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége a furatba valé mozgaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kbz6tt alternativ
FAUTO, FU

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes érték): A
szerszamcsucs és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. Biztonsagi tavolsag Q204 (n6vekményes
érték): Az a koordinata a féorsétengelyen,
amelynél nem jelentkezik Utk6zés a tapinté és
munkadarab (késziilék) kozott. Beviteli tartomany 0
€s 99999,9999 kozott; vagy PREDEF
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NC mondatok
62 CYCL DEF 225 GRAVIROZ

QS500="A" ;GRAVIROZANDO

SZOVEG
Q513=10 ;KARAKTEREK
MAGASSAGA
Q514=0 ;TAVOLSAGI TENYEZO
Q515=0  ;BETUTIPUS
Q516=0  ;SZOVEG ELRENDEZESE
Q374=0 ;ELFORGATASI SZOG
Q517=0  ;KOR SUGARA

Q207=750 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q201=-0,5 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

:BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q200=2
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Ciklusok: Specialis funkciék

11.6 GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225)

Engedélyezett karakterek
A kdvetkez§ specidlis karakterek engedélyezettek a kisbetlikon,
nagybetikdn és szadmokon kival:

1#$%& ()*+,-./:;<=>?2@[\]_BCE

esetén alkalmazza. Ezért ezeket a karaktereket
gravirozaskor kétszer kell jeldlni a gravirozando
szovegben (pl.: %%).

E> A TNC a % és \ karaktert specialis funkcidok

Ha német umlatut, B, @, @ vagy a CE karaktert kivanja gravirozni,
akkor tegyen % jelet a gravirozandé karakter elé:

Eldjel Beviteli adat
a Y%ae
0 Y%o0e
a Y%ue
A %AE
o} %OE
U %UE
R Y%ss
@ %D
@ Yoat
CE %CE

Nem megjelend karakterek

A szbvegtdl fliggetlenil nem megjelend karaktereket is meg lehet
hatarozni formazasi célokra. Adja meg a \ specialis karaktert egy
nem megjelend karakter el6tt.

Az alabbi forméazasi lehetéségek allnak rendelkezésére:

Karakter Beviteli adat
Sortorés \n

Vizszintes tabulator \t

(a tabulator szélessége folyamatos 8

karakter)

Fliggdleges tabulator \v

(a tabulator szélessége folyamatos 1 sor)
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GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225) 11.6

Rendszervaltozok gravirozasa

Az alap karakterek mellett bizonyos rendszervéltozok tartalma is
gravirozhaté. Adja meg a % jelet a rendszervaltozo el6tt.

Az aktualis datum vagy id6 is gravirozhato. Adja meg: %time<x>.
<x> hatarozza meg a formatumot, pl. 08 a DD.MM.YYYY-hez. (A
SYSSTR ID332 funkcidhoz hasonléan, lasd Felhasznaloi kézikdnyv
parbeszédes programozashoz, "Q paraméteres programozas"
fejezetének, "Rendszeradat masolasa szdévegvaltozoba"
bekezdését)

Ne feledje, hogy az 1 és 9 kozotti datumértékeket
egy vezetd 0-aval kell megadni, pl.: time08.

Karakter Beviteli adat
NN.HH.EEEE 66:pp:mm %time00
N.HH.EEEE 6:pp:mm %time01
N.HH.EEEE é:pp %time02
N.HH.EE 6:pp %time03
EEEE-HH-NN 66:pp:mm %time04
EEEE-HH-NN 66:pp %time05
EEEE-HH-NN &:pp %time06
EE-HH-NN 6:pp %time07
NN.HH.EEEE %time08
N.HH.EEEE %time09
N.HH.EE %time10
EEEE-HH-NN %time11
EE-HH-NN %time12
06:pp:mm Y%time13
O:pp:mm Y%time14
O:pp Y%time15
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Ciklusok: Specialis funkciék
11.7 HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232, szoftver opci6 19)

11.7 HOMLOKMARAS (Ciklus 232,
DIN/ISO: G232, szoftver opcié 19)

Ciklus lefutasa

A 232-es ciklust sik fellletek tébb fogasban végrehajtott

homlokmarasahoz hasznaljak, figyelembe véve a simitasi

rahagyast. Hairom megmunkalasi eljaras lehetséges:

= Eljaras Q389=0: Meander megmunkalas, keresztirdnyl mozgas
a megmunkalando feltleten kivil

m Stratégia Q389=1: Meander-tipusi megmunkalas, atlépés a
megmunkalando felllet élén

m Eljaras Q389=2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
keresztiranyl mozgas a pozicionalasi el6tolassal

1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciébél FMAX gyorsjaratban,
az 1. pozicionalasi logikat alkalmazva mozgatja a kezdépontba:
Ha az aktualis pozicié a féorso tengelyében nagyobb a 2.
biztonsagi tavolsagnal, akkor a vezérlé a szerszamot elészo6r
a munkasikban, majd a féorsé tengelye mentén pozicionalja.
Ellenkez6 esetben el6sz6r mozog a 2. biztonsagi tavolsagra,
és utana a munkasikon. A kezdépont a munkasikban a
munkadarab sarkatol szerszamsugarnyival, oldaliranyban pedig
a biztonsagi tavolsaggal el van tolva.

2 A szerszam ezutan a vezérld altal kiszamitott els6 fogasvételi
mélységre mozog a programozott eltolassal a féorso tengelyén.

Eljaras Q389=0
3 Majd a szerszam a programozott elétolassal all ra a végpontra
. A végpont a feluleten kivil talalhato. A vezérl6 kiszamitja a

végpontot a programozott kezdépont, hossz, oldalsé biztonsagi
tavolsag és a szerszamsugar alapjan.

4 A TNC a kovetkez6 fogasban elépozicionalasi el6tolassal eltolja
a szerszamot a kévetkez6 kezd6pontba. A TNC a programozott
szélesség, a szerszamsugar €s a maximalis palyaatfedési
tényezd alapjan szamitja ki az eltolast.

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezddpont 1 iranyaban.

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs

készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a szerszam a
kévetkezd megmunkalasi mélységre all.

7 A nem produktiv elmozdulasok elkeriilése érdekében a felliletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utolsé fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjarattal all el a felllettdl a
2. biztonsagi tavolsagra.
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HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232, szoftver opci6é 19) 11.7

Eljaras Q389=1

3 Ezt kdvetben a szerszam a programozott marasi elétolassal
all ra a végpontra 2. A végpont a felllet élén fekszik. A
TNC kiszamitja a végpontot a programozott kezdépont, a
programozott hossz és a szerszam sugara alapjan.

4 A TNC a kovetkezd fogasban elépozicionalasi el6tolassal eltolja
a szerszamot a kdvetkez6 kezd6pontba. A TNC a programozott
szélesség, a szerszamsugar és a maximalis palyaatfedési
tényezd alapjan szamitja ki az eltolast.

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezd6pont 1 iranyaban.
A mozgas a kovetkezd fogasvételi sorra a munkadarab éle
mentén torténik.

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a szerszam a
koévetkezd megmunkalasi mélységre all.

7 A nem produktiv elmozdulasok elkertlése érdekében a felliletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjarattal all el a felllettdl a
2. biztonsagi tavolsagra.

Eljaras Q389=2
3 Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a végpontra
. A végpont a fellileten kivil talalhaté. A vezérld kiszamitja a

végpontot a programozott kezdépont, hossz, oldalsé biztonsagi
tavolsag és a szerszadmsugar alapjan.

4 A TNC a szerszamot a féorso tengelyében, az aktualis
fogasvétel helye fol6tt pozicionalja a biztonsagi tavolsagra,
majd el6pozicionalasi el6tolassal kdzvetlenll a kdvetkezd
sor kezd6pontjara all. A TNC a programozott szélesség, a
szerszamsugar €s a maximalis palyaatfedési tényezé alapjan
szamitja ki az eltolast.

5 A szerszam ezutan visszaall az aktualis fogasvételi mélységre
és a kovetkez6 végpont 2 irdnyaban mozog.

6 A tobbléptékl folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a szerszam a
kovetkezd megmunkalasi mélységre all.

7 A nem produktiv elmozdulasok elkerilése érdekében a fellletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az dsszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjarattal all el a feltlettdl a
2. biztonsagi tavolsagra.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaldi kézikényv ciklusprogramozashoz | 9/2015 293



Ciklusok: Specialis funkcidk
11.7 HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232, szoftver opci6 19)

Programozaskor ne feledje:

ben, hogy a szerszam és a felfogd készulékek ne
utkdzzenek egymassal.

Ha a 3. tengely kezddpontja (Q227-es paraméter),

és a végpontja (Q386-as paraméter) megegyezik,
akkor a TNC nem futtatja le a ciklust (mélység = 0 lett
programozva).

Programozza Q227-et nagyobbra, mint Q386-ot.
Ellenkezb esetben a TNC hibalizenetet jelenit meg.

E> Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-
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HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232, szoftver opci6é 19) 11.7

Ciklusparaméterek

232

L E

>

Megmunkalas stratégiaja (0/1/2) Q389: Hatarozza
meg, hogy a TNC hogy munkalja meg a fellletet:

0: Meander-tipusu megmunkalas, atlépé mozgas
pozicionalasi elétolassal a megmunkalandd felleten
kival

1: Meander-tipusu megmunkalas, marasi
el6tolassal, atlépéssel a megmunkalando fellleten
élén

2: Soronkénti megmunkalas, visszahlzas és
keresztmozgas a megadott elétolassal

1. tengely kezddpontja Q225 (abszolut érték):
A megmunkalandé fellilet kezdépontjanak
koordinataja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut):

A megmunkalandé fellilet kezdépontjanak
koordinataja a munkasik masodlagos tengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

3. tengely kezd6pontja Q227 (abszolut érték):

A fogasok kiszamitasahoz hasznalt munkadarab-
felllet koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999
és 99999,9999 kozott

3. tengely végpontja Q386 (abszolut érték):
Koordinata az orsé tengelyében, ameddig a felllet
homlokmarasat el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

1. oldal hossza Q218 (névekményes érték):
Megmunkalandé fellilet hossza a munkasik
referenciatengelyén. Az elsé palyaelem marasi
iranyat az 1. tengely kezdépontjahoz viszonyitva
az elbjelekkel lehet meghatarozni. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott

2. oldal hossza Q219 (nGvekményes érték):
Megmunkalandé feliilet hossza a munkasik
melléktengelyén. Az els6 keresztiranyu mozgas
irdnyat a 2. tengely kezdépontjahoz viszonyitva az
el6jelekkel lehet meghatarozni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Maximalis fogasvételi mélység Q202
(névekményes érték): Maximalis mélység, amivel
a szerszam minden alkalommal el6rehaladhat. A
TNC kiszamolja a pillanatnyi fogasvételi mélységet
a szerszamtengely kezdd- és végpontja kdzotti
kaldnbségbdl (figyelembe véve a simitasi rahagyas
mértékét), hogy mindig egyforma fogasvételt
haszndljon. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott
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Ciklusok: Specialis funkciék
11.7 HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232, szoftver opci6 19)

> Rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték): Az utolso v
fogashoz hasznalt tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kézott. ””'I'D Q207
> Max. palyaatfedési tényezé Q370: Maximalis = 1 _.
lépéstényez6 k. A TNC kiszamolja a pillanatnyi k 4
léptetési értéket a masodik oldal hosszabol '_'_'_«*'_'_"}
(Q219) és a szerszam sugarabdl, hogy allandd 1t
|éptetést hasznaljon a megmunkalashoz. Ha R2 A S BN
sugarat adott meg a szerszamtablazatban (pl. a ) C _* =i
fog sugara homlokmaré hasznalatakor), a TNC Q' T Q253
ennek megfeleléen csokkenti a Iéptetést. Beviteli 5 .
tartomany: 0.1 és 1.9999 kozott —’I ~ X
> Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi Q387
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli N K
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO, C mondato
FU, FZ 71 CYCL DEF 232 HOMLOKMARAS
> Simitasi elotolas Q385: A szerszam el6tolasi Q389=2  :ELJARAS
sebessége az utolso fogasvétel marasakor, mm/ N . =
perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 Q2252410 ;HEFBOFONT 1.
kozott; vagy FAUTO, FU, FZ .
> Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam Qe e
megmunkalasi sebessége a kezddpozicio B
megkozelitésekor és a kdvetkezé fogasra Q227=+2,5 ;KEZDOPONT 3.
mozgaskor, mm/perc-ben. Ha a szerszamot az TENGELY
anyaghoz képest atlosan mozgatja (Q389=1), Q386=-3 ;VEGPONT 3. TENGELY
a TNC a szerszamot a Q207 marasi el6tolassal “
218=150 ;ELSO OLDAL HOSSZA
mozgatja. Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999 -
kdzott, vagy FMAX, FAUTO Q219=75 ;2. OLDAL HOSSZA
> Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): Q202=2  ;MAX. FOGASVETELI
A szerszam csucsa és a szerszamtengely MELYSEG
menti kezd6épont kozotti tavolsag. Ha a Q389=2 Q369=0.5 ;RAHAGYAS ALUL
megmunkalasi eljarassal mar, a TNC a szerszamot _ . . .
a koévetkezb sor kezd6pontjahoz, az aktualis Q370=1 ’MAX AT,FEDES :
fogasvételi mélység folé a biztonsagi tavolsagra Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
pozicionalja. Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999 Q385=800 ;SIMITASI ELOTOLAS
kozott . o
253=2000;ELOPOZ. ELOTOLAS
> Oldalso biztonsagi tavolsag Q357 (ndvekményes): o .
Biztonsagi tdvolsag a munkadarab oldalanél az Q200=2  ;BIZTONSAGI
elsd fogasvételi mélység megkdzelitésekor, és az a TAVOLSAG
tavolsag, amin a szerszam keresztirany mozgasa Q357=2  ;OLDALSO BIZTONSAGI
torténik, Q389=0 vagy Q389=2 esetén. Beviteli TAVOLSAG
tartomény: 0 és 99999,9999 kozott. Q204=2 32, BIZTONSAGI
> 2. Biztonsagi tavolsag Q204 (n6vekményes TAVOLSAG

erték): Az a koordinata a féorsétengelyen,
amelynél nem jelentkezik Utk6zés a tapintd és
munkadarab (készllék) kdzott. Beviteli tartomany 0
és 99999,9999 kozott; vagy PREDEF
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TERHELES MEGALLAPITAS (Ciklus 239, DIN/ISO: G239, szoftver 11.8

opcié 143)

11.8 TERHELES MEGALLAPITAS

(Ciklus 239, DIN/ISO: G239, szoftver
opcio 143)

Ciklus lefutasa

A gép dinamikus mikédése az asztalra felszerelt munkadarabok
sulyatdl figgden valtozhat. A terhelés valtozdsa hatassal van

a surlédasi erdkre, gyorsulasra, rogzité nyomatékra és a gépi
tengelyek stick-slip surlédasara. Opcioé 143 LAC (Adaptiv
terhelésszabalyzas) és Ciklus 239 TERHELES MEGALLAPITAS
engedélyezi a vezérl6 szdmara a terhelés jelenlegi tehetetlenségi
erejének, valamint az aktudlis surlédasi er6knek az automatikus
megallapitasat és adaptalasat, vagy az elévezérlési és
szabdlyozasi paraméter reset-et. Ebben az esetben optimalisan

reagalhat a nagyobb terhelés valtozasokra. A TNC végrehaijt J
egy mérf eljarast a tdmeg tengelyekre kifejtett terhelésének =

megallapitasahoz. A mérési folyamat alatt, a tengelyek egy _/‘{/ /’A
meghatarozott tavolsagot tesznek meg—a gépgyarté hatarozza 6

meg a tengelymozgéasok pontos tavolsagat. A mérés el6tt a

tengelyek egy adott poziciéba mennek, ha sziikséges, ahol nem all

fenn az Utkdzés veszélye a mérési folyamat soran. Ezt a biztonséagi
poziciét a szerszamgépgyarté hatarozza meg.

Paraméter Q570 =0

1
2
3

A tengelyek fizikailag nem mozognak.
A TNC nullaza az LAC-t (reset).

A TNC aktivalja az el6vezérlési paramétereket, és ha
lehetséges, a vezérl6 paramétereket, hogy biztositsa az érintett
tengelyek biztonsagos mozgasat, tekintet nélkll a terhelési
feltételekre—a Q570=0 beallitassal megadott paraméterek
fliggetlenek az aktualis terheléstdl.

Ezek a paraméterek a beallitasi folyamat soran hasznosak, vagy
egy NC program befejezése utan.

Paraméter Q570 = 1

1

4

A TNC végrehajt egy mérési milveletet, aminek soran egy vagy
tobb tengelyt megmozgat. Hogy mely tengelyeket, az fligg a gép
beallitasaitol, valamint a tengelyek hajtasaitol.

A tengely mozgasi tavolsagat a gépgyarté hatarozza meg.

A TNC &ltal meghatarozott elévezérlési és vezérld paraméterek
az aktudlis terheléstdl fliggnek.

A TNC aktivalja a meghatarozott paramétereket.

Programozaskor ne feledje:

E> Ciklus 239 a meghatarozas utan azonnal érvényes
lesz.

Ha programon belili inditas funkciét hasznal, és

a TNC atugorja a Ciklus 239-et a mondatkeresés
soran, akkor a TNC ezt a ciklust figyelmen kivul fogja
hagyni—nem lesz mérés végrehaijtva.
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Ciklusok: Specialis funkciék

11.8 TERHELES MEGALLAPITAS (Ciklus 239, DIN/ISO: G239, szoftver
opcié 143)

I
A

A gépgyartonak el kell készitenie a gépet ehhez a
ciklushoz.

Ciklus 239 kizardlag a 143 LAC (Adaptiv
terhelésszabalyzas) opcioval alkalmazhatd.

Ez a ciklus kiterjedt mozgasokhoz vezethet egy vagy
tébb tengelyen!

A TNC a tengelyeket gyorsjaratban mozgatja.

Allitsa az el6tolas és a gyorsjarat potméterét
legalabb 50 %-ra, hogy biztositva legyen a terhelés
megallapitasa.

A ciklus inditasa el6tt, a TNC egy biztonsagi
pozicidbba mozoghat; ezt a poziciét a gépgyartd
hatérozza meg!

A ciklus hasznalata elétt, kérdezzen ra a
gépgyarténal a Ciklus 239 altal végrehaijtott
mozgasok tipusara és tartomanyara!

Ciklus paraméterek

238 =
b

298

» TERHELES MEGALLAPITAS Q570: Hatarozza
meg, hogy a TNC végrehajtson egy-e
LAC (Adaptiv terhelésszabalyzas) mérési

miveletet, vagy nullazza (reset) az utoljara 0570=0
meghatarozott terhelésfliggé elévezérlési és vezérld
paramétereket : I:EJ_“"Q

0: LAC reset; a TNC altal utoljara beallitott érték
nullazasa; a TNC terhelésfliggetlen el6vezérlési és
vezérld paramétereket hasznal

1: Mérési mivelet végrehajtdsa; a TNC az aktualis

hogy meghatarozza az el6vezérlési és vezérld
paramétereket; a meghatarozott értékeke azonnal
érvénybe Iépnek

terhelést figyelembe véve mozgatja a tengelyeket, % / % ,/,//
jL e—

NC mondatok

B

as57e=1

o

62 CYCL DEF 239 TERHELES

MEGALLAPITAS

Q570=+0 ;TERHELES
MEGALLAPITAS

- J,T
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Tapintéciklusok hasznalata
12.1 Altalanos informaciék a tapintociklusokrél

12.1  Altalanos informaciok a
tapintéciklusokrol

A HEIDENHAIN csak akkor vallal garanciat a
tapintéciklusokra, hogyha kizarélag HEIDENHAIN
tapintdkat alkalmaz.

szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapinto hasznalatara.

? A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
< Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Miikodési mod
Amikor a TNC egy tapintdciklust hajt végre, a 3D-s tapinto linearis z A
tengely mentén kézeliti meg a munkadarabot. Ez érvényes aktiv

alapelforgatas alatt és dontétt munkasik esetén is. A gépgyarto
hatarozza meg a tapintasi elétolast egy gépi paraméterben.

Weitere Informationen: "Miel6tt dolgozni kezd a
tapintéciklusokkal”, Oldal 303

Amikor a tapintészar megérinti a munkadarabot,

B a 3D-s tapinto egy jelet tovabbit a TNC-hez: tarolja a tapintott
pozicié koordinatait,

E atapintd mozgasa leall, és

m gyorsjaratban visszatér a kezd&pozicidba.

Ha a tapintészar nem tér ki a meghatarozott ut mentén, a TNC
hibalizenetet kiild (Gt: DIST a tapinté tablazatban).

Alapelforgatas figyelembe vétele a Kézi
uzemmodban

Tapintaskor a TNC figyelembe vesz egy aktiv alapelforgatast és
szogben kozeliti meg a munkadarabot.

Tapintociklusok a Kézi és az Elektronikus kézikerék
uzemmaédokban

A Kézi és El. kézikerék izemmodban a TNC olyan
tapintociklusokat biztosit, amelyek lehetvé teszik:

B a tapinto kalibralasat

® Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa

= Nullapontok felvétele
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Altalanos informaciok a tapintociklusokrol 12.1

Tapintociklusok automatikus lizemmaédban

A Kézi és El. kézikerék lzemmodban hasznalhat6 tapintéciklusok [ e
mellett a TNC szamos, széles korlien alkalmazhato ciklust biztosit
automatikus Gzemmaodban:

aProgramozés
% progranozas

o & TCH W0

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+150 Z+0 —
caLL 22

Kapcsol6 tapinté kalibralasa i
Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa T
Nullapontfelvétel

Munkadarab automatikus ellenérzése
B Automatikus szerszammeérés

A tapintéciklusokat a Programbevitel és Szerkesztés tizemmaodban
programozhatja a TAPINTO gomb segitségével. Mint a legutobbi

fix ciklusok, a 400-nal nagyobb szamu tapintéciklusok is a Q
paramétereket hasznaljak atviteli paraméterként. Azoknak a
meghatarozott funkciéju paramétereknek, amik tobb ciklusban is
szikségesek, mindig ugyanaz a szamuk: példaul a Q260 mindig a
biztonsagi magassagot jeldli, a Q261 a mérési magassagot stb.

A programozas megkonnyitése érdekében a TNC grafikusan is
megjeleniti a ciklust annak meghatarozasakor. Az abran lathat6 az a
paraméter, amit meg kell adni (lasd az abrat a jobb oldalon).
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Tapintéciklusok hasznalata
12.1 Altalanos informaciék a tapintociklusokrél

A tapintéciklus meghatarozasa a Programbevitel és
Szerkesztés lizemmodban

> A funkcidgombsor minden elérhetd tapintéfunkciot NC mondatok

megmutat, csoportokba rendezve. 5 TCH PROBE 410 HIVPONT ZSEBEN
» Valassza ki a kivant tapintociklus csoportot, példaul BELUL
«Q a nullapontfelvételt. Az automatikus szerszammeérési Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
ciklusok csak akkor allnak rendelkezésre, ha a _ . -
geépét felkészitették ezekre. e U 2 IENCED U ZERE
» Valasszon ki egy ciklust, pl. nullapontfelvétel a zseb Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
kdézepére. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozé Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
parbeszédablakot és bekéri a sziikséges adatokat. Q261=-5 :MERESI MAGASSAG
Ezzel egyidében a beviteli adatok grafikusan is -

lathatok a képernyd jobb oldalan lévé ablakban. Az Q320=0  ;BIZTONSAGI
éppen beadando adat szine inverzre valtozik. TAVOLSAG

> Adja meg a TNC altal kért adatokat és minden Q260=+20 ;BIZTONSAGI
adatbevitelt az ENT gombbal zéarjon le. MAGASSAG

» Amikor minden sziikséges adatot megadott, akkor a Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
TNC bezarja az ablakot MAGSGRA

Q305=10 ;SORSZ. A LISTABAN

Funkciégomb Meérési ciklusok csoportja Oldal Q331=+0 ;BAZISPONT
Ciklusok az al’Jtomatlkus rpgre§hez és 310 Q332=+0 :BAZISPONT
L a ferde felfogas kompenzalasahoz o
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
C|'I’<Ius’olf g munkadarab automatikus 332 Q381=1 :ERINTES TS TENG.-BEN
«Q elébeallitasahoz
- - Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Clklu§ok’a’munkadarab automatikus 390 Q383=+50 :2. KOORD. TS TENG.
i ellenérzéséhez
s Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
: ecialis ciklusok 438 .
uie P Q333=+0 ;BAZISPONT
TS TS kalibralas 438
KALIBRALAS
o
KINEMATIKA Kinematika 455
Ciklusok az automatikus 486
E szerszammeéréshez (a szerszamgép

gyartdja engedélyezi)
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Miel6tt dolgozni kezd a tapintéciklusokkal 12.2

12.2  Miel6tt dolgozni kezd a
tapintéciklusokkal

Az alkalmazasok lehet6 legszélesebb korének biztositasa céljabdl
gépi paraméterek teszik lehetévé, hogy meghatarozza az ésszes
tapintociklus k6zdos viselkedését.

Maximalis tavolsag a tapintasi pontig: DIST a
tapintétablazatban

Ha a tapintdszar nem tér ki a DIST paraméterben meghatarozott ut
mentén, akkor a TNC hibalzenetet kuld.

Biztonsagi tavolsag a tapintasi pontig: SET_UP a
tapintoé tablazatban

A SET_UP paraméterben meghatarozhatja, hogy a meghatarozott
(vagy szamitott) tapintasi ponttdl milyen tavolsagban
el6pozicionalja a TNC a tapintét. Minél kisebb értéket ad meg,
annal pontosabban kell meghataroznia a tapintasi poziciot. Sok
tapintociklusban megadhat6 tovabba még egy biztonsagi tavolsag
is, amely hozzaadddik a SET_UP paraméterhez.

Az infravords tapinté tajolasa a programozott
tapintasi iranyba: TRACK a tapinté tablazatban

A mérési pontossag noveléséhez hasznalhatja a TRACK = ON
beallitast az infravords tapintdnak a programozott tapintasi iranyba

valé tajolasahoz, minden egyes tapintasi folyamat elétt. igy a
tapintészar mindig ugyanabba az iranyba tér ki.

Ha megvaltoztatja a TRACK = ON beallitast, ujra kell
kalibralnia a tapintét.
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Tapintéciklusok hasznalata
12.2 Miel6tt dolgozni kezd a tapintociklusokkal

Trigger tapinto tapintasi elétolasa F a tapinté
tablazatban

Az F paraméterben adhatja meg, hogy a TNC milyen elétolassal
tapintsa a munkadarabot.

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz:
FMAX
Az FMAX paraméterben azt az el6tolasi sebességet hatarozhatja

meg, amellyel a TNC elépozicionalja a tapintét, vagy amellyel a
mérési pontok kézoétt pozicionalja azt.

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz:
F_PREPOS a tapinto tablazatban
Az F_PREPOS paraméterben meghatarozhatja, hogy a TNC az

FMAX paraméterben meghatarozott elétolassal vagy gyorsjaratban
pozicionalja a tapintét.

u Beviteli érték = FMAX_PROBE: Pozicionalas FMAX el6tolassal
m Beviteli érték = FMAX_MACHINE: El6pozicionalas gyorsjaratban
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Miel6tt dolgozni kezd a tapintéciklusokkal 12.2

Tobbszoros mérések

A mérési biztonsag névelésére a TNC képes minden tapintasi
eljarast egymas utan haromszor végrehajtani. Hatarozza meg
a mérések szamat a ProbeSettings > Configuration of probe
behavior > Automatic mode gépi paraméterben: Tobbszoros
mérés tapinto funkcidval. Ha a mért pozicioértékek tul nagy
eltérést mutatnak, a TNC hibatzenetet kuld (a hatarértéket az
Ismételt mérés megbizhatdsagi tartomanya paraméternél
hatarozhatja meg). Az ismételt mérésnél lehetéség van a
véletlenszer( (pl. szennyezddések okozta) hibak észlelésére.

Ha a mért érték a megbizhatésagi tartomanyon belil van, a TNC a
mért poziciok atlagértékét tarolja.

Tobbszoros mérések megbizhatdésagi tartomanya

Tdbbszords mérés végrehajtasakor azt az értéket lehet elmenteni,
amin belll a mért értékek valtakozhatnak a ProbeSettings

> Configuration of probe behavior > Automatic mode
beallitasban: Tobbszoros mérések megbizhatosagi tartomanya.
Ha a mért értékek eltérése meghaladja a meghatarozott értéket, a
TNC hibalzenetet kild.
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Tapintéciklusok hasznalata
12.2 Miel6tt dolgozni kezd a tapintociklusokkal

Tapintéciklusok végrehajtasa

Minden tapintéciklus DEF-aktiv. Ez azt jelenti, hogy a TNC
automatikusan futtatja a ciklust, amint a TNC végrehaijtja a
ciklusmeghatarozast programfutaskor.

' Utkozésveszély!
Tapintdciklusok futtatasakor egyetlen koordinata-
o transzformaciods ciklus sem lehet aktiv (Ciklus
7 NULLAPONT, Ciklus 8 TUKROZES, Ciklus
10 ELFORGATAS, Ciklus 11 MERETTENYEZO
és Ciklus 26 TENGELYSPECIFIKUS
MERETTENYEZO).

A 408-419 tapintéciklusokat aktiv alapelforgatas
E> alatt is futtathatja. Biztositsa azonban, hogy az
alapelforgatéds szdge ne valtozzon, amikor a
Ciklus 7-et (NULLAPONTELTOLAS) hasznalja
nullaponttablazatokkal a mérési ciklus utan.

A 400-nal nagyobb szamu tapintéciklusok a tapintot egy

pozicionalasi logikanak megfeleléen pozicionaljak:

B Ha a tapintészar déli pélusanak aktualis koordinataja kisebb,
mint a biztonsagi magassag koordinataja (amit a ciklusban
hatarozott meg), a TNC visszahuzza a tapintét a tapinto
tengelye mentén a biztonsagi magassagra, majd az elsé
kezd6pozicidba pozicionalja a munkasikban.

® Ha a tapintészar déli pélusanak aktualis koordinataja nagyobb,
mint a biztonsagi magassag koordinatdja, akkor a TNC el&szdr
a munkasikban az elsd tapintasi pozicidba, majd a tapinté
tengelyének iranyaban a mérési magassagra pozicionalja a
tapintét.
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Tapintotablazat 12.3

12.3 Tapintétablazat

Altalanos informacié

A tapint6 tablazat kilénbdz6 adatokat tarol, melyek a tapinté
miikddését hatdrozzak meg a tapintas alatt. Ha tobb tapintdciklus
fut a szerszamgépen, akkor kuldn tarolhatja az adatokat az egyes
tapintociklusokhoz.

Tapinto tablazat szerkesztése

A tapinté tablazat szerkesztéséhez a kdvetkez6képpen jarjon el:

S P rogcantess

a » Valassza a Kézi izemmodot

TRPINTG > Vélasszg a g’apint(’)funkciékat: Nyomja meg a

g TAPINTO MUVELETEK funkciégombot A TNC

tovabbi funkcigombokat jelenit meg

TRPINTS » Valassza a ta’pintc’ﬁtéblézatot: Nyomja meg a

T TASTSYST. TABLAZAT funkciégombot

o » Kapcsolja a SZERKESZTES funkcidgombot BE = 2
BN e allasba e

T Lt [ el

» A nyilbillentylikkel valassza ki a kivant beallitast.

> Végezze el a kivant beallitasokat.

» Lépjen ki a tapintd tablazatbél: nyomja meg az
END funkciégombot
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Tapintéciklusok hasznalata
12.3 Tapintotablazat

Tapinté adatok
Rovidités  Bevitel
NO A tapint6é szama: adja meg ezt a szamot a

szerszamtablazatban (TP_NO oszlop) a megfelel6
szerszamszam alatt

Parbeszéd

TYPE Az alkalmazott tapinto kivalasztasa Tapinté kivalasztasa?
CAL_OF1 A tapintotengely korrekcidja a f6orsotengelyhez, A ref. tengely eltérése a TS
referenciatengelynek kozépponttél? [mm]
CAL_OF2 A tapintotengely korrekcidja a f6orsotengelyhez, A masodl. tengely eltérése a TS
melléktengelynek kozépponttél? [mm]
CAL_ANG A TNC az orientalasi sz6ghdz igazitja a tapintét még Fborso szoge kalibralashoz?
a kalibralas vagy a tapintas elétt (ha az orientalas
lehetséges)
F Az az el6tolas, amivel a TNC tapintja a munkadarabot Tapinté el6tolas? [mm/perc]
FMAX Az az el6tolas, amivel a tapinto elépozicional, vagy amivel  Gyorsjarat a tapintéciklusban?
a mérési pontok kdzott pozicional [mm/perc]
DIST Ha a tapintoszar nem tér ki a meghatarozott ut mentén, Maximum meérési ut? [mm]
akkor a TNC hibaiizenetet kild
SET_UP A SET_UP paraméterben meghatarozhatja, hogy Biztonsagi tavolsag? [mm]
a meghatarozott (vagy szamitott) tapintasi ponttol
milyen tavolsagban elépozicionalja a TNC a tapintot.
Minél kisebb értéket ad meg, annal pontosabban kell
meghataroznia a tapintasi poziciét. Sok tapintéciklusban
megadhaté tovabba még egy biztonsagi tavolsag is,
amely hozzaadddik a SET_UP gépi paraméterhez.
F_PREPOS El6pozicionalasi sebesség meghatarozasa: El6pozicionalas gyorsjaratban?
e . ENT/NO ENT
® Elépozicionalas FMAX sebességgel: FMAX_PROBE
® Elépozicionalas gépi gyorsjaratban: FMAX_MACHINE
TRACK A mérési pontossag noveléséhez hasznalhatja a TRACK Tapintociklusok orientalasa?
= ON beallitast az infravords tapinténak a programozott Igen=ENT, Nem=NOENT
tapintasi irénypa valé tajolasahoz, minden egyes tapintasi
folyamat elétt. Igy a tapintészar mindig ugyanabba az
iranyba tér ki:
B ON: Végrehaijtja a f6orsoé-kovetést
® OFF: Nem hajtja végre a féorsé-kovetést
308
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
13.1 Alapismeretek

13.1 Alapismeretek
Attekintés

Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,
A Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS

TENGELYENKENT nem lehet aktiv.

A HEIDENHAIN csak akkor vallal garanciat a

tapintdciklusokra, hogyha kizérélag HEIDENHAIN

tapintdkat alkalmaz.

szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapinté
hasznélatara.
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

? A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
-

A TNC ¢t ciklust kinal, amelyek lehetévé teszik a munkadarab ferde
felfogasanak mérését és kompenzalasat. Tovabba a Ciklus 404
segitségével visszaallithat egy alapelforgatast:

Funkciégomb Ciklus Oldal
200 400 ALAPELFORGATAS 312
- Automatikus mérés két pont

hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

401 KET FURAT ELFORGATASA 315
@1 Automatikus mérés két furat

hasznalataval. Kompenzalas

alapelforgatassal.

acz 402 KET CSAP ELFORGATASA 318
@ Automatikus mérés két csap
hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

a0z 403 ELFORGATAS 321
G FORGASTENGELLYEL
Automatikus mérés két pont
hasznalataval. Kompenzalas az
asztal elforgatasaval.

PP 405 ELFORGATAS C TENGELLYEL 325
& Egy szdgkorrekcioé automatikus
beallitdsa egy furat kdzéppont
és a pozitiv C tengely kdzott.
Kompenzalas asztal-elforgatassal.

a0a 404 ALAPELFORGATAS 324
T BEALLITASA

Tetsz6leges alapelforgatas

beéllitasa.
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A munkadarab ferde felfogasanak mérésére
szolgalé tapintociklusok k6zos jellemzéi

A Ciklus 400, 401 és 402-nél a Q307 paraméter Alapelforgatas
alapbeallitasa segitségével meghatarozhatja, hogy a mérési
eredmeényt korrigalni kell-e egy ismert a szoggel (lasd a jobb oldali
abrat). Ez lehetbvé teszi az alapelforgatas mérését a munkadarab
barmely 1 egyeneséhez képest és a referencia pillanatnyi, 0° iranyu
2 létrehozasat.
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
13.2 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/ISO: G400, szoftver opci6 17)

13.2 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400,
DIN/ISO: G400, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 400 két pont mérésével hatarozza meg a vi
munkadarab ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellleten
kell fektdnitk. A TNC az alapelforgatasi funkciéval kompenzalja a
mért értéket.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a programozott
tapintasi pontra 1. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal I
eltolja a meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen. ®

© Iy

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és >
a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 a kévetkezd kezdbpontra 2 mozog és
megtapintja a masodik poziciot.

4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
végrehajtja az alapelforgatast.

Programozaskor ne feledje:

szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv
alapelforgatast.

E> Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
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Ciklusparaméterek

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a méreés torténik:

1: F6étengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely
Elmozdulas iranya 1 Q267: az az irany, amerrdl a
tapinté megkdzeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulsi irdny

+1: Pozitiv elmozduldsi irdny

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem utkézhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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Q272=2

Q266
Q264

ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/ISO: G400, szoftver opcié 17) 13.2

+

Q267

\ > Q320

]
D

B3 -
X

Q272=1

Q263 Q265

zi

B

— 3

Q260

Q261

ol |

NC mondatok
5 TCH PROBE 400 ALAPELFORGATAS

Q263=+10 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+3.5 ;1. PONT 2. TENGELY
Q265=+25 ;2. PONT 1. TENGELY

Q266=+2 ;2. PONT 2. TENGELY

Q272=2  ;MERESI TENGELY

Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q260=+20 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q307=0  ;ELOBEALL. FORGATASI
SZ0G

Q305=0  ;SORSZ. A LISTABAN
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
13.2 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/ISO: G400, szoftver opci6 17)

> Elforgatasi szog beallitas értéke Q307 (abszolut):
ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytél
klldnb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja meg
ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A TNC
ezutan kiszamitja a mért érték és az alapelforgatas
referenciaegyenese szdégének kilonbségét. Beviteli
tartomany: -360,000 és 360,000 k6zott

> Preset szam a tablazatban Q305: irja be a
tablazatba azt a preset szamot, amelynél a TNC-
nek a meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha
a Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan a Kézi tzemmaod
ROT mendijébe helyezi. Beviteli tartomany: 0 és
99999 kozott
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ALAPELFORGATAS két furattal (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, szoftver 13.3
opcio 17)

13.3 ALAPELFORGATAS két furattal
(Ciklus 401, DIN/ISO: G401, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 401 megméri két furat kdzéppontjat. Ezutan a TNC vi
kiszamitja a munkasik referenciatengelye és a furatok kdzéppontjat
0sszekotd egyenes szdgét. A TNC az alapelforgatasi funkciéval
kompenzalja a szamitott értéket. Alternativ megoldasként a

meghatarozott ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval is @

kompenzalhatja. @
1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", Oldal 306) pozicionalja az elsé furat N\
kdézéppontjaba A@F

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog
és megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

3 A tapinto6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat kdzéppontjaként megadott poziciéra

4 Ezutan a tapintd a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és
végrehajtja az alapelforgatast.

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinto tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv
alapelforgatast.

Ha a ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval
akarja kompenzalni, akkor a TNC automatikusan a
kovetkezd forgétengelyeket hasznalja:

®m C-ta Z szerszamtengelyhez
®m B-tazY szerszdmtengelyhez
® A-t az X szerszamtengelyhez
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése

13.3 ALAPELFORGATAS két furattal (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, szoftver
opcio 17)

Ciklusparaméterek

ae1 > Elso furat: Kozéppont az 1. tengelyen Q268 vi
@1 (abszolut érték): az elsd furat kbzéppontja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott 0271

> Els6 furat: Kozéppont a 2. tengelyen Q269
(abszolut érték): az elsé furat kézéppontja a Q269
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozobtt

i\
N7

(N
1/

> Masodik furat: Kozéppont az 1. tengelyen Q270 *”@
(abszolut érték): a masodik furat kézéppontja a '
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott z

> Masodik furat: Kozéppont a 2. tengelyen Q271
(abszolut érték): a masodik furat kozéppontja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Mérési magassag a tapint6 tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany: NC mondatok
-99999,9999 és 99999,9999 kozott ;

5 TCH PROBE 401 KET FURAT

> Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a ELFORGATASA
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
€s munkadarab (készulék) nem utkdzhet dssze.

Q268 Q270

Q260

.

xY

Q268=-37 ;1. KOZEPPONT

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 1-TENGELY

kozott Q269=+12 ;1 KOZEPPONT 2.
> Elforgatasi szog beallitas értéke Q307 (abszolit): ULENE 2N

ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl Q270=+75 ;2 KOZEPPONT 1.

kiilonb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja meg TENGELYEN

ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A TNC Q271=+20 :2. KOZEPPONT 2.

ezutan kiszamitja a mért érték és az alapelforgatas TENGELYEN

referenciaegyenese szdégének kuldnbségét. Beviteli

tartomany: -360,000 és 360,000 kbzétt Q261=-5  ;MERESI MAGASSAG

Q260=+20 ;BIZTONSAGI

> Preset szam a tablazatban Q305: irja be a MAGASSAG
tablazatba azt’a preset szamot, amelynel a TN.C- Q307=0  ;ELGBEALL. FORGATASI
nek a meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha s70G

a Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott ;
alapelforgatast automatikusan a Kézi izemmaéd Q305=0  ;SORSZ. A LISTABAN
ROT menlijébe helyezi. A paraméternek nincs Q402=0  ;KOMPENZACIO
h_e_ltésa, ha a ferdg fglfoga’st kompenzalni kell a Q337=0  :NULLAZNI
korasztal elforgatasaval (Q402=1). Ebben az

esetben a ferde felfogas nem szogértékként van

elmentve. Beviteli tartomany: 0 és 99999 kdzott
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ALAPELFORGATAS két furattal (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, szoftver 13.3

» Kompenzacié Q402: Hatarozza meg, hogy a TNC
a mért ferde felfogast alapelforgatassal, vagy a
korasztal elforgatasaval allitja be:
0: Alapelforgatas beallitasa
1: Kbrasztal elforgatasa
Ha a korasztal elforgatasa van meghatarozva, akkor
a TNC nem menti el a mért ferde felfogast, még
akkor sem, ha ehhez meghatarozott egy tablazat
sort a Q305 paraméterben.

> Nullazas bedllitas utan Q337: Hatarozza meg,
hogy a TNC az 6sszehangolt forgétengely szogét
0-ra allitsa-e a preset tablazatban, vagy a nullapont
tablazatban, az 6sszehangolas utan:
0: Ne allitsa a forgétengely sz6gét 0-ra a
tablazatban az 6sszehangolas utan
1: Allitsa a forgétengely szdgét 0-ra a tablazatban
az dsszehangolas utan. A TNC csak akkor allitjia a
kijelz6t 0-ra, ha Q402=1 értéket hatarozott meg.
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
13.4 ALAPELFORGATAS két csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402,

szoftver opcio 17)

13.4 ALAPELFORGATAS két csappal
(Ciklus 402, DIN/ISO: G402, szoftver

opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 402 két csap kdzéppontjat méri. Ezutan a vi

TNC kiszadmitja a munkasik referenciatengelye és a két
furat kb6zéppontjat dsszekoté egyenes szogét. A TNC az
alapelforgatasi funkciéval kompenzalja a szamitott értéket. D e
Alternativ megoldasként a meghatarozott ferde felfogast a kdrasztal \/

elforgatdsaval is kompenzalhatja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot L/
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) (Lasd "Tapintociklusok
végrehajtasa”, Oldal 306) pozicionalja az elsé csap E“

kézéppontjaba

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra 1 mozog
és megtapint négy pontot az elsé csap kdzéppontjanak
meghatarozasara. A tapinté egy kériven mozog a tapintasi
pontok kdzott, amelyek mindegyike 90°-kal van eltolva.

3 A tapinto6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik

csap kezddpontjara 5 pozicional.

4 A tapinté a megadott mérési magassagra 2 mozog és megtapint
négy pontot a masodik csap kézéppontjanak meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és

végrehajtja az alapelforgatast.

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatérozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv

alapelforgatast.

Ha a ferde felfogast a korasztal elforgatasaval
akarja kompenzalni, akkor a TNC automatikusan a
kovetkezd forgotengelyeket hasznalja:

B C-taZ szerszdmtengelyhez
® B-tazY szerszamtengelyhez
B A-t az X szerszamtengelyhez
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ALAPELFORGATAS két csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402, 13.4

szoftver opcio 17)

Ciklusparaméterek
aez > 1. csap: 1. tengely kozéppontja Q268 (abszolut vi

erték): Az elsd csap kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Els6 csap: Kozéppont a 2. tengelyen Q269
(abszolut érték): az elsé csap kdzéppontja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozobtt

1. csap atmeérdje Q313: az elsd csap korulbeluli
atmérsje. irjon be egy értéket, amely inkabb tdl
nagy legyen, mint tul kicsi. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

1. mérési magassag a tapint6 tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kézéppontjanak (= tapintasi
pont a tapint6 tengelyében) koordinataja, ahol az

1. csap mérését el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Masodik csap: Kozéppont az 1. tengelyen Q270
(abszolut érték): a masodik csap kézéppontja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Masodik csap: Kozéppont a 2. tengelyen Q271
(abszolut érték): a masodik csap kézéppontja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q271

Q269

Q314

_d (EQ
t

Q313

Q268 Q270

z\

B

Q261

—

Q315

x Y

Q260

+
Q320

—

SET_UP(TCHPROBE.TP) X

NC mondatok
5 TCH PROBE 402 KET CSAP

2. csap atméréje Q314: a masodik csap korulbeluli ELFORGATASA

atméréje. irjon be egy értéket, amely inkabb tul Q268=-37 ;1. KOZEPPONT
nagy legyen, mint tul kicsi. Beviteli tartomany: 0 és 1.TENGELY
99999,9999 kozott Q269=+12 ;1 KOZEPPONT 2.
2. csap mérési magassaga a tapinté tengelyében TENGELYEN

Q315 (abszolut): a gébmb kézéppontjanak (= Q313=60 ;1. CSAP ATMEROJE

tapintasi pont a tapinté tengelyében) koordinataja,

ahol a 2. csapot mérni kell. Beviteli tartomany: RZCLS ;égil;ESl 2RIl
-99999,9999 és 99999,9999 kozott —

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték): Q=S ﬁ;ﬁgéﬁ:ﬁ U

a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. —

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapintd Q271=+20 ;2. KOZEPPONT 2.
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott TENGELYEN
Biztonsagi magassag Q260 (abszollt érték): az a Q314=60 ;2. CSAP ATMEROJE
koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapintd Q315=-5 ;MERESI MAGASG 2.

€s munkadarab (készulék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
13.4 ALAPELFORGATAS két csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402,

320

szoftver opcio 17)

> Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak

meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a meérési magassagon a merési pontok
kozott

1. Mozgas a biztonsagi magassagon a meérési
pontok kozott

Elforgatasi szog beallitas értéke Q307 (abszolut):
ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl
kllénbdz6 egyeneshez képest kell mérni, adja meg
ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A TNC
ezutan kiszamitja a mért érték és az alapelforgatas
referenciaegyenese szogének kilonbségét. Beviteli
tartomany: -360,000 és 360,000 kozott

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a
tablazatba azt a preset szamot, amelynél a TNC-
nek a meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha
a Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan a Kézi tzemméd
ROT mendijébe helyezi. A paraméternek nincs
hatdsa, ha a ferde felfogast kompenzalni kell a
korasztal elforgatasaval (Q402=1). Ebben az
esetben a ferde felfogas nem szogértékként van
elmentve. Beviteli tartomany: 0 és 99999 kézott

Kompenzacié Q402: Hatarozza meg, hogy a TNC

a mért ferde felfogast alapelforgatassal, vagy a
korasztal elforgatasaval allitja be:

0: Alapelforgatas beallitasa

1: Kérasztal elforgatasa

Ha a korasztal elforgatasa van meghatarozva, akkor
a TNC nem menti el a mért ferde felfogast, még
akkor sem, ha ehhez meghatarozott egy tablazat
sort a Q305 paraméterben.

Nullazas beallitas utan Q337: Hatarozza meg,
hogy a TNC az 6sszehangolt forgétengely sz6gét
0-ra éllitsa-e a preset tablazatban, vagy a nullapont
tablazatban, az 6sszehangolas utan:

0: Ne dllitsa a forgétengely sz6gét 0-ra a
tablazatban az 6sszehangolas utan

1: Allitsa a forgétengely szdgét 0-ra a tablazatban
az dsszehangolas utan. A TNC csak akkor allitjia a
kijelz6t O-ra, ha Q402=1 értéket hatarozott meg.

Q320=0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q260=+20 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q307=0  ;ELOBEALL. FORGATASI
el

Q305=0  ;SORSZ. A LISTABAN
Q402=0 ;KOMPENZACIO
Q337=0  ;NULLAZNI
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ALAPELFORGATAS kompenzacio forgé tengellyel (Ciklus 403, 13.5
DIN/ISO: G403, szoftver opcio 17)

13.5 ALAPELFORGATAS kompenzacio
forgé tengellyel (Ciklus 403,
DIN/ISO: G403, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A 403-as tapintdciklus két pont mérésével hatarozza meg a
munkadarab ferde felfogasat, amely pontoknak egy egyenesen

kell fektdnitk. A TNC a meghatarozott ferde felfogast az A, B vagy vi
C tengely elforgatdsaval kompenzalja. A munkadarab barmely
helyzetben felfoghat6 a kdrasztalra.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a programozott
tapintasi pontra 1. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal

eltolja a meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen. N o) 4
2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és A@F

a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi

folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 a kévetkezd kezdbpontra 2 mozog és
megtapintja a masodik poziciot.

4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
ciklusban meghatarozott forgdtengelyt a mért értékkel elforgatja.
Opcionalisan meghatarozhaté, hogy a TNC a meghatéarozott
elforgatési szdget 0-ra allitsa a preset tablazatban, vagy a
nullapont tablazatban.

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Gy6z6djon meg roéla, hogy a biztonsagi magassag
o elég nagy ahhoz, hogy a forgastengely végsé
pozicionalasakor ne térténjen Utk6zés.
Ha a Q312 A kompenzal6 mozgas tengelye
paraméter értéke 0, akkor a ciklus automatikusan
meghatérozza az igazitando forgastengelyt (javasolt
bedllitads) A tapintasi pontok sorrendjétdl fuggéen,
egy szdg a pillanatnyi irdnnyal lesz meghatarozva.
A mért sz6g az els6tdl a masodik pont felé nyilik. Ha
az A, B vagy C tengely valasztja, mint kompenzacids
tengelyt a Q312 paraméterben, akkor a ciklus
hatarozza meg a szbget, a tapintasi pontok
sorrendjétél fiiggetlenul. A szamitott sz6g a —90°
és +90° kdzotti tartomanyban van. Igazitas utan,
ellendrizze a forgastengely pozicidjat.

szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
A TNC a mért szoget a Q150 paraméterben tarolja.

E> Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
13.5 ALAPELFORGATAS kompenzacié forgé tengellyel (Ciklus 403,

DIN/ISO: G403, szoftver opcio 17)

Ciklusparaméterek

322

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Mérési tengely (1...3: 1 = fotengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérés térténik:

1: F6étengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengely = mérési tengely

Elmozdulas iranya 1 Q267: az az irany, amerrdl a
tapinté megkdzeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulsi irdny

+1: Pozitiv elmozduldsi irdny

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):
a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem utkézhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

+

Q267
Y A
Q272=2 . +
m v
B
C  SEr UPEEHPROBE.TP)
+
8 Q320

Q266
Q264 \

l_,\
o=

Q263 Q265 Q272=1

z)

— 3

Q260

Q261

B

NC mondatok

5 TCH PROBE 403 ELFORG. A
FORGOTENG.-BEN

Q263=+0 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+0 ;1. PONT 2. TENGELY
Q265=+20 ;2. PONT 1. TENGELY
Q266=+30 ;2. PONT 2. TENGELY
Q272=1  ;MERESI TENGELY
Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q260=+20 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG

ol |
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ALAPELFORGATAS kompenzacio forgé tengellyel (Ciklus 403, 13.5
DIN/ISO: G403, szoftver opcio 17)

> Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a MAGSGRA
méresi pontok kozott: , e Q312=0  ;KOMPENZALASI
0: Mozgas a meérési magassagon a merési pontok TENGELY
kozott ;
1. Mozgas a biztonsagi magassagon a meérési Q337=0  ;NULLAZNI
pontok kozott Q305=1  ;SORSZ. A LISTABAN
» A kompenzalé mozgas tengelye Q312: Annak a Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

forgd tengelynek hozzarendelése, amelyben a TNC-
nek a mért ferde beallitast kompenzalnia kell.

0: Automata izemmaod — a TNC az aktiv
kinematikat alkalmazza az igazitandé forgastengely
meghatarozasahoz. Automata itzemmédban az elsé
korasztal tengely (a munkadarab szeszmsz6gébdl)
lesz hasznalva kompenzaciés tengelyként. Javasolt
beallitas.

4: Ferde felfogas kompenzalasa az A
forgdtengellyel

5: Ferde felfogas kompenzalasa a B forgétengellyel
6: Ferde felfogas kompenzalasa a C forgotengellyel

> Nullazas bedllitas utan Q337: Hatarozza meg,
hogy a TNC az 6sszehangolt forgétengely sz6gét
O-ra allitsa-e a preset tablazatban, vagy a nullapont
tablazatban, az 6sszehangolas utan:
0: Ne allitsa a forgétengely sz6gét 0-ra a
tablazatban az 6sszehangolas utan
1: Allitsa a forgétengely szdgét O-ra a tablazatban
az 6sszehangolas utan

» Szam a tablazatban Q305: irja be a preset tablazat/
nullapont tablazat azon szamat, amelybe a TNC a
forgd tengelyt nullara allitia. Csak akkor érvényes,
ha a Q337 beallitasa 1. Beviteli tartomany: 0 és
99999 kozott

> Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja
meg, hogy a meghatarozott alapelforgatast a
nullaponttablazatban vagy a preset tablazatban kell
tarolni:

0: A mért alapelforgatés, mint nullaponteltolas irdsa
az aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer
az aktiv munkadarab koordinatarendszer

1: A mért alapelforgatas irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Referenciaszog? (O=ref. tengely) Q380: Az a szdg,
amellyel a TNC-nek a tapintott egyenest be kell
allitania. Csak akkor érvényes, ha a forgétengely
= automata Uzemmaéd van kivalasztva, vagy
forgotengely = C van kivalasztva (Q312 = 6 vagy 6).
Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kozott

Q380=+90 ;REFERENCIASZOG
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
13.6 ALAPELFORGATAS BEALLITASA (Ciklus 404, DIN/ISO: G404,

13.6

szoftver opcio 17)

ALAPELFORGATAS BEALLITASA
(Ciklus 404, DIN/ISO: G404, szoftver
opcio 17)

Ciklus lefutasa

A Tapintéciklus 404-gyel, automatikusan beallithaté az alapelforgatas
vagy menthetd a preset tablazatba. A Ciklus 404-gyel az aktiv
alapelforgatas térolhetd is.

Ciklusparaméterek

404
X

324

> Elforgatasi szog preset értéke: az a szogérték,

amelyre az alapelforgatast be kell allitani. Beviteli
tartomany: -360,000 és 360,000 kozott

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a
tablazatba azt a preset szamot, amelynél a TNC-
nek a meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia.
Beviteli tartomany: -1 és 99999 koz6tt. Ha a
Q305=0 vagy Q305=1 értéket ir be, akkor a TNC
ezen felll a meghatarozott alapelforgatast a
(PROBING ROT) Kézi lizemmad alapelforgatas
menljébe menti el.

-1 = Az aktiv preset felllirasa és aktivalasa

0 = Az aktiv preset sor masolasa a 0. sorba,
alapelforgatas beirasa a 0. sorba és a preset
aktivalasa 0

>1 = Alapelforgatas mentése a meghatarozott
presetbe. A preset nincs aktivalva.

NC mondatok
5 TCH PROBE 404 ALAPELFORGATAS

Q307=+0 ;ELFORGATASI SZOG
BEALLITASA

Q305=-1 ;SZAM A TABLAZATBAN

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely 13.7
elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405, szoftver opcid 17)

13.7 A munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa a C tengely
elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO:
G405, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 405 segitségével megmérheti

B az aktiv koordinatarendszer pozitiv Y tengelye és egy furat
kézéppontja kdzotti szogeltérést, vagy

m  egy furat kdzéppontjanak célpozicidja és pillanatnyi pozicidja
kozotti szogeltérést.

A TNC a meghatarozott szdgeltolast a C tengely elforgatasaval

kompenzalja. A munkadarab tetszdleges helyzetben felfoghaté

a korasztalra, de a furat k6zéppontjanak Y koordinataja legyen

pozitiv. Ha a furat ferde felfogasanak szégét az Y tapinto tengellyel

(a furat vizszintes helyzete) méri, szilkség lehet arra, hogy a ciklust

egynél tobbszor hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde

felfogas kb. 1%-o0s pontatlansagat okozza.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonséagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott
kezdbszdgbél automatikusan meghatarozza.

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonséagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kdvetkezd
kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC a tapintét a kezd6pontra 3 pozicionalja, majd a
kezd6pontra, a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz, és
a tapintdt a mért furatkdzéppontokra pozicionalja.

5 Végil a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra
és az asztal elforgatasaval beallitia a munkadarabot. A
TNC a koérasztalt ugy forgatja el, hogy a furat kézéppontja
a kompenzalas utan az Y tengely pozitiv iranyaban, vagy a
furat kozéppontjanak névleges pozicidjaban legyen — mind a
fliggbleges, mind a vizszintes tapintétengely mentén. A ferde
felfogas mért szoge rendelkezésre all a Q150 paraméterben is.
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése

13.7 A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely
elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405, szoftver opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének
o megelbzése érdekében adja meg a zseb (vagy furat)
célatmérdjének alsé becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem
teszi lehetévé a tapintasi pontok kézelében

valo elépozicionalast, a TNC mindig a zseb
kézéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben
a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy méreési pont kdzott.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinto tengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb
pontossaggal tudja kiszamitani a kor kozéppontjat.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.
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A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely 13.7
elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405, szoftver opcid 17)

Ciklusparaméterek

45 >

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut érték):
a furat kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a furat kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a TNC a furat
kdzéppontjat a pozitiv Y tengelyre allitja be. Ha

a programozott Q322 nem egyenld 0-val, a TNC
a furat kdzéppontjat a célpoziciora allitja be (a
furat kozéppontjanak szdge). Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Névleges atméré Q262: a kdrzseb (vagy furat)
koriilbellli atmérsje. Irjon be egy értéket, amely
inkabb tul kicsi legyen, mint tul nagy. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Szoglépés Q247 (ndvekményes érték): Két mérési
pont kdzotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatés irdnyat (negativ = drajaras szerinti
irdny), amelyben a tapinté a kdvetkez6 méreési
pontra mozog. Ha egy kdrivet kivan tapintani a
teljes kor helyett, a szoglépést 90°-nal kisebbre
programozza. Beviteli tartomany: -120 000 és 120
000 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=

tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
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NC mondatok

5 TCH PROBE 405 ELFORGATAS C
TENGELYEN

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q325=+0 ;KEZDOSZOG
Q247=90 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése

13.7 A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely

328

elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405, szoftver opcio 17)

> Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a Q320=0  ;BIZTONSAGI
koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapintd TAVOLSAG
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze. ;
o L ! Q260=+20 ;BIZTONSAGI
B.(_av.|_tel| tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 MAGASSAG
kozolt 301=0 MOZGAS BIZT.
> Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak Q301= AAAGSGRA ’
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a ;
mérési pontok kozott: Q337=0  ;NULLAZNI
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Nullazas igazitas utan Q337: annak
meghatarozasa, hogy a TNC a C-tengely kijelzéjét
nullara allitsa-e, vagy irja a szog eltérést a
nullaponttablazat C oszlopaba:
0: Allitsa a C-tengely kijelzését nullara
>0: irja a mért szdgeltéréseket a helyes algebrai
eléjellel a nullaponttablazatba. Sor szama =
Q337 értéke. Ha egy C tengely eltolas kertl a
nullaponttablazatba, a TNC hozzaadja a ferde
felfogas mért szogét.
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Példa: Alapelforgatas meghatarozasa két furatbol 13.8

-_—

3.8 Példa: Alapelforgatas meghatarozasa

Y Y
35
15
T T 1 X Z
25 80

két furatbol
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
14.1 Alapismeretek

14.1 Alapismeretek

Attekintés

Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS
TENGELYENKENT nem lehet aktiv.
A HEIDENHAIN csak akkor vallal garanciat a

tapintdciklusokra, hogyha kizérélag HEIDENHAIN
tapintdkat alkalmaz.

g Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,

szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapinté

? A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
P hasznalatara.

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A TNC tizenkét ciklust kinal a referenciapontok automatikus
meghatarozasahoz és kezeléséhez, az alabbiak szerint:

= A meghatarozott értékek kdzvetlen beallitdsa kijelz6 értékként
® A meghatarozott értékek bevitele a preset tdblazatba
® A meghatérozott értékek bevitele a nullaponttablazatba

332
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Funkciégomb Ciklus

408 HORONY KOZEPPONT
REFPONT

Egy horony belsé szélességének
méreése, és a horony kdzéppontjanak
meghatarozasa nullapontként

Oldal
337

409 GERINC KOZEPPONT
REFPONT

Egy gerinc kulsd szélességének
méreése, és a gerinc kbzéppontjanak
meghatarozasa nullapontként

341

410 NULLAPONT NEGYSZOGON
BELUL

Egy négyszdg belsé hosszanak
és szélességének mérése, és

a kézéppont nullapontként vald
meghatarozasa

344

411

411 NULLAPONT NEGYSZOGON
KivOL

Egy négyszog kulsé hosszanak
és szélességének mérése, és

a kézéppont nullapontként valo
meghatérozasa

348

412 NULLAP. BELSO KOR Barmely
négy pont mérése egy koér belsejében
és a kozéppont nullapontként vald
meghatdrozasa

352

413 NULLAP. KULSO KOR

Barmely négy pont mérése egy kordn
kivil, és a k6zéppont nullapontként
valé meghatarozasa

357

414 NULLAPONT SARKON KivUL
Két egyenes mérése a szdgon kivdl,
és a metszéspont nullapontként valé
meghatarozasa

362

415 NULLAPONT BELSO SARKON
A sz6g belsejébdl két egyenes
mérése és a metszéspont
nullapontként valé meghatarozasa

367

416 NULLAPONT
KORKOZEPPONTBAN

(2. funkciégombsor) Egy furatkérén
barmely harom pont mérése és a
furatkor kdzepének nullapontként valo
meghatérozasa

371

417

417 NULLAPONT A TS
TENGELYEN

(2. funkcidgombsor) Barmely pozicid
mérése a tapinto tengelyen és
nullapontként valé meghatarozasa

375
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel
14.1 Alapismeretek

Funkciogomb Ciklus Oldal

418 NULLAPONT 4 FURATBOL 377
(2. funkciégombsor) Négy furat

mérése keresztiranyban és az

egyenesek metszéspontjanak

nullapontként valé6 meghatarozasa

419 NULLAPONT EGY TENGELYEN 382
(2. funkcidgombsor) Tetszdleges

pozicid mérése tetszéleges

tengelyen, és annak nullapontként

valé meghatarozasa
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A nullapontfelvétel tapintociklusainak k6zos
jellemzoi

A 408-419 szamu tapintociklusokat egy aktiv
elforgatas alatt is futtathatja (alapelfogatas vagy
Ciklus 10).

Nullapont és tapinté tengely

A mérési programban meghatarozott tapinté tengelybdl a TNC
meghatarozza a nullapont munkasikjat.

Aktiv tapint6 tengely Nullapontfelvétel tengelye
z XésY
Y Zés X
X YésZ

A szamitott nullapont mentése

Mindegyik nullapontfelvételi ciklusban hasznalhatja a Q303 és

Q305 beviteli paramétereket annak meghatarozasara, hogyan

mentse a TNC a szamitott nullapontot:

= Q305 =0, Q303 = tetszdleges érték: A TNC felveszi a
szamitott nullapontot a kijelzdn. Az Uj nullapont azonnal aktiv.
Ezzel egyid6ben a TNC elmenti a kijelz6 nullapontbeallitasat a
preset tablazat 0. soraban talalhato ciklussal.

® Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = -1
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
14.1 Alapismeretek

E> Ez a kombinacio csak akkor fordulhat el6, ha

®  a Ciklus 410-418-t tartalmazo programot olvas,
amelyet a TNC 4xx-en hoztak létre

®  a Ciklus 410-418-t tartalmazo programot olvas,
amelyet az iTNC530 régebbi verziéju szoftverével
hoztak létre

B nem maga hatarozta meg a mért érték atvitelt a
Q303 paraméterrel a ciklus meghatarozasnal.

Ezekben az esetekben a TNC hibalizenetet kiild,
mivel a REF-re vonatkoztatott nullaponttablazatok
teljes kezelése megvaltozott. Maganak kell
meghataroznia a mért érték atvitelt a Q303
paraméterrel.

® Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = 0 A TNC a szamitott
referenciapontot az aktiv nullaponttablazatba irja.
A vonatkoztatési rendszer az aktiv munkadarab
koordinatarendszere. A nullapont szamat a Q305
paraméter értéke hatarozza meg. Nullapont aktivalasa az
alkatrészprogramban Ciklus 7-tel.

= Q305 nem egyenlé 0-val, Q303 =1 A TNC a szamitott
referenciapontot a preset tablazatba irja. A vonatkoztatasi
rendszer a gép koordinatarendszere (REF koordinatak). A
preset szamat a Q305 paraméter értéke hatarozza meg. Preset
aktivalasa az alkatrészprogramban Ciklus 247-tel.

Mérési eredmnyek Q paraméterekben

A TNC a megfeleld tapintociklusok mérési eredményeit a globalisan
érvényes Q paraméterekben (Q150-Q160) tarolja. Hasznalja ezeket
a paramétereket a programban. Figyeljen az eredményparaméterek
tablazatara, amely minden ciklus leirasanal fel van tiintetve.
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HORONYKOZEP NULLAPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408, szoftver 14.2

14.2 HORONYKOZEP NULLAPONT
(Ciklus 408, DIN/ISO: G408, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 408 megkeresi egy horony kézéppontjat és
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a

koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog
a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagban a
kovetkezd kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.
4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd ") ciklusparaméterektdl fliggben
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti
a pillanatnyi értékeket a kdvetkez6kben felsorolt Q
paraméterekbe.

5 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kildn tapintassal
megmeéri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q166 Mért horonyszélesség pillanatnyi
értéke

Q157 Kdzépvonal pillanatnyi értéke
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.2 HORONYKOZEP NULLAPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408, szoftver
opcid 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének megel6zése
o érdekében adja meg a horony szélességének alsé
becslését.
Ha a horony szélessége és a biztonsagi tavolsag
nem teszi lehetévé a tapintasi pontok kézelében
valo el6pozicionalast, a TNC mindig a horony
kézéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben a
tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a két
mérési pont k6zott.
Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinto tengely meghatarozasahoz.
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacio nem
lehet aktiv.
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HORONYKOZEP NULLAPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408, szoftver 14.2

Ciklusparaméterek

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
erték): a horony kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a horony kdézéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Horony szélessége Q311 (inkrementalis érték): a
horony szélessége, tekintet nélkil a munkasikban
Iévé pozicidjara. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999
kozott

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a méreés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kdzotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot

a nullapont/preset tablazatba, amelyen a TNC

a horony kdzéppontjanak koordinatait tarolja.

Ha Q303=1: Ha a Q305=0-t irja be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az (j
nullapont a horony kézéppontjanal van. Ha Q303=0:
Ha Q305=0-t ad meg, akkor a TNC a nullapont 0.
soraba fog beirni. Beviteli tartomany: 0 és 99999
kozott

Uj nullapont Q405 (abszolut érték): az a koordinata
a mérési tengelyen, amelyhez a TNC-nek a
szamitott horonykdzéppontot be kell allitania.
Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott
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SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320
/ ©F c
_ 8
N\ T
X
Q321
z|
H Q260
Q261
Ve -
b X

NC mondatok
5 TCH PROBE 408 HORONYKOZEP

REFPONT

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q311=25 ;HORONYSZELESSEG

Q272=1  ;MERT TENGELY

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0 ;BIZTONSAGI

TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI

MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.

MAGSGRA

Q305=10 ;SORSZ. A LISTABAN

Q405=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;ERINTES TS TENG.-BEN
Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.

Q333=+1 ;NULLAPONT
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.2 HORONYKOZEP NULLAPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408, szoftver
opcio 17)

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja
meg, hogy a meghatarozott alapelforgatast a
nullaponttablazatban vagy a preset tablazatban kell
tarolni:
0: A mért alapelforgatas, mint nullaponteltolas irasa
az aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer
az aktiv munkadarab koordinatarendszer
1: A mért alapelforgatas irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinto
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyén

> Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatédja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapinté tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbedllitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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GERINCKOZEP NULLAPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409, szoftver 14.3

14.3 GERINCKOZEP NULLAPONT
(Ciklus 409, DIN/ISO: G409, szoftver
opcib 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 409 megkeresi egy gerinc kdzéppontjat és
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a

koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 a biztonsagi magassagon a kdvetkezd tapintasi
pontra 2 mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
kdzds jellemzéi”, Oldal 335) ciklusparaméterektél fuggéen
feldolgozza a meghatéarozott nullapontot, majd elmenti
a pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben felsorolt Q
paraméterekbe.

5 Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kilon tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés
Q166 Mért gerincszélesség pillanatnyi értéke
Q157 Kdzépvonal pillanatnyi értéke

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének megelézése

L érdekében adja meg a gerinc szélességének felsé
becslését.
Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintdciklussal
veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 =1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.3 GERINCKOZEP NULLAPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409, szoftver
opcio 17)

Ciklusparaméterek

qes

o

342

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
erték): a gerinc kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a gerinc kézéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Gerinc szélessége Q311 (inkrementalis érték): a
gerinc szélesseége, tekintet nélkll a munkasikban
lévd pozicidjara. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a méreés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kdzotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullapont/preset tablazatba, amelyen a TNC a borda
kdzéppontjanak koordinatait tarolja. Ha Q303=1:

Ha Q305=0-at ir be, a TNC automatikusan ugy
allitja be a kijelzést, hogy az uj nullapont a gerinc
kdzéppontjaban van. Ha Q303=0: Ha Q305=0-t ad
meg, akkor a TNC a nullapont 0. soraba fog beirni.
Beviteli tartomany: 0 és 99999 k6zott

Uj nullapont Q405 (abszolut érték): az a koordinata
a mérési tengelyen, amelyhez a TNC-nek a
szamitott gerinckdzéppontot be kell allitania.
Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

Mért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja

meg, hogy a meghatéarozott alapelforgatast a
nullaponttablazatban vagy a preset tablazatban kell
tarolni:

0: A mért alapelforgatds, mint nullaponteltolas irdsa
az aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer
az aktiv munkadarab koordinatarendszer

1: A mért alapelforgatas irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320

Q322 / D 5
\ 3
N\ T

X

Q321
zi
H Q260
Q261

N -
X

NC mondatok
5 TCH PROBE 409 GERINCKOZEP

NULLAPONT
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE

Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q311=25 ;GERINC SZELESSEGE
Q272=1  ;MERT TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG
Q305=10 ;SORSZ. A LISTABAN
Q405=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;ERINTES TS TENG.-BE
Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
Q333=+1 ;NULLAPONT
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GERINCKOZEP NULLAPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409, szoftver

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinté
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén

> Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapint6 a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinatdja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapinté tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
14.4 NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410, DIN/ISO: G410,

szoftver opcio 17)

14.4 NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL
(Ciklus 410, DIN/ISO: G410, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 410 megkeresi egy négyszogzseb kdzéppontjat
és azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a

koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog
a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagban a
kovetkezd kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen hatarozza meg
a nullapontot (Lasd "A nullapontfelvétel tapintociklusainak kézos
jellemzéi”, Oldal 335).

6 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetben egy kildn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében, és elmenti a
pillanatnyi értékeket a kbvetkezé Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszUsag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen
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NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410, DIN/ISO: G410,

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének megel6zése
o érdekében adja meg az elsd és masodik oldal
hosszanak alsé becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem
teszi lehetévé a tapintasi pontok kézelében

valo el6pozicionalast, a TNC mindig a zseb
kézéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben
a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kdzott.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinto tengely meghatarozasahoz.
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal

veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.4 NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410, DIN/ISO: G410,
szoftver opcio 17)

Ciklusparaméterek

410

346

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
érték): a zseb kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a zseb kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

1. oldal hossza Q323 (névekményes): A zseb
munkasik referenciatengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Masodik oldal hossza Q324 (inkrementalis érték):

A zseb munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kdzotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Nullapont szam a tablazatban Q305: irja be

azt a szamot a nullapont/preset tablazatba,
amelyen a NC a zseb kézéppontjanak koordinatait
tarolja. Ha Q303=1: Ha a Q305=0-t irja be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az (j
nullapont a zseb kézéppontjanal van. Ha Q303=0:
Ha Q305=0-t ad meg, akkor a TNC a nullapont 0.
soraba fog beirni. Beviteli tartomany: 0 és 99999
kdzott

Uj nullapont a referenciatengelyen

Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a
zsebkdzéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

YA Q323
'4 N
9 1] =
Q322 . S
SET_UP 3
(TCHPROBE.TP
+
. Q320
) T
X
Q321

z|

|

L

Q260

Q261
y
s

NC mondatok

<Y

5 TCH PROBE 410 HIVPONT ZSEBEN

BELUL
Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;1. TENGELY KOZEPE
;2. TENGELY KOZEPE
;1. OLDAL HOSSZA
;2. OLDAL HOSSZA
;MERESI MAGASSAG

:BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;BIZTONSAGI
MAGASSAG

;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

;SORSZ. A LISTABAN
;NULLAPONT
;NULLAPONT

;MERT ERTEK ATVITEL
;ERINTES TS TENG.-BEN
;1. KOORD. TS TENG.
;2. KOORD. TS TENG.
;3. KOORD. TS TENG.
;NULLAPONT
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NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410, DIN/ISO: G410, 14.4
szoftver opcio 17)

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszollt
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a zsebkozéppontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Mért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy
a meghatéarozott nullapontot a preset tabldzatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:
-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kézos jellemzéi”, Oldal 335)
0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere
1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinté
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén

> Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont Q333 (abszolut érték): az a
koordinata, amelynél a TNC-nek a nullapontot fel
kell vennie. Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999,9999 kdzott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
14.5 NULLAPONT NEGYSZOGON KiVUL (Ciklus 411, DIN/ISO: G411,

szoftver opcio 17)

14.5 NULLAPONT NEGYSZOGON KivUL
(Ciklus 411, DIN/ISO: G411, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 411 megkeresi egy négyszdgcsap kézéppontjat
és azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a

koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog
a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagban a
kovetkezd kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen hatarozza meg
a nullapontot (Lasd "A nullapontfelvétel tapintociklusainak kézos
jellemzéi”, Oldal 335).

6 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetben egy kildn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében, és elmenti a
pillanatnyi értékeket a kbvetkezé Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszUsag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen
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NULLAPONT NEGYSZOGON KiVUL (Ciklus 411, DIN/ISO: G411, 14.5
szoftver opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkézésének megel6zése
o érdekében adja meg az 1. és 2. oldal hosszanak
fels6 becslését.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.

Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.5 NULLAPONT NEGYSZOGON KiVUL (Ciklus 411, DIN/ISO: G411,
szoftver opcio 17)

Ciklusparaméterek

411

350

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
érték): a csap kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a csap kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

1. oldal hossza Q323 (névekményes): a csap
munkasik referenciatengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Masodik oldal hossza Q324 (inkrementalis érték):

A csap munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kdzotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Nullapont szam a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullapont/preset tablazatba, amelyen a
TNC a csap kdzéppontjanak koordinatait tarolja. Ha
Q303=1: Ha Q305=0-at ir be, a TNC automatikusan
ugy allitja be a kijelzést, hogy az Uj nullapont a csap
kdézéppontjaban van. Ha Q303=0: Ha Q305=0-t ad
meg, akkor a TNC a nullapont 0. soraba fog beirni.
Beviteli tartomany: 0 és 99999 kdzott

Uj nullapont a referenciatengelyen

Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a
csapkdzéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0 beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q323 Q320

<t

Q322 L © %
N\

X

Q321
zi
Q260
Q261

N -
X

NC mondatok

5 TCH PROBE 411 NULLAPONT
NEGYSZOGON KivUL

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI

TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI

MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.

MAGSGRA

Q305=0  ;SORSZ. A LISTABAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;ERINTES TS TENG.-BEN
Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
Q333=+1 ;NULLAPONT
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NULLAPONT NEGYSZOGON KiVvUL (Ciklus 411, DIN/ISO: G411, 14.5
szoftver opcio 17)

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszollt
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a csapkozéppontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Mért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy
a meghatéarozott nullapontot a preset tabldzatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:
-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kézos jellemzéi”, Oldal 335)
0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere
1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinté
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén

> Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszollt érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.6 NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412, szoftver
opcio 17)

14.6 NULLAPONT KORON BELUL
(Ciklus 412, DIN/ISO: G412, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 412 megkeresi egy korzseb (vagy furat) vi
kézéppontjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges,
a TNC a koordinatékat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott
kezd6szdgbdél automatikusan meghatérozza.

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kovetkezd
kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzdi”, Oldal 335) ciklusparaméterektdl fliggden
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti
a pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben felsorolt Q
paraméterekbe.

6 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetben egy kildn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmérd pillanatnyi értéke
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NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412, szoftver 14.6
opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének
o megelbzése érdekében adja meg a zseb (vagy furat)
célatmérdjének alsé becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem
teszi lehetévé a tapintasi pontok kézelében

valo el6pozicionalast, a TNC mindig a zseb
kézéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben
a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kdzott.

Minél kisebb a szdglépés Q247, a TNC annal

kisebb pontossaggal tudja kiszamitani a nullapontot.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal

veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 =1)is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.6 NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412, szoftver
opcio 17)

Ciklusparaméterek

412

@

354

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
érték): a zseb kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a zseb kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a TNC a furat
kdzéppontjat a pozitiv Y tengelyre allitja be. Ha a
programozott Q322 nem egyenlé 0-val, a TNC a
furat kdzéppontjat a célpoziciéra allitja be. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Névleges atméré Q262: a kdrzseb (vagy furat)
koriilbellli atmérsje. Irjon be egy értéket, amely
inkabb tul kicsi legyen, mint tul nagy. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Szoglépés Q247 (ndvekményes érték): Két mérési
pont kdzotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatés irdnyat (negativ = drajaras szerinti
irdny), amelyben a tapinté a kdvetkez6 méreési
pontra mozog. Ha egy kérivet kivan tapintani a
teljes kor helyett, a szoglépést 90°-nal kisebbre
programozza. Beviteli tartomany: -120 000 és 120
000 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapintd
és munkadarab (készulék) nem itkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kdzott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Q322

z|

A

YA
1%
N
d
X
Q321
H . Q260
: Q261
: ; -
SET_UP(TCHPROBETP) X
+
Q320

NC mondatok
5 TCH PROBE 412 NULLAPONT KORON

BELUL
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;NEVLEGES ATMERO
Q325=+0 ;KEZDOSZOG
Q247=+60 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
Q305=12 ;SORSZ. A LISTABAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;ERINTES TS TENG.-BEN
Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
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NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412, szoftver 14.6
opcio 17)

» Nullapont szam a tablazatban Q305: irja be Q333=+1 :NULLAPONT
azt a szamot a nullapont/preset tablazatba, . " .
amelyen a NC a zseb kdzéppontjanak koordinatait R L N
tarolja. Ha Q303=1: Ha a Q305=0-t irja be, a TNC Q365=1 ;ELMOZDULAS TiPUSA
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az uj
nullapont a zseb kézéppontjanal van. Ha Q303=0:

Ha Q305=0-t ad meg, akkor a TNC a nullapont 0.
soraba fog beirni. Beviteli tartomany: 0 és 99999
kozott

» Uj nullapont a referenciatengelyen
Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a
zsebkozéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a zsebk&zéppontot fel kell vennie.
Alapbeadllitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Meért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy
a meghatarozott nullapontot a preset tablazatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:
-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zos jellemzéi”, Oldal 335)
0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere
1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinté
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén

> Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.6 NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412, szoftver
opcio 17)

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kdzoit

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszollt érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza
meg, hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal
mérje meg:
4: 4 mérési pont alkalmazéasa (alapértelmezett)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

> Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: A
palyafunkcié megadasa, ami a szerszam mérési
pontok kdz6tti mozgasat hatarozza meg, ha a
"Mozgas a biztonsagi magassagra" (Q301=1)
funkcid aktiv:
0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
muiveletek kozott
1: Kériv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi miveletek kzott
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NULLAPONT KORON KiVvUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413, szoftver

14.7 NULLAPONT KORON KivUL
(Ciklus 413, DIN/ISO: G413, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 413 megkeresi egy korcsap kdzéppontjat és
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott
kezd6szdgbdél automatikusan meghatérozza.

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kovetkezd
kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzdi”, Oldal 335) ciklusparaméterektdl fliggden
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti
a pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben felsorolt Q
paraméterekbe.

6 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetben egy kildn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmérd pillanatnyi értéke
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.7 NULLAPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413, szoftver
opcid 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének megel6zése
o érdekében adja meg a csap névleges atméréjének
fels6 becslését.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatérozasahoz.

Minél kisebb a szdglépés Q247, a TNC annal
kisebb pontossaggal tudja kiszamitani a nullapontot.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.

Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal

veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacio nem
lehet aktiv.
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NULLAPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413, szoftver 14.7

Ciklusparaméterek

413

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
érték): a csap kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a csap kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a TNC a furat
kdzéppontjat a pozitiv Y tengelyre allitja be. Ha a
programozott Q322 nem egyenlé 0-val, a TNC a
furat kbézéppontjat a névleges poziciora allitja be.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Névleges atméré Q262: a csap korilbelili atmérdje.
irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy legyen,
mint tul kicsi. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Szoglépés Q247 (ndvekményes érték): Két mérési
pont kdzotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatés irdnyat (negativ = drajaras szerinti
irdny), amelyben a tapinté a kdvetkez6 méreési
pontra mozog. Ha egy kdrivet kivan tapintani a
teljes kor helyett, a szoglépést 90°-nal kisebbre
programozza. Beviteli tartomany: -120 000 és 120
000 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem itkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kdzott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
Q305=15 ;SORSZ. A LISTABAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.7 NULLAPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413, szoftver
opcio 17)

» Nullapont szam a tablazatban Q305: irja be azt a Q381=1  ;TAPINTAS TS TENG.-EN
szamot a nullapont/preset tablazatba, amelyen a .
TNC a csap kdzéppontjanak koordinatait tarolja. Ha i CORD N N ENCE
Q303=1: Ha Q305=0-at ir be, a TNC automatikusan Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
ugy allitja be a kijelzést, hogy az uj nullapont a csap Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
kdézéppontjaban van. Ha Q303=0: Ha Q305=0-t ad
meg, akkor a TNC a nullapont 0. soraba fog beirni. Q333=+1 ;NULLAPONT
Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA

> Uj nullapont a referenciatengelyen Q365=1 ;ELMOZDULAS TiPUSA
Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a
csapkozéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0 beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a csapkozéppontot fel kell vennie.
Alapbeadllitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Meért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy
a meghatarozott nullapontot a preset tablazatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:
-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zos jellemzéi”, Oldal 335)
0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere
1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinté
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén

> Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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NULLAPONT KORON KiVvUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413, szoftver

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kdzoit

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszollt érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza
meg, hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal
mérje meg:
4: 4 mérési pont alkalmazéasa (alapértelmezett)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

> Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: A
palyafunkcié megadasa, ami a szerszam mérési
pontok kdz6tti mozgasat hatarozza meg, ha a
"Mozgas a biztonsagi magassagra" (Q301=1)
funkcid aktiv:
0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
muiveletek kozott
1: Kériv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi miveletek kzott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
14.8 NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414, szoftver

opcio 17)

14.8 NULLAPONT KULSO SARKON

(Ciklus 414, DIN/ISO: G414, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 414 megkeresi két egyenes metszéspontjat és vi

azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC beirja a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba.

1

A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintét
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra |
(lasd a jobb fels6 abrat). A TNC a tapintét a biztonsagi
tavolsaggal, az elmozdulasi irdnnyal ellentétesen tolja el.

- 83

a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a
programozott 3. mérési pontbal.

Ezutan a tapint6 a kdvetkez8 kezddpontra 2 megy, és innen
megtapintja a masodik poziciot.

A TNC a tapintot a kezd&pontra, majd a kezddpontra
allitia a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz.

Végul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzéi”, Oldal 335) ciklusparaméterektél fliggéen
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti a
meghatarozott sarok koordinatait a kdvetkez6kben felsorolt Q
paraméterekbe.

Ha szlikséges, a TNC ezt kdvetden egy kulon tapintassal
megmeéri a nullapontot a tapinté tengelyében.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és @i

Paraméter szama Jelentés

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a

melléktengelyen
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NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414, szoftver 14.8
opcid 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkdzésveszély! Y4 Y

Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintociklussal

o veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is ::- -:Z
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacio nem A g g g 8 |

lehet aktiv.

E> Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy g § | o8 8
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz. K=o o=
A TNC az els6 egyenest mindig a munkasik -4-@ @‘-

melléktengelyének iranyaban méri.

Az 1 és 3 mérési pont poziciojanak
meghatarozasanal meghatarozza azt a sarkot is,
amelynél a TNC felveszi a nullapontot (lasd a jobb
oldali abrat és az alabbi tablazatot).

Sarok X koordinata Y koordinata

A Az 1-es pont nagyobb, Az 1-es pont kisebb, mint a
mint a 3-as pont -as pont

B Az 1-es pont kisebb, mint Az 1-es pont kisebb, mint a
a 3-as pont -as pont

C Az 1-es pont kisebb, mint Az 1-es pont nagyobb, mint
a 3-as pont a 3-as pont

D Az 1-es pont nagyobb, Az 1-es pont nagyobb, mint
mint a 3-as pont a 3-as pont
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.8 NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414, szoftver

opcio 17)

Ciklusparaméterek

414

364

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (inkrementalis
érték): az els6 és masodik mérési pont tavolsaga a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozott

3. mérési pont az 1. tengelyen Q296 (abszolut
érték): a harmadik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

3. mérési pont a 2. tengelyen Q297 (abszolut
érték): a harmadik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:

-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Tavolsag a 2. tengelyen Q327 (inkrementalis
érték): a harmadik és negyedik mérési pont
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem utkézhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320
N Q296
™
d
&
Q297 3_ Q264
- ® ®
Bz
Q326
T
Q263
Yi
Q260
Q261
N .
X

NC mondatok
5 TCH PROBE 414 NULLAPONT KULSO

SARKON
Q263=+37 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+7 ;1. PONT 2. TENGELY

Q226=50 ;TAVOLSAG 1.
TENGELY

Q296=+95 ;3. PONT 1. TENGELY
Q297=+25 ;3. PONT 2. TENGELY
Q327=45 ;TAVOLSAG 2.TENGELY

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
Q304=0 ;ALAPELFORGATAS
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NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414, szoftver 14.8
opcio 17)

> Alapelforgatas végrehajtasa Q304: annak Q305=7  ;SORSZ. A LISTABAN
meghatarozasa, hogy a TNC kompenzalja-e a _ .
munkadarab ferde felfogasat egy alapelforgatassal: QOISR S OL

0: Nem hajt végre alapelforgatast Q332=+0 ;NULLAPONT

1: Alapelforgatas végrehajtasa Q303=+1 :MERT ERTEK ATVITEL
> Nullapont sz,ém a tablazatban Q3055 irj’a be a Q381=1  ;TAPINTAS TS TENG.-EN

nullapont szamot a nullapont/preset tablazatba,

amelyen a TNC a sarok koordinatait tarolja. Ha Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.

Q303=1: Ha Q305=0-at ir be, a TNC automatikusan Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.

ugy allitja be a kijelzést, hogy az Uj nullapont a _ .
sarkon van. Ha Q303=0: Ha Q305=0-t ad meg, Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
akkor a TNC a nullapont 0. soraba fog beirni. Q333=+1 ;NULLAPONT
Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott

» Uj nullapont a referenciatengelyen
Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a sarkot
fel kell vennie. Alapbeallitds = 0 beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolit
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a szamitott sarkot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Meért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy
a meghatarozott nullapontot a preset tablazatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:
-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak kézos jellemzéi”, Oldal 335)
0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere
1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinté
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén

> Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.8 NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414, szoftver
opcio 17)

> Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapint6 a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinatdja a tapintétengelyen, amely pontnél a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszol(t érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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NULLAPONT BEESO SARKON (Cycle 415, DIN/ISO: G415, szoftver

14.9 NULLAPONT BEESO SARKON

(Cycle 415, DIN/ISO: G415, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 415 megkeresi két egyenes metszéspontjat és
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC beirja a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba.

1

A TNC gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) és

a pozicionalasi logika szerint allitja a tapintét a (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) tapintasi pontba
(lasd a jobb felsé abrat), amelyet a ciklusban hatarozott meg. A
TNC a tapintot a biztonsagi tavolsaggal, az elmozdulasi irannyal
ellentétesen tolja el.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és

a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt abbdl a szambdl szamitja,
amellyel a sarkot azonositja.

Ezutan a tapint6 a kdvetkez8 kezddpontra 2 megy, és innen
megtapintja a masodik poziciot.

A TNC a tapintot a kezd&pontra, majd a kezddpontra
allitia a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz.

Végul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzéi”, Oldal 335) ciklusparaméterektél fliggéen
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti a
meghatarozott sarok koordinatait a kdvetkezékben felsorolt Q
paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetden egy kulon tapintassal
megmeéri a nullapontot a tapinté tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a

melléktengelyen
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.9 NULLAPONT BEESO SARKON (Cycle 415, DIN/ISO: G415, szoftver
opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
o veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinto tengely meghatarozasahoz.

A TNC az elsé egyenest mindig a munkasik
melléktengelyének iranyaban méri.
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NULLAPONT BEESO SARKON (Cycle 415, DIN/ISO: G415, szoftver 14.9

opcio 17)
Ciklusparaméterek
a1s > 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut SET_UP(TCHPROBE.TP)
érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a YA Q320

munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott Z
» 1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolit ORILS=S Q308=3
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott Rt SRl
’ 1 ®
Q264 % A

> Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (inkrementalis

Q327

AR
érték): az els6 és masodik mérési pont tavolsaga a @ 0326
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 ‘0263
és 99999,9999 kozott

z
> Tavolsag a 2. tengelyen Q327 (inkrementalis !
érték): a harmadik és negyedik mérési pont
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Beviteli H
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott BTT
Q261

> Sarok Q308: azt a sarkot azonosité szam, amelyet
a TNC-nek nullapontként fel kell vennie. Beviteli {
tartomany: 1 és 4 kézott

> Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 NC mondatok
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:

Q260

<Y

5 TCH PROBE 415 NULLAPONT
SARKON BELUL

-99999,9999 és 99999,9999 kozott Q263=+37 ;1. PONT 1. TENGELY
> Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes érték): Q264=+7 ;1. PONT 2. TENGELY

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag. Q226=50 :TAVOLSAG 1.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapintd TENGELY

tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

. L . . N Q296=+95 ;3. PONT 1. TENGELY
> Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a

koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté Q297=+25 ;3. PONT 2. TENGELY
és munkadarab (készulék) nem itk6zhet 6ssze. Q327=45 ;TAVOLSAG 2.TENGELY
Eg;étt?h tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 Q261=-5 :MERESI MAGASSAG

> Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak L= pHl e s

- > . TAVOLSAG
meghatdrozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a -
mérési pontok kozott: Q260=+20 ;BIZTONSAGI
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok MAGASSAG
kozott Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési MAGSGRA

pontok kozott

> Alapelforgatas végrehajtasa Q304: annak
meghatarozasa, hogy a TNC kompenzalja-e a
munkadarab ferde felfogasat egy alapelforgatassal: Q331=+0 ;NULLAPONT
0: Nem hajt végre alapelforgatast Q332=+0 ;NULLAPONT
1: Alapelforgatas végrehajtasa

» Nullapont szam a tablazatban Q305: irja be a .
nullapont szamot a nullapont/preset tablazatba, Q381=1  ;TAPINTAS TS TENG.-EN
amelyen a TNC a sarok koordinatait tarolja. Ha Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
9301?—’1_. Ha Q3q5—0,—at ir be, a T[\!C automatikusan Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
ugy allitja be a kijelzést, hogy az Uj nullapont a
sarkon van. Ha Q303=0: Ha Q305=0-t ad meg, Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
akkor a TNC a nullapont 0. soréba fog beirni. Q333=+1 ;NULLAPONT
Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott

Q304=0 ;ALAPELFORGATAS
Q305=7  ;SORSZ. A LISTABAN

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.9 NULLAPONT BEESO SARKON (Cycle 415, DIN/ISO: G415, szoftver
opcio 17)

» Uj nullapont a referenciatengelyen
Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a sarkot
fel kell vennie. Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999,9999 kdzott

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a szamitott sarkot fel kell vennie.
Alapbedllitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Mért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy
a meghatéarozott nullapontot a preset tablazatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:
-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kézos jellemzdi”, Oldal 335)
0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere
1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinto
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén

> Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kdzoit

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszollt érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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NULLAPONT KORKOZEPPONTON (Ciklus 416, DIN/ISO: G416, 14.10
szoftver opcio 17)

1410 NULLAPONT KORKOZEPPONTON
(Ciklus 416, DIN/ISO: G416, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 416 megkeresi egy furatkor kézéppontjat és vi
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a

koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.
1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot % @

gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) (Lasd "Tapintéciklusok { ;
végrehajtasa", Oldal 306) pozicionalja az elsé furat @—@—gb‘
kbézéppontjaba 1. ,

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog
és megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak

0
©

meghatarozasara.

3 A tapinto6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat kozéppontjaként megadott poziciéra

4 Ezutan a tapintdé a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

5 A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik
furat k6zéppontjaként megadott poziciora

6 Ezutan a TNC a tapint6t a megadott mérési magassagra
mozgatja, és megtapint négy pontot a harmadik furat
kézéppontjanak meghatarozasara.

7 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzbi”, Oldal 335) ciklusparaméterektdl fliggden
feldolgozza a meghatéarozott nullapontot, majd elmenti
a pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben felsorolt Q
paraméterekbe.

8 Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kilon tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkor atmérdjének pillanatnyi
értéke
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.10 NULLAPONT KORKOZEPPONTON (Ciklus 416, DIN/ISO: G416,
szoftver opcid 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
o veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinto tengely meghatarozasahoz.
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NULLAPONT KORKOZEPPONTON (Ciklus 416, DIN/ISO: G416, 14.10
szoftver opcio 17)

Ciklusparaméterek

416 >

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a furatkdr kdzéppontja (névleges érték) a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):

a furatkér kdzéppontja (névleges érték) a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a furatkor
korulbellli atméréjét. Minél kisebb a furat atmérdje,
annal pontosabbnak kell lennie a névleges
atméroének. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

1. furat szoge Q291 (abszolut érték): az els6
furatkdzéppont polarszége a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

2. furat szoge Q292 (abszolut érték): a masodik
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

3. furat szoge Q293 (abszolut érték): a harmadik
furatk6zéppont polarszége a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Nullapont szam a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullapont/preset tablazatba, amelyen a NC
a furatkdr kdzéppontjanak koordinatait tarolja. Ha
Q303=1: Ha Q305=0-at ir be, a TNC automatikusan
ugy allitja be a kijelzést, hogy az uj nullapont a
furatkor korkdzéppontjaban van. Ha Q303=0: Ha
Q305=0-t ad meg, akkor a TNC a nullapont 0.
soraba fog beirni. Beviteli tartomany: 0 és 99999
kozott

Uj nullapont a referenciatengelyen

Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a furatkor
kdzéppontjat fel kell vennie. Alapbeallitas = 0
beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

Q274

x ¥

NC mondatok
5 TCH PROBE 416 NULLAPONT

KORKOZEPPONTBAN
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE

Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=90 ;NEVLEGES ATMERO
Q291=+34 ;1. FURAT
POLARSZOGE
Q292=+70 ;2. FURAT
POLARSZOGE
Q293=+210;3. FURAT
POLARSZOGE
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG
Q305=12 ;SORSZ. A LISTABAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;TAPINTAS TS TENG.-EN
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.10 NULLAPONT KORKOZEPPONTON (Ciklus 416, DIN/ISO: G416,
szoftver opcio 17)

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszollt Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél _ .
a TNC-nek a furatkor kozéppontjat fel kell vennie. e KON N ENCE

Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
99999,9999 kozott Q333=+1 ;NULLAPONT
> Mért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy

. "y Q320=0 ;BIZTONSAGI
a meghatéarozott nullapontot a preset tabldzatban, TAVOLSAG

vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kézos jellemzéi”, Oldal 335)

0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere

1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapintd
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén

> Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszollt érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes érték):

a mérési pont és a gdomb kozotti tovabbi tavolsag.
A vezérldé a Q320-at hozzaadja az SET_UP-hoz
(tapintotéblazat), ami csak akkor érvényes, ha a
nullapont tapintasa a tapintd tengelyén térténik.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
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NULLAPONT A TAPINTOTENGELYEN (Ciklus 417, DIN/ISO: G417, 14.11

szoftver opcio 17)

14.11 NULLAPONT A TAPINTOTENGELYEN
(Ciklus 417, DIN/ISO: G417, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 417 megméri a tapint6 tengelyének tetszéleges
koordinatdjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, 4\
a TNC a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a programozott
tapintasi pontra 1. A TNC eltolja a tapintét a biztonséagi

mo——

Q260

tavolsaggal a tapintoé tengely pozitiv iranyaban.

2 Ezutan a tapinté sajat tengelye mentén az 1 kezdépontként R\
megadott koordinatara mozog, és egyszeri tapintasi mozgassal @
méri a pillanatnyi poziciét.

3 Veégull a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemz6i”, Oldal 335) ciklusparaméterektél fliggéen
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti a
pillanatnyi értéket a kdvetkez&kben felsorolt Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés

Q160 A mért pont pillanatnyi értéke

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
o veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 =1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC ezutan felveszi a nullapontot ezen a
tengelyen.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.11 NULLAPONT A TAPINTOTENGELYEN (Ciklus 417, DIN/ISO: G417,

szoftver opcio 17)

Ciklusparaméterek

417

J

\wriess)

376

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

1. mérési pont a 3. tengelyen Q294 (abszolut
érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a tapinto
tengelyen. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gdomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapintd
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6z6tt
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készUllék) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Nullapont szam a tablazatban Q305: irja be a
szamot a nullapont/preset tablazatba, amelyen a
TNC a koordinatat tarolja. Ha Q303=1: Ha Q305=0-
tir be, a TNC automatikusan ugy allitja be a kijelz6t,
hogy az Uj nullapont a tapintott fellileten van. Ha
Q303=0: Ha Q305=0-t ad meg, akkor a TNC a
nullapont 0. soraba fog beirni. Beviteli tartomany: 0
és 99999 kozott

Uj nullapont Q333 (abszolut érték): az a
koordinata, amelynél a TNC-nek a nullapontot fel
kell vennie. Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999,9999 kdzott

Mért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy
a meghatérozott nullapontot a preset tabldzatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kézos jellemzéi”, Oldal 335)

0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere

1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

vi
Q264 @
N\ -
X
Q263
&
u ZA
m
2
o
%+(‘?‘-,
e o
3 Q260
- =
Ll =
» <
Q294
— \ o
X

NC mondatok

5 TCH PROBE 417 NULLAPONT A TS

TENGELYEN
Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0

Q260=+50

Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;1. PONT 1. TENGELY
;1. PONT 2. TENGELY
;1. PONT 3. TENGELY

;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;BIZTONSAGI
MAGASSAG

;SORSZ. A LISTABAN
;NULLAPONT
;MERT ERTEK ATVITEL
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NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418, DIN/ISO: G418, 14.12
szoftver opcio 17)

14.12 NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN
(Ciklus 418, DIN/ISO: G418, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 418 kiszamitja a szemkdzti furatokat 6sszek6td vi
egyenesek metszéspontjat és felveszi a nullapontot a
metszéspontba. Ha szliikséges, a TNC beirja a metszéspontot egy
nullaponttablazatba vagy a preset tdblazatba.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", Oldal 306) pozicionalja az elsé furat
kézéppontjaba

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog
és megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak

meghatarozasara.

3 A tapinto6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat kdzéppontjaként megadott poziciéra

4 Ezutan a tapintdé a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

5 A TNC megismétli a 3. és 4. |épést a 3. és 4. furatoknal.

6 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggben feldolgozza
a meghatarozott nullapontot (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zds jellemzéi”, Oldal 335). A TNC az
/3 és a 2/4 furatok kdzéppontjait 6sszekdtdé egyenesek
metszéspontjaként szamitja ki a nullapontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket az aldbbi Q paraméterekbe.

7 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetben egy kildn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A metszéspont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A metszéspont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.12 NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418, DIN/ISO: G418,
szoftver opcid 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
o veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinto tengely meghatarozasahoz.
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NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418, DIN/ISO: G418, 14.12
szoftver opcio 17)

Ciklusparaméterek

me > Elso furat: Kozéppont az 1. tengelyen Q268 vl oss Q316
AR (abszolut érték): az elsd furat kbzéppontja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott 0319 @D @2 Q317

> Els6 furat: Kozéppont a 2. tengelyen Q269
(abszolut érték): az elsé furat kbzéppontja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:

-99999,9999 és 99999,9999 kdzoit 0269 fo\ fo\ Q271
> Masodik furat: Kozéppont az 1. tengelyen Q270 BVZ N\ Y N -
(abszolut érték): a masodik furat kézéppontja a EP X
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: T 268 Q270
-99999,9999 és 99999,9999 kodzott Z
> Masodik furat: Kozéppont a 2. tengelyen Q271
(abszolut érték): a masodik furat kozéppontja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany: 7@ Q260
-99999,9999 és 99999,9999 kozott o
> 3. kozéppont az 1. tengelyen Q316 9
(abszolut): a 3. furat kdzéppontja a munkasik e ?

referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.12 NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418, DIN/ISO: G418,
szoftver opcio 17)

380

v

3. kozéppont a 2. tengelyen Q317 (abszolut NC mondatok
érték): a 3. furat kdzéppontja a munkasik 5 TCH PROBE 418 NULLAPONT 4
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és FURATBOL

99999,9999 kozott Q268=+20 ;1. KOZEPPONT
cel - ., =il 31,
4, kozéppont az 1. tengelyen Q318 (abszolut 1.TENGELY

érték): a 4. furat kozéppontja a munkasik

referenciatengelyén. Beviteli tartomany: Q269=+25 ;1. KOZEPPONT 2.

-99999,9999 és 99999,9999 kozott TENGELYEN
4. kozéppont a 2. tengelyen Q319 (abszolut Q270=+150;2. KOZEPPONT 1.
érték): a 4. furat kézéppontja a munkasik TENGELYEN
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és Q271=+25 ;2. KOZEPPONT 2.
99999,9999 kozott TENGELYEN
Mérési magassag a tapint6 tengelyében Q261 Q316=+150;3. KOZEPPONT 1.
(abszolut érték): a gdmb kézéppontjanak (= TENGELYEN
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében, Q317=+85 ;3. KOZEPPONT 2.
ahol a mérest el kell végezni. Beviteli tartomany: TENGELYEN
-99999,?999 és 99?99,9999 kozott - Q318=+22 ;4. KOZEPPONT 1.
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a TENGELYEN

koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté

és munkadarab (készilék) nem (tkézhet dssze. QRIS b LSPAd s LT 2

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 TENGELYEN
kozott Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Nullapont szam a tablazatban Q305: irja be azt a Q260=+10 ;BIZTONSAGI
szamot a nullapont/preset tablazatba, amelyen a MAGASSAG

NC az egyenesek metszéspontjanak koordinatait Q305=12 ;SORSZ. A LISTABAN

tarolja. Ha Q303=1: Ha a Q305=0-t irja be, a TNC

automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az Uj et SAAHE

nullapont az egyenesek metszéspontjanal van. Q332=+0 ;NULLAPONT

Ha Q303=0: Ha’Q305=0-t ad meg, akkor a TNC a Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
nullapont 0. soraba fog beirni. Beviteli tartomany: 0 =

és 99999 kdzott Q381=1 ;TAPINTAS TS TENG.-EN
Uj nullapont a referenciatengelyen Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q331 (abszolut érték): az a koordinata a Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.

referencnateng'ely’en, amelyn'el a T!\!C-nek az . Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
egyenesek szamitott metszéspontjat fel kell vennie.

Alapbeadllitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és Q333=+0 ;NULLAPONT
99999,9999 kozott

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolit
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek az egyenesek szamitott metszéspontjat
fel kell vennie. Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

Mért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy
a meghatéarozott nullapontot a preset tablazatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kézos jellemzdi”, Oldal 335)

0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere

1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).
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NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418, DIN/ISO: G418, 14.12
szoftver opcio 17)

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinté
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén

> Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapint6 a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinatdja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapinté tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
14.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO: G419, szoftver

opcio 17)

14.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN

(Ciklus 419, DIN/ISO: G419, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 419 megméri egy tetszéleges tengely tetszéleges
pontjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a
TNC a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot

gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a programozott
tapintasi pontra 1. A TNC eltolja a tapintét a biztonséagi
tavolsaggal a programozott tapintasi irannyal ellentétes
irdnyban.

Ezutan a tapintd a programozott mérési magassagra mozog, és
egyszer( tapintasi mozgassal méri a pillanatnyi poziciét.

Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggben hatarozza meg
a nullapontot (Lasd "A nullapontfelvétel tapintociklusainak kdzos
jellemzéi”, Oldal 335).

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.

Ha tdbb tengely nullapontjat kivanja elmenteni a
preset tablazatba, akkor hasznalja a Ciklus 419-et
tébbszor egy sorban. Ugyanakkor, mindig ujra kell
aktivalni a preset szamot minden egyes Ciklus 419
futtatasa utan. Aktiv preset 0 hasznalatakor ez az
eljaras nem szikseéges.

Q272=2

Q264

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
- +

F2 )
\\Z)

Q263

Q272=1
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NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO: G419, szoftver 14.13

Ciklusparaméterek

418

e

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gdomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapintd
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6z6tt
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készUllék) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mérési tengely (1...3: 1 = fotengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengely = mérési tengely

Tengelyek 6sszerendelése

Aktiv tapinto Megfelel6 Megfelel6

tengely: Q272 = 3 referenciatengely: melléktengely:
Q272=1 Q272=2

z X Y

Y z X

X Y z
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SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y A - +
Q272=2

Q264 &
N '
X
Q263 Q272=1
+
Z A
Q272=3 Q267
Q261 4@ Q260
=
Av4
) |
X
Q272=1

NC mondatok

5 TCH PROBE 419 NULLAPONT EGY
TENGELYEN

Q263=+25 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+25 ;1. PONT 2. TENGELY
Q261=+25 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q260=+50 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q272=+1 ;MERT TENGELY
Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q305=0  ;SORSZ. A LISTABAN
Q333=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO: G419, szoftver
opcio 17)

» Elmozdulas irdanya 1 Q267: az az irany, amerrdl a
tapintd megkdzeliti a munkadarabot:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany

» Nullapont szam a tablazatban Q305: irja be a
szamot a nullapont/preset tablazatba, amelyen a
TNC a koordinatat tarolja. Ha Q303=1: Ha Q305=0-
t ir be, a TNC automatikusan ugy allitja be a kijelz6t,
hogy az Uj nullapont a tapintott fellleten van. Ha
Q303=0: Ha Q305=0-t ad meg, akkor a TNC a
nullapont 0. soraba fog beirni. Beviteli tartomany: 0
és 99999 kozott

» Uj nullapont Q333 (abszolut érték): az a
koordinata, amelynél a TNC-nek a nullapontot fel
kell vennie. Alapbeallitds = 0 beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

> Meért érték atvitele (0, 1) Q303: Adja meg, hogy
a meghatarozott nullapontot a preset tablazatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja! A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zos jellemzgi”, Oldal 335)

0: mért nullapont beirasa az aktiv nullapont
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere

1: mért nullapont beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).
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Példa: Nullapontfelvétel a munkadarab felsé feluletén egy koriv 14.14
kozéppontjaba

14.14 Példa: Nullapontfelvétel a
munkadarab felsd feluletén egy koriv

kozéppontjaba
Y Y
25 —
X Z
25 25
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14 Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel

14.15 Példa: Nullapontfelvétel egy munkadarab felso feliiletén egy
furatkor kozepére

14.15 Példa: Nullapontfelvétel egy
munkadarab felsé felliletén egy
furatkor kozepére

A furatkdr mért kdzéppontjat be kell irni a preset
tablazatba, hogy a késébbiekben felhasznalhato legyen.
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Példa: Nullapontfelvétel egy munkadarab felsé feliiletén egy 14.15
furatkor kozepére
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.1 Alapismeretek

15.1 Alapismeretek
Attekintés

Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,
A Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS

TENGELYENKENT nem lehet aktiv.

A HEIDENHAIN csak akkor vallal garanciat a

tapintdciklusokra, hogyha kizérélag HEIDENHAIN

tapintdkat alkalmaz.

szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapinté
hasznélatara.
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

? A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
-

A TNC 12 ciklust kinal a munkadarabok automatikus méréséhez.

Funkciégomb Ciklus Oldal
° 0 REFERENCIASIK 396
g [ Koordinata mérése egy valaszthato

tengelyen
T ea 1 POLAR-NULLAPONT SiK 397
@ Pont mérése a tapintas iranyaban
420 SZOGMERES 398
=k Sz6g mérése a munkasikban
421 FURATMERES 401
@ Furat pozicidjanak és atméréjének
mérése
azz 422 KOR KULSO MERESE 406
@l Kdrcsap pozicidjanak és atméréjének
mérése
azs 423 NEGYSzZOG BELSO MERESE 411
@ Négyszbgzseb pozicidjanak,
hosszusagénak és szélességének
mérése
424 NEGYSZOG KULSO MERESE 415
@3 Négyszdgcsap pozicidjanak,
hosszusaganak és szélességének
mérése
425 BELSO SZELESSEG MERESE 418
) (2. funkciégomb-szint) Egy horony
szélességének mérése
426 GERINCSZELESSEG MERESE 421
T (2. funkciégombsor) Gerinc

szélességének mérése
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Alapismeretek 15.1

Funkciégomb Ciklus Oldal
az7 427 KOORDINATA MERESE 424
=y [ (2. funkcibgombsor) Tetszéleges
koordinata mérése egy valaszthato
tengelyen
" 430 FURATKOR MERESE 427
B (2. funkciogombsor) Furatkor
pozicibéjanak és atméréjének meérése
431 SIK MERESE 430
@% (2. funkciégombsor) Sik A és B

tengelysz6gének mérése

A mérési eredmények rogzitése

Minden olyan ciklusnal, amelyben a munkadarab automatikus

mérése torténik (kivéve a Ciklus 0-t és 1-et), a TNC tudja

rogziteni a mérési eredményeket. A megfelel6 tapintéciklusnal

meghatarozhatja, hogy a TNC

B a mérési jegyz6kdnyvet egy fajlba mentse

B g programfutdst megszakitsa és a mérési jegyz6kdnyvet a
képernydén megjelenitse

B ne készitsen mérési jegyz6kodnyvet

Ha a mérési jegyz6konyvet egy fajlba szeretné menteni, a TNC

alapértelmezés szerint az adatokat ASCII fajlként tarolja. A TNC

a fajlt abba a kényvtarba menti, ami tartalmazza a vonatkozé NC
programot.

Ha a mérési jegyz6kdnyvet az adatinterfészen

keresztul kivanja kiadni, hasznalja a HEIDENHAIN
TNCremo adatatviteli szoftverét.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.1 Alapismeretek

Példa: Mérési jegyz8konyv a tapintéciklus 421-hez:

Mérési jegyzékonyyv, Tapintociklus 421 Furatmérés

Datum: 2005.06.30.
I1d6: 6:55:04

Mérési program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Névleges értékek:

Kdézéppont a referencia-tengelyen:
Kdézéppont a melléktengelyen:
Atmére:

Hatarértékek szerkesztése:

Maximalis hatarérték a k6zépponthoz a
fétengelyen:

Minimalis hatarérték a kézépponthoz a
fétengelyen:

Maximalis hatarérték a kézépponthoz a
melléktengelyen:

Minimalis hatarérték a k6zépponthoz a
melléktengelyen:

Maximalis furatméret:
Minimalis furatméret:

Pillanatnyi érték:

Kdézéppont a referencia-tengelyen:
Kdzéppont a melléktengelyen:
Atméré:

Eltérések:

Kdézéppont a referencia-tengelyen:
Kdzéppont a melléktengelyen:
Atmeéré:

Tovabbi mérési eredmények: Mérési
magassag:

Mérési jegyzékonyv vége

392

50,0000
65,0000
12,0000
50,1000

49,9000

65,1000

64,9000

12,0450
12,0000

50,0810
64,9530
12,0259

0,0810
-0,0470
0,0259

-5,0000
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Alapismeretek 15.1

Mérési eredmények Q paraméterekben

A TNC a megfelel§ tapintéciklusok mérési eredményeit a globalisan [ e
érvényes Q paraméterekben (Q150-Q160) tarolja. A célértékektdl
valo eltérések a Q161-Q166 paraméterekben vannak tarolva.
Figyeljen az eredményparaméterek tablazatara, amely minden
ciklus leirdsanal fel van tintetve.

A ciklus meghatarozasa alatt a TNC a vonatkozo
eredményparamétereket egy segéd grafikonon is mutatja (lasd a
jobb felsd abrat). A kiemelt eredményparaméter az adott beviteli
paraméterhez tartozik.

QProgramozés
) Programozas

HHUHHHH

Az eredmények osztalyozasa

Egyes ciklusoknal rakérdezhet a mérési eredmények allapotara a
globalisan érvényes Q180-Q182 paramétereken keresztiil.

Eredményosztaly Paraméter értéke
Mérési eredmények a tlirésen belul Q180 =1
Utanmunkalas szikséges Q181 =1
Selejt Q182 =1

A TNC beallitja az utanmunkalas vagy a selejt jelz6t, amint

a meérési eredmények egyike tlrésen kivil esik. Annak
meghatarozasara, hogy melyik mérési eredmény esik tlirésen
kivulre, ellendrizze a mérési jegyzékdnyvet vagy hasonlitsa

Ossze a vonatkozé mérési eredményeket (Q150-Q160) azok
hatarértékeivel.

A Ciklus 427-ben a TNC feltételezi, hogy kiilsé méretet (csap) mér.
Ugyanakkor a helyes maximalis és minimalis méret és a tapintasi
irany egyuttes megadasaval kijavithatja a mérés allapotat.

A TNC akkor is beallitja az allapotjelzét, ha nem
hatarozott meg tirési értékeket vagy legnagyobb/
legkisebb méreteket.

Tarésfelligyelet

A TNC-vel a legtobb munkadarab-ellen&rzési ciklusnal végeztethet
tirésfigyelést. Ez azt igényli, hogy a ciklus meghatarozasakor
hatédrozza meg a szuikséges hatarértékeket. Ha nem akarja

a tlréseket figyelni, egyszeriien hagyja meg a figyelési
paramétereknél a 0-t (alapértelmezés szerinti érték).
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.1 Alapismeretek

Szerszamfelugyelet

A TNC-vel néhany munkadarab-ellenérzési ciklusnal végeztethet
szerszamfigyelést. Ekkor a TNC figyeli, hogy

B a szerszam sugarat korrigalni kell-e a célértéktdl valo eltérések
miatt (értékek a Q16x paraméterekben).

m  a célértékektdl valo eltérések (értéekek a Q16x paraméterekben)
nagyobbak-e, mint a szerszamtorési tiirés.

Szerszamkompenzacio

E> Ez a funkcio csak akkor mikodik:
B Ha a szerszamtablazat aktiv.

B Ha a szerszamfelligyelet be lett kapcsolva a
ciklusban (adjon meg szerszamnevet vagy a
Q330-nak nullatol eltérd értéket). Valassza ki
funkciégombbal a szerszamnév megadast. A TNC
a tovabbiakban mar nem jeleniti meg a jobb oldali
fél idézojelet.

Ha tobb korrekcids mérést végez, a TNC

a vonatkozé mért eltérést hozzaadja a

szerszamtablazatban tarolt értékhez.

Maro szerszam: Ha a Q330 paraméter egy maro szerszamra
hivatkozik, akkor a vonatkozo értékek a kovetkez6képpen lesznek
kompenzalva: a TNC alapesetben mindig kompenzalja a szerszam
sugarat a szerszamtablazat DR oszlopaban, még akkor is, ha

a mért eltérés az adott tlirésen belll van. Az NC program Q181
paramétere megadja, hogy sziikség van-e utanmunkalasra (Q181 =
1: utanmunkalas szlikséges).
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Alapismeretek 15.1

Szerszamtorés figyelése

E> Ez a funkcié csak akkor mikodik:
B Ha a szerszdmtablazat aktiv.
® Ha a szerszamfigyelést bekapcsolta a ciklusban

(adjon meg nullatol eltéré értéket a Q330
paraméterben).

® Ha a tabldzatban megadott szerszamszam
RBREAK torési tlirése nagyobb nullanal (lasd
még: Felhasznaloi kézikdnyv, 5.2 fejezet,
"Szerszamadatok").

A TNC hibatzenetet kuld és leallitja a programfutast, ha a mért
eltérés nagyobb, mint a szerszam torési tlrése. A szerszam
ugyanakkor inaktivva valik a szerszamtablazatban (a TL oszlop
értéke: TL =L).

Mérési eredmények referenciarendszere

A TNC atkuildi az 6sszes mérési eredményt az aktiv
koordinatarendszer vagy akar az eltolt és/vagy elforgatott/dontott
koordinatarendszer eredményparamétereibe és logfajlba.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.2 NULLAPONT SiK (Ciklus 0, DIN/ISO: G55, szoftver opcié 17)

15.2  NULLAPONT SiK (Ciklus 0, DIN/ISO:
G55, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

1 A tapinté gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) mozog a
ciklusban programozott kezdépontba 1. z)

2 Majd a tapinté tapintasi el6tolassal (F oszlop) végrehaijtja
a tapintasi folyamatot. A tapintas iranya a ciklusban van
meghatarozva.

3 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a TNC visszahlzza a
tapintét a kezd6pontba és elmenti a mért koordinatat egy Q

gm O——

a tapinto pozicidjanak koordinatait, a kapcsoléjel pillanataban.
Ezen paraméterek értékeinél a TNC nem veszi figyelembe a
tapintészar hosszat és sugarat.

paraméterbe. A TNC a Q115-Q119 paraméterekbe is elmenti E“

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
El6pozicionalja a tapintét, hogy az ne
o Utk6zzon a programozott elépozicionalasi pont
megkdzelitésekor.

Ciklusparaméterek

° » Eredmény paraméterszama: adja meg annak a Q NC mondatok

1 B parame.ternek a ’szama_lt, gmelwkhez a kgordlnatat 67 TCH PROBE 0.0 REF. PLANE Q5 X-
rendelni szeretné. Beviteli tartomany: 0 és 1999
kozott 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

> Tapintoé tengely/tapintasi irany: adja meg a tapinté
tengelyt a tengelyvalaszté gombokkal vagy az
ASCII billentylzettel, valamint az el6jelet a tapintasi
irdnyhoz. Nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal.
Beviteli tartomany: Minden NC tengely

> Pozicio célértéke: adja meg a tengelyvalaszté
gombokkal vagy az ASCII billenty(izettel a tapintd
el6pozicionalasi pontjai célértékeinek minden
koordinatajat. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT gombot.
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POLAR NULLAPONT SiK (Ciklus 1, szoftver opcié 17) 15.3

15.3 POLAR NULLAPONT SIK (Ciklus 1,
szoftver opcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 1 a munkadarab tetszéleges pontjat megmeéri,

barmely irdnyban.

1 A tapinté gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) mozog a
ciklusban programozott kezdépontba

2 Majd a tapinté tapintasi el6tolassal (F oszlop) végrehaijtja a
tapintasi folyamatot. Tapintas alatt a TNC egyszerre mozog két
tengely mentén (a tapintas sz6gétdl fliggden). A tapintasi iranyt
a ciklusban megadott polarszdg hatarozza meg.

3 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapinté visszatér a
kezd6pontba. A TNC a Q115-Q119 paraméterekbe is elmenti a
tapinté pozicidjanak koordinatait, a kapcsoldjel pillanataban.

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Eldpozicionalja a tapintét, hogy az ne
o Utk6zz6n a programozott elépozicionalasi pont
megkdzelitésekor.

A ciklusban meghatéarozott tapint6 tengely
meghatarozza a tapinto sikot:

X tapintétengely: X/Y sik
Y tapintétengely: Y/Z sik
Z tapintotengely: Z/X sik

Ciklusparaméterek

1_en > Tapintétengely: adja meg a tapinto tengelyt
@ a tengelyvalaszté gombokkal vagy az ASCII

billentylizettel. Nyugtazza a bevitelt az ENT
gombbal. Beviteli tartomany: X, Y vagy Z

> Tapint6szog: az a sz6g a tapinté tengelytdl mérve,
ami mentén a tapintdnak mozognia kell. Beviteli
tartomany: -180,0000 és 180,0000 kozott

> Pozicid célértéke: adja meg a tengelyvalasztd
gombokkal vagy az ASCII billenty(izettel a tapint6
elépozicionalasi pontjai célértékeinek minden
koordinatajat. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> A bevitel lezdrasahoz nyomja meg az ENT gombot.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.4 SZOGMERES (Ciklus 420, DIN/ISO: G420, szoftver opcio 17)

15.4 SZOGMERES (Ciklus 420, DIN/ISO:
G420, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 420 méri azt a szdget, amelyet a vi
munkadarabon talalhat6é barmely egyenes felllet a munkasik
referenciatengelyéhez képest leir.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a programozott

tapintasi pontra 1. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal I

eltolja a meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen. I O
2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és ©

a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi >

folyamatot.

3 Ezutén a tapintd a kdvetkez8 kezd6pontra 2 megy, és innen
megtapintja a masodik poziciot.

4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a mért
szOget a kovetkezd Q paraméterbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q150 A mért szd6g a munkasik
referenciatengelyére vonatkozik.

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy

E> szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.
Ha a tapint6 tengely = a mérési tengely, allitsa a
Q263 érteket a Q265 értekével egyezbnek, ha az A
tengelyhez képesti szoget kell mérni; allitsa a Q263
értékét a Q265 értékétdl eltérének, ha a B tengelyhez
képesti szoget kell mérni.
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Ciklusparaméterek

420

L

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Mérés tengelye Q272: Az a tengely, amely mentén
a mérést végezni kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengely = mérési tengely

1. elmozdulasi irany Q267: Az az irany, amelyben
a tapinté a munkadarabot megkdzeliti:

-1: Negativ elmozdulsi irdny

+1: Pozitiv elmozduldsi irdny

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem utkézhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: Annak
meghatarozasa, hogy hogyan mozogjon a tapinté a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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NC mondatok
5 TCH PROBE 420 SZOGMERES

Q263=+10 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+10 ;1. PONT 2. TENGELY
Q265=+15 ;2. PONT 1. TENGELY
Q266=+95 ;2. PONT 2. TENGELY

Q272=1  ;MERT TENGELY

Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q260=+10 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q301=1  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.4 SZOGMERES (Ciklus 420, DIN/ISO: G420, szoftver opci6 17)

> Mérési jegyzokonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC létrehozzon-e mérési jegyz6konyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet
1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR420.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkez6 kdnyvtarba menti: TNC:\.
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6koényv megjelenitése a TNC képernydjén.
Folytassa a program futtatasat az NC Starttal.
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FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421, szoftver opci6 17)

15.5 FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO:
G421, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 421 egy furat (vagy korzseb) kdzéppontjat és
atmérgéjét méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelel
tirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben
tarolja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott
kezd6szdgbdél automatikusan meghatarozza.

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonségi
magassagban egy koériv mentén mozog a kdvetkezd
kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC a tapintét a kezd&pontra, majd a kezddpontra
allitia a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz.

5 Veégll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kovetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmérd pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a k6zépponttdl a

referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kézépponttol a
melléktengelyen

Q163 Az atméro6 eltérése
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.5 FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421, szoftver opcié 17)

Programozaskor ne feledje:

szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb
pontossaggal tudja kiszamitani a furat méreteit.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.

A Q498 és Q531 paramétereknek nincs hatasuk
erre a ciklusra. Nincs sztkség semmilyen bevitelre.
Ezen paraméterek csak kompatibilitasi okokbdl
vannak integralva. Ha pl. TNC 640 maré-eszterga
konturvezérléb8l importal egy programot, akkor nem
kap hibalzenetet.

E> Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
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FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421, szoftver opci6 17)

Ciklusparaméterek

421

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut érték):
a furat kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
a furat kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a furat atméréjeét.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Szoglépés Q247 (ndvekményes érték): Két mérési
pont kdzotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatés irdnyat (negativ = drajaras szerinti
irdny), amelyben a tapinté a kdvetkez6 méreési
pontra mozog. Ha egy kérivet kivan tapintani a
teljes kor helyett, a széglépést 90°-nal kisebbre
programozza. Beviteli tartomany: -120 000 és 120
000 kozott
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.5 FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421, szoftver opci6 17)

404

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzoit

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gdomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapint
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6z6tt
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készUllék) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Maximalis furatméret Q275: a furat (kbrzseb)
maximalis megengedett atmérdje. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Minimalis furatméret Q276: a furat (kdrzseb)
minimalis megengedett atmérdje. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279:
megengedett pozicideltérés a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280:
megengedett pozicideltérés a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési jegyzokonyv Q281: Annak meghatarozasa,
hogy a TNC létrehozzon-e egy mérési naplot:

0: Ne készitsen mérési naplot

1 Mérési jegyzdkonyv létrehozasa: A TNC a
TCHPR421.TXT naplofajlt alapértelmezetten

abba a kdnyvtarba menti, ami a kapcsolédé NC
programot is tartalmazza.

2: A programfutas megszakitasa és a mérési
naplonak a TNC képerny6n valé megjelenitése.
Folytassa a program futtatasat az NC Starttal.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibalizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjon
hibatzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibatzenetet

NC mondatok
5 TCH PROBE 421 FURATMERES

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;NEVLEGES ATMERO
Q325=+0 ;KEZDOSZOG
Q247=+60 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI

TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI

MAGASSAG
Q301=1  ;MOZGAS BIZT.

MAGSGRA

Q275=75,12MAX. MEGENG. MERET
Q276=74,95MIN. MEGENG. MERET
Q279=0.1 ;TURES 1.TENG. KOZEP
Q280=0,1 ;TURES 2.TENG. KOZEP
Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
Q330=0  ;SZERSZAM

Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA
Q365=1 ;ELMOZDULAS TiPUSA

Q498=0  ;TUKROZOTT
SZERSZAM

Q531=0  ;BEESESI SZOG
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FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421, szoftver opcié 17) 15.5

> Szerszam a feliigyelethez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfellgyeletet
végezzen (Lasd "Szerszamfelligyelet", Oldal 394).
Adjon meg 0 - 32767,9 kozotti értéket, opcionalisan
a szerszam nevét 16 karakterig
0: Fellgyelet nem aktiv
>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve,
amit a TNC a mivelet végrehajtasahoz hasznal.
A szerszam alkalmazasa egy funkcigombon
keresztll kdzvetlenll a szerszamtablazatbdl is
lehetséges.

> Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza
meg, hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal
mérje meg:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapértelmezett)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

> Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: A
palyafunkcié megadasa, ami a szerszam mérési
pontok kdz6tti mozgasat hatarozza meg, ha a
"Mozgas a biztonsagi magassagra" (Q301=1)
funkci6 aktiv:
0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
muiveletek k6zott
1: Kériv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi miveletek kzott

> A Q498 és Q531 paramétereknek nincs hatasuk
erre a ciklusra. Nincs szikség semmilyen bevitelre.
Ezen paraméterek csak kompatibilitasi okokbal
vannak integralva. Ha pl. TNC 640 mard-eszterga
konturvezérlébél importal egy programot, akkor nem
kap hibalzenetet.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.6 FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422, szoftver opcio
17)

15.6 FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422,
DIN/ISO: G422, szoftver opcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 422 egy kdrcsap kézéppontjat és atmérsjét méri.
Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlrésértékeket, a TNC
végrehajtja a célértékek és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott
kezd6szdgbdél automatikusan meghatérozza.

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kdvetkezd
kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végill a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmér6 pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a kézépponttol a

referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttol a
melléktengelyen

Q163 Az atméro eltérése

406 HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

¥



FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422, szoftver opcié 15.6
17)

Programozaskor ne feledje:

szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb
pontossaggal tudja kiszamitani a csap méreteit.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.

A Q498 és Q531 paramétereknek nincs hatasuk
erre a ciklusra. Nincs sztkség semmilyen bevitelre.
Ezen paraméterek csak kompatibilitasi okokbdl
vannak integralva. Ha pl. TNC 640 maré-eszterga
konturvezérléb8l importal egy programot, akkor nem
kap hibalzenetet.

E> Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.6 FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422, szoftver opcio

17)

Ciklusparaméterek

422

(e[l

408

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a csap kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
a csap kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a csap atmeérojét.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt
Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360.0000 és 360.0000
kozott

Szoglépés Q247 (nbvekményes érték): két mérési
pont kdzotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatas irdnyat (negativ = az 6ramutaté
jarasanak megfelel irany). Ha egy kérivet kivan
tapintani a teljes kor helyett, a széglépést 90°-

nal kisebbre programozza. Beviteli tartomany:
-120,0000 és 120,0000 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem itk6zhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: Annak
meghatérozasa, hogy hogyan mozogjon a tapint6 a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kdzott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kdzott

Maximalis csapméret Q277: a csap maximalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kdzott

Minimalis csapméret Q278: a csap minimalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kdzott

Q74020 |

z

SET_UP(TCHPROBE.TP)

va adzo

Q247

Q278
Q262
Q277

<y

Q273*0279

Q260

B

¥

NC mondatok
5 TCH PROBE 422 FURAT KULSO

MERESE
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;NEVLEGES ATMERO
Q325=+90 ;KEZDOSZOG
Q247=+30 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q275=35,15MAX. MEGENG. MERET
Q276=34,9 ;MIN. MEGENG. MERET
Q279=0,05 ;TURES 1.TENG. KOZEP

Q280=0,05 ;2. KOZEPPONT
TURESE

Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
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FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422, szoftver opcié 15.6
17)

> Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279: Q309=0 ;PGM STOP TURESHIBA
megengedett pozicideltérés a munkasik _ . .
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és QENRY  prdditn)

99999,9999 kozott Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA
> Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280: Q365=1 ;ELMOZDULAS TiPUSA

megengedett pozicideltérés a munkasik Q498=0  :TUKROZOTT

melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és ,SZERSZAM

99999,9999 kozott

> Mérési jegyzékonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC mérési jegyz8konyvet készitsen-e:
0: ne készitsen mérési jegyz6kodnyvet
1: készitsen mérési jegyz6konyvet: a TNC a
TCHPR422.TXT napléfajlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kdnyvtarba menti.
2: Programfutds megszakitasa és a mérési naplé
megjelenitése a TNC képernyéjén. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

» Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibatzenetet kuldjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibalizenetet

> Szerszam a feliigyelethez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfellgyeletet
végezzen (Lasd "Szerszamfelligyelet", Oldal 394).
Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kdzott, vagy
adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres alternativ
szerszamnevet
0: Felligyelet inaktiv
> 0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

> Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza
meg, hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal
mérje meg:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapértelmezett)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

> Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: A
palyafunkciéo megadasa, ami a szerszam mérési
pontok kdzo6tti mozgasat hatarozza meg, ha a
"Mozgas a biztonsagi magassagra" (Q301=1)
funkcio aktiv:
0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
miveletek kozott
1. Koriv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi mlveletek kdzott

Q531=0  ;BEESESI SZOG
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.6 FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422, szoftver opci6
17)

> A Q498 és Q531 paramétereknek nincs hatasuk
erre a ciklusra. Nincs sziikség semmilyen bevitelre.
Ezen paraméterek csak kompatibilitasi okokbdl
vannak integralva. Ha pl. TNC 640 maré-eszterga
konturvezérlébdl importal egy programot, akkor nem
kap hibalizenetet.
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NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423, DIN/ISO: G423, szoftver 15.7
opcio 17)

15.7 NEGYSzZOG BELSO MERESE
(Ciklus 423, DIN/ISO: G423, szoftver
opcib 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 423 megkeresi egy négyszogzseb kézéppontjat, vi

hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld

tirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek és valos értékek

Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben g

tarolja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd ﬁ

"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra

tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog
a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagban a
kovetkezd kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a E\

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszUsag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a kozépponttol a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttdl a

melléktengelyen

Q164 Oldalhosszusag eltérése a
referenciatengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a
melléktengelyen
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.7 NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423, DIN/ISO: G423, szoftver
opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem
teszi lehetévé a tapintasi pontok kdzelében

valé elépozicionalast, a TNC mindig a zseb
kdzéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben
a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy méresi pont kdzott.

E> Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
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NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423, DIN/ISO: G423, szoftver

Ciklusparaméterek

423

="

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a zseb kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
a zseb kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

1. oldal hossza Q282: a zseb hossza,
parhuzamosan a munkasik referenciatengelyével.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Masodik oldal hossza Q283 (inkrementalis érték):

a zseb munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kdzotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: Annak
meghatarozasa, hogy hogyan mozogjon a tapint6 a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

1. oldal hosszanak fels6 hatarértéke Q284: a zseb
maximalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kdzott

1. oldal hosszanak alsé hatarértéke Q285: a zseb
minimalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kdzott

2. oldal hosszanak fels6 hatarértéke Q286: a
zseb maximalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

2. oldal hosszanak als6 hatarértéke Q287: a
zseb minimalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279:
megengedett pozicideltérés a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott
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NC mondatok
5 TCH PROBE 423 NEGYSZOG BELSO

MERESE
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE

Q282=80 ;ELSO OLDAL HOSSZA
Q283=60 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG
Q301=1  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
Q284=0  ;MAX. MERET 1. OLDAL
Q285=0  ;MIN. MERET 1. OLDAL
Q286=0  ;MAX. MERET 2. OLDAL
Q287=0  ;MIN. MERET 2. OLDAL
Q279=0  ;TURES 1.TENG. KOZEP
Q280=0 ;TURES 2.TENG. KOZEP
Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
Q330=0  ;SZERSZAM
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.7 NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423, DIN/ISO: G423, szoftver
opcio 17)

> Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280:
megengedett pozicideltérés a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Mérési jegyz6konyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC mérési jegyz6konyvet készitsen-e:
0: ne készitsen mérési jegyz6kdnyvet
1: készitsen mérési jegyz6konyvet: a TNC a
TCHPR423.TXT naplofajlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kdnyvtarba menti.
2: Programfutas megszakitasa és a mérési naplo
megjelenitése a TNC képernyéjén. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

> Tiiréshiba esetén a program leall Q309: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és
hibalizenetet adjon ki:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibatuzenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibatuzenetet

> Szerszam a feliigyelethez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfellgyeletet
végezzen (Lasd "Szerszamfellgyelet", Oldal 394).
Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kdzott, vagy
adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres alternativ
szerszamnevet
0: Fellgyelet inaktiv
> 0: Szerszamszam a TOOL.T szerszdmtablazatban
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NEGYSZOGZSEB MERESE (Ciklus 424, DIN/ISO: G424, szoftver 15.8

15.8 NEGYSZOGZSEB MERESE
(Ciklus 424, DIN/ISO: G424, szoftver
opcib 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 424 megkeresi egy négyszogcsap kdzéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben
tarolja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog
a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagban a
kovetkezd kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszUsag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a kozépponttol a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttdl a
melléktengelyen

Q164 Oldalhosszusag eltérése a
referenciatengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a
melléktengelyen

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.8 NEGYSZOGZSEB MERESE (Ciklus 424, DIN/ISO: G424, szoftver
opcio 17)

Ciklusparaméterek

424

_t

416

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a csap kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
a csap kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

1. oldal hossza Q282: a csap hossza,
parhuzamosan a munkasik referenciatengelyével.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

2. oldal hossza Q283 (ndvekményes érték): a csap
munkasik melléktengelyével parhuzamos oldaldnak
hossza. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt
Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a gémb kdzotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: Annak
meghatarozasa, hogy hogyan mozogjon a tapint6 a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

1. oldal hosszanak fels6 hatarértéke Q284: a csap
maximalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kdzott

1. oldal hosszanak als6 hatarértéke Q285: a csap
minimalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kdzott

2. oldal hosszanak fels6 hatarértéke Q286: a
csap maximalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

2. oldal hosszanak als6 hatarértéke Q287: a
csap minimalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

YA

Q2 74£Q280

Q287
Q283
Q286

X

0273¢0279
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SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+

Q320

NC mondatok

5 TCH PROBE 424 NEGYSZOGZSEB
MERESE
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q282=75 ;ELSO OLDAL HOSSZA
Q283=35 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI

TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI

MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.

MAGSGRA

Q284=75,1 ;MAX. MERET 1. OLDAL
Q285=74,9 ;MIN. MERET 1. OLDAL
Q286=35 ;MAX. MERET 2. OLDAL
Q287=34,95MIN. MERET 2. OLDAL
Q279=0,1 ;TURES 1.TENG. KOZEP
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NEGYSZOGZSEB MERESE (Ciklus 424, DIN/ISO: G424, szoftver 15.8
opcio 17)

> Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279: Q280=0,1 ;TURES 2.TENG. KOZEP

megengedett pozicideltérés a munkasik _ CaEnd P
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és Q281=1 i JEGT,ZOIKONYV
99999,9999 kozott Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA

> Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280: Q330=0  ;SZERSZAM
megengedett pozicideltérés a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Mérési jegyzékonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC mérési jegyz8konyvet készitsen-e:
0: ne készitsen mérési jegyz6kodnyvet
1: készitsen mérési jegyz6konyvet: a TNC a
TCHPR424.TXT naploéfajlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kdnyvtarba menti.
2: Programfutds megszakitasa és a mérési naplé
megjelenitése a TNC képernyéjén. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

» Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibatzenetet kuldjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibalizenetet

> Szerszam a feliigyelethez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfellgyeletet
végezzen (Lasd "Szerszamfelligyelet", Oldal 394).
Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kdzott, vagy
adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres alternativ
szerszamnevet
0: Felligyelet inaktiv
> 0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.9 BELSO SZELESSEG MERESE (Ciklus 425, DIN/ISO: G425, szoftver

opcio 17)

15.9 BELSO SZELESSEG MERESE
(Ciklus 425, DIN/ISO: G425, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 425 egy horony (vagy zseb) pozicidjat és
szélességét méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben
tarolja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. 1. Az els6 tapintas mindig a programozott tengely
pozitiv irdnyaban torténik.

3 Ha megad egy eltolast a masodik méréshez, a TNC a tapintét
a kovetkezb kezdbpontra 2 mozgatja (szlikség esetén a
biztonsagi magassagon), és megtapintja a masodik tapintasi
pontot. Ha a névleges hossz értéke nagy, akkor a TNC
gyorsjaratban mozgatja a tapintét a masodik tapintasi pontra.
Ha nem ad meg eltolast, a TNC a szélességet pontosan az
ellentétes iranyban méri.

4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
€s a mért értéket és eltéréseket a kdvetkezd Q paraméterekbe

menti:
Paraméter szama Jelentés
Q156 A mért hossz pillanatnyi értéke
Q157 K&zépvonal pillanatnyi értéke
Q166 A mért hossz eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
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BELSO SZELESSEG MERESE (Ciklus 425, DIN/ISO: G425, szoftver

Ciklusparaméterek

425

=

>

Kezdopont az 1. tengelyen Q328 (abszolut
érték): a tapintas kezdépontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kezdd6pont a 2. tengelyen Q329 (abszolut érték): a
tapintas kezdépontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Eltolas a 2. méréshez Q310 (névekményes

érték): az a tavolsag, amellyel a TNC a tapintét
elmozditja a masodik mérés el6tt. Ha nullat ad meg,
a TNC nem tolja el a tapintot. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a méreés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
€s munkadarab (készulék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Névleges hossz Q311: a mérendd hossz célértéke.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Maximalis méret Q288: maximalis megengedett
hossz. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozo6tt

Minimalis méret Q289: minimalis megengedett
hossz. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Mérési jegyzokonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC létrehozzon-e mérési jegyz6konyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkonyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR425.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkezd kdnyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6konyv megjelenitése a TNC képernydgjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.
Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibalizenetet kildjén:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjoén
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibatuzenetet
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Q328=+75 ;KEZDOPONT 1.
TENGELY

Q329=-12,5;KEZDOPONT 2.
TENGELY

Q310=+0 ;KIEGYENLITES 2.
MERES

Q272=1  ;MERT TENGELY

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q260=+10 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q311=25 ;NEVLEGES HOSSZ
Q288=25,05MAX. MEGENG. MERET

Q289=25 ;MIN. MEGENG. MERET

Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA

Q330=0 ;SZERSZAM

Q320=0  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.9 BELSO SZELESSEG MERESE (Ciklus 425, DIN/ISO: G425, szoftver
opcio 17)

> Szerszam a feliigyelethez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfellgyeletet
végezzen (Lasd "Szerszamfelligyelet", Oldal 394).
Adjon meg 0 - 32767,9 kozotti értéket, opcionalisan
a szerszam nevét 16 karakterig
0: Fellgyelet nem aktiv
>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve,
amit a TNC a mivelet végrehajtasahoz hasznal.
A szerszam alkalmazasa egy funkcigombon
keresztll kdzvetlenll a szerszamtablazatbdl is
lehetséges.

> Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes érték):
a mérési pont és a gdomb kozotti tovabbi tavolsag.
A vezérldé a Q320-at hozzaadja az SET_UP-hoz
(tapintotéblazat), ami csak akkor érvényes, ha a
nullapont tapintasa a tapintd tengelyén térténik.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

> Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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GERINCSZELESSEG MERESE (Ciklus 426, DIN/ISO: G426, szoftver 15.10
opcio 17)

15.10 GERINCSZELESSEG MERESE
(Ciklus 426, DIN/ISO: G426, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 426 egy gerinc poziciojat és szélességét méri. vi
Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlrésértékeket, a TNC
végrehajtja a célértékek és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot <:|@
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi pontra 1. @IZ>
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. 1. Az els6 tapintas mindig a programozott tengely
negativ irdnyaban torténik.

3 Ezutan a tapinté a biztonsagi magassagban a kévetkez6
kezd6pontra mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
€s a meért értéket és eltéréseket a kdvetkezd Q paraméterekbe

tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot. E\

menti:
Paraméter szama Jelentés
Q156 A mért hossz pillanatnyi értéke
Q157 K&zépvonal pillanatnyi értéke
Q166 A mért hossz eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.10 GERINCSZELESSEG MERESE (Ciklus 426, DIN/ISO: G426, szoftver
opcio 17)

Ciklusparaméterek

azs > 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut Q288
N érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a Y Q311
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 027222 Q289

-99999,9999 és 99999,9999 kozott
> 1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut

érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik Q264 D
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és 0266 il i
99999,9999 kozott YL !
e . SET_UP(TCHPROBE.TP)
> 2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut N e
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a "“@P ?
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: Y65 Q263 Q272=1
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott
> 2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott
> Mérés tengelye Q272: A munkasiknak az a
tengelye, amelynek mentén a mérés torténik:
1: Referenciatengely = mérési tengely
2: Melléktengely = mérési tengely
-
> Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 X
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapinté tengelyében, NC mondatok
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany: - -
' ' MERESE
> Biztonsagi tavolsag Q320 (nbvekményes érték):
a mérési pont és a gémb kdzotti tovabbi tavolsag. Q263=+50 ;1. PONT 1. TENGELY
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapintd Q264=+25 ;1. PONT 2. TENGELY
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott Q265=+50 ;2. PONT 1. TENGELY
Blztor_15<:;\g1 mage_zss?g Q260 (’abszolut ertel'<). aza ] Q266=+85 ;2. PONT 2. TENGELY
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté :
és munkadarab (késziilék) nem Utkdzhet dssze. Q272=2  ;MERT TENGELY
EeVItg'l tartomény: -99999,9999 és 99999,9999 Q261=-5 ;MERES| MAGASSAG
0z0 ;
320=0 ;BIZTONSAGI
> Névleges hossz Q311: a mérendd hossz célértéke. e TAVOLSAG
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt -
T . . S Q260=+20 ;BIZTONSAGI
> Maximalis .me.ret Q288: maximalis megenge(_j_et:t MAGASSAG
hossz. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozo6tt 311245 NEVLEGES HOSSZ
» Minimalis méret Q289: minimalis megengedett Q11=45 3 :
hossz. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott Q288=45 ;MAX. MEGENG. MERET
> Mérési jegyzokonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a Q289=44,95MIN. MEGENG. MERET
TNC mérési JegyZOkonyvet készitsen-e: Q281=1 ;MERES' JEGYZOKONYV

0: ne készitsen mérési jegyz6konyvet —

1: készitsen mérési jegyz6konyvet: a TNC a Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
TCHPR426.TXT naplofajlt alapértelmezés szerint a Q330=0  ;SZERSZAM

TNC:\ kényvtarba menti.

2: Programfutas megszakitasa és a mérési napld

megjelenitése a TNC képernygjén. Folytassa a

program futtatasat az NC Start segitségével.
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GERINCSZELESSEG MERESE (Ciklus 426, DIN/ISO: G426, szoftver 15.10
opcioé 17)

> Tiréshiba esetén a program leall Q309: Annak
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és
hibatizenetet adjon ki:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibatizenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, és kuildjon
hibatizenetet

> Szerszam a felligyelethez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfelugyeletet
végezzen (Lasd "Szerszamfelligyelet”, Oldal 394).
Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kdzott, vagy
adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres alternativ
szerszamnevet
0: Felugyelet inaktiv
> 0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.11 KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/ISO: G427, szoftver opci6 17)

15.11

KOORDINATAMERES (Ciklus 427,
DIN/ISO: G427, szoftver opcid 17)

Ciklus lefutasa

A Tapintdciklus 427 elérhetévé teszi egy koordinata
megkeresését a kivalasztott tengelyen, majd az értéket egy
rendszerparaméterben tarolja. Ha a ciklusban meghatéarozza
a megfelel6 tlirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek
és valos értékek 0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit
rendszerparaméterekben tarolja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) a tapintasi

pontra

. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a

meghatérozott elmozdulasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a TNC a tapint6t a megadott tapintasi pontra
poziciondlja a munkasikban, és megmeéri a pillanatnyi értéket a
valasztott tengelyen.

3 Veégll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
a mért koordinatat a kovetkezé Q paraméterbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q160

Meért koordinata

Programozaskor ne feledje:

=

424

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Ha az aktiv munkasik egy tengelyét hatarozza

meg mérési tengelynek (Q272 = 1, vagy 2), a TNC
kompenzalja a szerszam sugarat. A megadott
elmozdulasi iranybdl (Q267) a TNC meghatarozza a
kompenzalas iranyat.

Ha a tapintot hatarozta meg mérési tengelynek
(Q272 = 3), a TNC a szerszdm hosszat kompenzalja.

A Q498 és Q531 paramétereknek nincs hatasuk
erre a ciklusra. Nincs szikség semmilyen bevitelre.
Ezen paraméterek csak kompatibilitasi okokbdl
vannak integralva. Ha pl. TNC 640 maré-eszterga
konturvezérléb8l importal egy programot, akkor nem
kap hibalzenetet.
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KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/ISO: G427, szoftver opcié 17) 15.11

Ciklusparaméterek

427

b [

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gdomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapintd
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6z6tt
Mérési tengely (1 - 3: 1 = Referencia tengely)
Q272: Az a tengely, amely mentén a mérést végezni
kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengely = mérési tengely

1. elmozdulasi irany Q267: Az az irany, amelyben
a tapinté a munkadarabot megkdzeliti:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mérési jegyzokonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC mérési jegyz6konyvet készitsen-e:

0: ne készitsen mérési jegyz6kodnyvet

1: készitsen mérési jegyzékonyvet: a TNC a
TCHPR427.TXT napléfajlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kdnyvtarba menti.

2: Programfutas megszakitasa és a mérési naplo
megjelenitése a TNC képerny6jén. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.
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5 TCH PROBE 427 KOORDINATAMERES
Q263=+35 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+45 ;1. PONT 2. TENGELY
Q261=+5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q272=3  ;MERT TENGELY
Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY

Q260=+20 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
Q288=5,1 ;MAX. MEGENG. MERET
Q289=4,95 ;MIN. MEGENG. MERET

425



Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.11 KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/ISO: G427, szoftver opci6 17)

426

Maximalis méret Q288: maximalis megengedett
mért érték. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Minimalis méret Q289: minimalis megengedett mért

érték. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Tiréshiba esetén a program leall Q309: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és
hibalizenetet adjon ki:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibatzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibatzenetet

Szerszam a feliigyelethez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfelligyeletet
végezzen (Lasd "Szerszamfellgyelet", Oldal 394).
Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kdzott, vagy
adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres alternativ
szerszamnevet

0: Fellgyelet inaktiv

> 0: Szerszamszam a TOOL.T
szerszamtablazatban

A Q498 és Q531 paramétereknek nincs hatasuk

erre a ciklusra. Nincs szikség semmilyen bevitelre.

Ezen paraméterek csak kompatibilitasi okokbal
vannak integralva. Ha pl. TNC 640 maro6-eszterga

konturvezérlébél importal egy programot, akkor nem

kap hibalizenetet.

Q309=0
Q330=0
Q498=0

Q531=0

:PGM STOP TURESHIBA
;SZERSZAM

;TUKROZOTT
SZERSZAM

:BEESESI SZOG
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FURATKOR MERESE (Cycle 430, DIN/ISO: G430, szoftver opcié 17) 15.12

15.12 FURATKOR MERESE (Cycle 430,
DIN/ISO: G430, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 430 harom furat megtapintdsaval megkeresi egy
furatkér kézéppontjat és atmérgjét. Ha a ciklusban meghatarozza
a megfelel6 tlirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek

és valos értékek 0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit
rendszerparaméterekben tarolja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintot
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", Oldal 306) pozicionalja az elsé furat
kézéppontjaba

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog
és megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat kdzéppontjaként megadott pozicidra

4 Ezutan a tapintd a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

5 A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik
furat kozéppontjaként megadott poziciora

6 Ezutan a TNC a tapint6t a megadott mérési magassagra
mozgatja, és megtapint négy pontot a harmadik furat
kézéppontjanak meghatarozasara.

7 Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkor atmérdjenek pillanatnyi
értéke

Q161 Eltérés a kézépponttol a

referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kézépponttol a
melléktengelyen

Q163 A furatkér atmérdjének eltérése
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.12 FURATKOR MERESE (Cycle 430, DIN/ISO: G430, szoftver opci6 17)

Programozaskor ne feledje:

=

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A Ciklus 430 csak a szerszamtorést felligyeli; nincs
automatikus szerszamkorrekcid.

Ciklusparaméterek

438

.
|

428

>

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a furatkdr kdzéppontja (névleges érték) a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):

a furatkdr kdzéppontja (névleges érték) a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a furatkér
atmérgjét. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

1. furat szoge Q291 (abszolut érték): az els6
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

2. furat szoge Q292 (abszolut érték): a masodik
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

3. furat szoge Q293 (abszolut érték): a harmadik
furatk6zéppont polarszége a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

Mérési magassag a tapintoé tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Maximalis méret Q288: a furatkér maximalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Minimalis méret Q289: a furatkdr minimalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279:
megengedett pozicideltérés a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

02741(}250

YA
N
5
e B o] &
N[ N[ N
ag|a|a
X
0273¢0279
Z\
Q260
7& 03614/ k
X

NC mondatok
5 TCH PROBE 430 FURATKOR MERESE

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE

Q262=80 ;NEVLEGES ATMERO
Q291=+0 ;1. FURAT
POLARSZOGE
Q292=+90 ;2. FURAT
POLARSZOGE
Q293=+180;3. FURAT
POLARSZOGE
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q260=+10 ;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q288=80,1 ;MAX. MEGENG. MERET
Q289=79,9 ;MIN. MEGENG. MERET
Q279=0,15 ;TURES 1.TENG. KOZEP
Q280=0,15 ;TURES 2.TENG. KOZEP
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FURATKOR MERESE (Cycle 430, DIN/ISO: G430, szoftver opcié 17) 15.12

> Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280: Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV

megengedett pozicideltérés a munkasik _ . Y
melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és QR it ST?P R
99999,9999 kozott Q330=0 ;SZERSZAM

> Mérési jegyz6konyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC mérési jegyz6konyvet készitsen-e:
0: ne készitsen mérési jegyz6kdnyvet
1: készitsen mérési jegyz6konyvet: a TNC a
TCHPR430.TXT naplofajlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kdnyvtarba menti.
2: Programfutas megszakitasa és a mérési naplo
megjelenitése a TNC képernyéjén. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

> Tiiréshiba esetén a program leall Q309: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és
hibalizenetet adjon ki:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibatuzenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibatuzenetet

> Szerszam a feliigyelethez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamtorés-
figyelést végezzen (Lasd "Szerszamfelligyelet",
Oldal 394). Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kozott,
vagy adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres
alternativ szerszamnevet.
0: Fellgyelet inaktiv
> 0: Szerszamszam a TOOL.T
szerszamtablazatban
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

15.13 SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431, szoftver opci6 17)

15.13 SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO:

G431, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 431 harom pont mérésével megkeresi egy sik
szdgét. A mért értékeket rendszerparaméterekben tarolja.

1

A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintét
gyorsjaratban (FMAX oszlop értéke) pozicionalja a (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 306) programozott
tapintasi pontra 1 és méri a sik elsd pontjat. A TNC eltolja a
tapintot a biztonsagi tavolsaggal a tapintasi irannyal ellentétes
irdnyban.

2 A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, a munkasikban
a kezd6pontra 2 mozog, és megméri a sik masodik tapintasi
pontjanak pillanatnyi értékét.

3 A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, a munkasikban
a kezd6pontra 3 mozog, €s megméri a sik harmadik tapintasi
pontjanak pillanatnyi értékét.

4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
a mért szogértékeket a kdvetkez6 Q paraméterekbe menti:

Paraméter szdma Jelentés

Q158 Az A tengely vetitési szoge

Q159 A B tengely vetitési szdge

Q170 A térszog

Q171 B térszog

Q172 C térszog

Q173-Q175 Mért értékek a tapinto tengelyben (1-3.

mérés)
430

Z |

*X
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SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431, szoftver opcié 17) 15.13

Programozaskor ne feledje:

=

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Ahhoz, hogy a TNC ki tudja szamitani a
szdgértékeket, a harom mérési pont nem lehet egy
egyenesen.

A munkasik dontéséhez szikséges térszogek a
Q170-Q172 paraméterekben vannak tarolva. Az
elsd két mérési ponttal a referenciatengely iranyat is
meghatarozhatja a munkasik dontésekor.

A harmadik mérési pont hatarozza meg a
szerszamtengely iranyat. Hatarozza meg a harmadik
méresi pontot az Y tengely pozitiv irdanyaban,

hogy megbizonyosodjon arrél, hogy helyes a
szerszamtengely pozicidja az 6ramutato jarasaval
egyez6 koordinatarendszerben.

Ciklusparaméterek

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut vi
érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzdtt

)
N2

> 1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut Q297 /
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és

99999,9999 kozott Q266 ] ———

Q264 D

Xv

> 1. mérési pont a 3. tengelyen Q294 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a tapinto -

tengelyen. Beviteli tartomany: -99999,9999 és LA Q296
99999,9999 kozott

> 2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut z A
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzoit Q295

> 2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut Q298 I

Q265

x Y

SET_UP
(TCHPROBE.TP)

Q260

i

erték): a masodik tapintasi pont koordinataja a Q294
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany: .
-99999,9999 és 99999,9999 kodzott

+
Q320

7\

> 2. mérési pont a 3. tengelyen Q295 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinatéja a
tapinté tengelyen. Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.13 SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431, szoftver opci6 17)

432

v

3. mérési pont az 1. tengelyen Q296 (abszolut
érték): a harmadik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzoit

3. mérési pont a 2. tengelyen Q297 (abszolut
érték): a harmadik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:

-99999,9999 és 99999,9999 kozott

3. mérési pont a 3. tengelyen Q298 (abszolut
érték): a harmadik tapintasi pont koordinataja a
tapinté tengelyen. Beviteli tartomany: -99999,9999
és 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a gémb kdzotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mérési jegyzokonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC mérési jegyz6konyvet készitsen-e:

0: ne készitsen mérési jegyz6kodnyvet

1: készitsen mérési jegyzékonyvet: a TNC a
TCHPR431.TXT napléfajlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kdnyvtarba menti.

2: Programfutas megszakitasa és a mérési naplo
megjelenitése a TNC képerny6jén. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

NC mondatok

5 TCH PROBE 431 SIKMERES

Q263=+20
Q264=+20
Q294=-10
Q265=+50
Q266=+80
Q295=+0
Q296=+90
Q297=+35
Q298=+12
Q320=0

Q260=+5

Q281=1

;1. PONT 1. TENGELY
;1. PONT 2. TENGELY
;1. PONT 3. TENGELY
;2. PONT 1. TENGELY
;2. PONT 2. TENGELY
;2. PONT 3. TENGELY
;3. PONT 1. TENGELY
;3. PONT 2. TENGELY
;3. PONT 3. TENGELY

;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;BIZTONSAGI
MAGASSAG

;MERESI JEGYZOKONYV
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Programozasi példak 15.14

15.14 Programozasi példak

Példa: Négyszogcsap mérése és utanmunkalasa

Programozasi sorrend
Nagyolas 0,5 mm-es simitasi rahagyassal
Mérés
Négyszogcsap simitasa a mért értékeknek
megfeleléen
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
15.14 Programozasi példak

=Y
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Programozasi példak 15.14

Példa: Négyszogzseb mérése és az eredmények
rogzitése

50 -20

N
o
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Tapintociklusok: Specialis funkciok
16.1 Alapismeretek

16.1 Alapismeretek

Attekintés

Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS
TENGELYENKENT nem lehet aktiv.

A HEIDENHAIN csak HEIDENHAIN tapinté
alkalmazasa esetén vallal garanciat a tapintociklusok
funkcidira.

g Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,

szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapintd

? A TNC-t specidlisan fel kell készitenie a
P hasznalatara.

A TNC egy ciklust kinal az alabbi specialis célra:

Funkciégomb Ciklus Oldal
' 3 MERES 439
Ciklus OEM ciklusok
meghatarozasahoz
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MERES (Ciklus 3, szoftver opcié 17) 16.2

16.2 MERES (Ciklus 3, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A Tapintociklus 3 a munkadarab tetszdleges pozicidjat megmeri
egy valaszthaté iranyban. Eltéréen a tdbbi mérési ciklustdl, a Ciklus
3 SET UP sora lehet6vé teszi a mérési tartomany és az F el6étolas
kbézvetlen megadasat. A tapinté visszatér egy meghatarozott
értékkel, miutan a mért értéket MB meghatarozta.

1

A tapint6 a pillanatnyi poziciébdl a megadott elétolassal mozog
a meghatarozott tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban
polarszogként kell meghatarozni.

Miutédn a TNC elmentette a pozicidt, a tapintd megall. A TNC
elmenti a tapintécsucs kdzéppontjanak X, Y és Z koordinatajat
harom egymast kévetd Q paraméterbe. A TNC nem korrigalja a
hosszat vagy a sugarat. Onnek kell meghataroznia a ciklusban
az elsé eredmény-paraméter szamat.

Végul a TNC az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen.

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 3 tapintéciklus pontos miikddését a
? szerszamgépgyarto vagy a szoftver készitdje
<3 hatarozza meg, aki specialis tapintociklusokban
hasznalja azt.

A DIST (maximalis elmozdulas a tapintasi pontig)

E> és F (tapintasi elétolas) tapintd tablazati adatok,
melyek mas méresi ciklusokban érvényesek, nem
vonatkoznak a Tapintéciklus 3-ra.

Ne feledje, hogy a TNC mindig 4 egymast kovetd Q
paraméterbe ir.

Ha a TNC nem tudott érvényes tapintasi pontot
meghatérozni, akkor a program hibalzenet nélkul
fut. Ez esetben a TNC a -1 értéket rendeli a 4.
eredményparaméterhez, igy maga hérithatja el a
hibat.

A TNC legdfeljebb a visszahuzasi tdvolsaggal MB
hdzza vissza a tapintét, és nem halad at a mérés
kezddpontjan. Ez kizarja az Utk6zés lehetdségét a
visszahuzas soran.

Az FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkcidval
beallithatja, hogy a ciklus az X12 vagy X13 tapinto
bevitelen at fusson.
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Tapintociklusok: Specialis funkciok
16.2 MERES (Ciklus 3, szoftver opci6 17)

Ciklus paraméterek

a_en > Paraméterszam az eredményhez: Adja meg a NC mondatok
jl Q paraméterek szamat amiket TNC-vel az elsé P
4 TCH PROBE 3.0 MERES
(X) mért koordinatahoz kivan rendelni. Az'Y és

Z értékeket a kozvetlenil utana kovetkez6 Q 5 TCH PROBE 3.1 Q1

paraméterek tartalmazzak. Beviteli tartomany: 0 és 6 TCH PROBE 3.2 X ANGLE: +15

1999 kozott 7 TCH PROBE 3.3 DIST +10 F100 MB1
> Tapinté tengely: adja meg azt a tengelyt, amelynek REFERENCE SYSTEM:0

iranyaban a tapinténak mozognia kell, és nyugtazza
az ENT gombbal. Beviteli tartomany: X, Y vagy Z

> Tapint6szog: az a sz6g a meghatarozott tapint6
tengelytol mérve, amiben a tapintonak mozognia
kell. Nyugtédzza az ENT gombbal. Beviteli tartomany:
-180,0000 és 180,0000 kozott

> Max. mérési tartomany: Adja meg a maximum
tavolsagot a kezd6ponttdl, ami felé a tapintd
mozogni fog. Nyugtédzza az ENT gombbal. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Mérési el6tolas: adja meg a mérési elétolast mm/
perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 3000,000 kdzott

> Maximum visszahuzasi tavolsag: Mozgasi utvonal a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a tapintészar
kitérése utan. A TNC visszahuzza a tapintot
egy, a kezddpontnal nem tavolabbi pontba, igy
nem torténhet Utkdzés. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Referenciarendszer? (0=ACTUAL/1=REF):
Hatarozza meg, hogy a tapintas iranya és a mérés
eredménye az aktualis koordinatarendszerre
(ACTUAL, ami eltolhaté vagy elforgathato), vagy a
gépi koordinatarendszerre (REF)vonatkozzon:
0: Tapintas az aktualis rendszerben, és a mérési
eredmény mentése az ACTUAL rendszerbe
1: Tapintas a fix gépi REF rendszerben, és a mérési
eredmény mentése a REF rendszerbe.

» HIBA MOD (0=KI/1=BE): hatarozza meg, hogy a
TNC kildjoén-e hibauzenetet, ha a tapintdszar kitér
a ciklus kezdetekor. Ha az 1. mdd van kivalasztva,
akkor a TNC elmenti a -1 értéket a 4. eredmény
paraméterbe, és folytatja a ciklust:
0: Hibalizenet kiadasa
1: Nincs hibalzenet kiadas

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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MERES 3D-ben (Ciklus 4, szoftver opci6é 17) 16.3

16.3 MERES 3D-ben (Ciklus 4, szoftver
opcib 17)

Ciklus lefutasa

A ciklus 4 egy segédciklus, ami valamennyi
tapintdhoz alkalmazhato (TS, TT vagy TL). ATNC

nem biztosit olyan ciklust, amellyel kalibralhatja a TS
tapintot barmely iranyban is.

A tapintéciklus 4 a munkadarab tetszéleges pontjat egy vektor
altal meghatarozott tapintasi iranyban méri meg. Eltéréen a
tobbi mérdciklustol, a Ciklus 4 megengedi a mérési tavolsag
és az elbtolas kdzvetlen megadasat. A tapintoé visszatér egy
meghatarozott értékkel, miutan a meért értéket meghatarozta.

1 A TNC a pillanatnyi poziciébol a megadott elétolassal mozog
a meghatarozott tapintasi iranyba. Hatarozza meg a tapintas
iranyat a ciklusban egy vektorral (delta értékek X, Y és Z
irdnyban).

2 Miutan a TNC elmentette a poziciét, a tapintd mozgas megaill.
A TNC elmenti a tapintécsucs kdzéppontjanak X, Y és Z
koordinatajat harom egymast kéveté Q paraméterbe. Onnek kell
meghatéroznia a ciklusban az elsd paraméter szamat. Ha TS
tapintét hasznal, akkor a tapintas eredményének a korrekcidja a
kalibralasi kbzéppont eltolasaval torténik.

3 Végqll, a TNC végrehaijt egy, a tapintas iranyaval ellentétes
mozgast. Az elmozdulasi palya az MB paraméterben
hatarozhaté meg—a tapinté abba a pontba mozog, ami nincs
messzebb, mint a kezdépont.

Programozaskor ne feledje:

A TNC legdfeljebb a visszahuzasi tavolsaggal MB

E> hluzza vissza a tapintot, és nem halad at a mérés
kezd6pontjan. Ez kizérja az Utkdzés lehetéségét a
visszahuzas soran.

El6épozicionalaskor biztositsa, hogy a TNC a
meghatarozott pozicibhoz képest korrekcio nélkdl
mozgatja a tapint6 kézéppontjat!

Ne feledje, hogy a TNC mindig 4 egymast

kovetd Q paraméterbe ir. Ha a TNC nem tudott
meghatarozni egy érvényes tapintasi pontot, akkor a
4. eredményparaméter értéke -1 lesz.
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Tapintociklusok: Specialis funkciok
16.3 MERES 3D-ben (Ciklus 4, szoftver opci6 17)

Ciklus paraméterek

:
=
L —

442

>

Paraméterszam az eredményhez: Adja meg a NC mondatok
Q paraméterek szamat amiket TNC-vel az elsé P

4 TCH PROBE 4.0 MERES 3D-BEN
(X) mért koordinatahoz kivan rendelni. Az'Y és

Z értékeket a kdzvetleniil utana kovetkezé Q 5 TCH PROBE 4.1 Q1

paraméterek tartalmazzak. Beviteli tartomany: 0 és 6 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 IY-1 1Z-1
1999 kozott 7 TCH PROBE 4.3 DIST+45 F100 MB50
Relativ mérési utvonal X-ben: az iranyvektor X REFERENCIARENDSZER:0

Osszetevlje, meghatarozza az iranyt, ami mentén a
tapintd mozog. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Relativ mérési utvonal Y-ban: az iranyvektor Y
Osszetevéje, meghatarozza az iranyt, ami mentén a
tapintd mozog. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Relativ mérési utvonal Z-ben: az iranyvektor Z
Osszetevlje, meghatarozza az irdnyt, ami mentén a
tapinté mozog. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Maximum mérési ut: Adja meg a maximum
tavolsagot a kezd6ponttdl, ami felé a tapintd
mozogni fog az iranyvektor mentén. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 ko6zott
Mérési eldtolas: Adja meg a mérés el6tolasat mm/
perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 3000,000 kdzott
Maximum visszahuzasi tavolsag: Mozgasi Utvonal a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a tapintészar
kitérése utan. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Referenciarendszer? (0=PILL./1=REF):

Hatarozza meg, hogy a tapintas eredménye a
koordinatarendszerbe legye-e elmentve (PILL) vagy
a gépi koordinatarendszerre vonatkozzon (REF):

0: A mérési eredmény mentése a PILL rendszerbe
1: A mérési eredmény mentése a REF rendszerbe
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Trigger tapinté kalibralasa

16.4  Trigger tapinté kalibralasa

Egy 3D-s tapinté aktudlis kapcsolasi pontjanak pontos
meghatarozasahoz kalibralnia kell a tapintét, hogy a TNC pontos
méréseket tudjon végezni.

A kovetkez6 esetekben mindig kalibralja a tapintét:
E> = Uzembe helyezés

Tapintészar torése

Tapintészar cseréje

Tapintasi el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

®  Aktiv szerszamtengely valtozasakor

A TNC a kalibracids folyamat utan rogtén atveszi a
kalibracios értéket, az aktiv tapintérendszer szamara.

A frissitett szerszamadat azonnal érvénybe lép, ezért
nincs szikség egy Uj szerszamhivasra.

Kalibralas alatt, a TNC a tapintészar érvényes hosszat és a
tapintégémb érvényes sugarat hatarozza meg. A 3D-s tapinto
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert atmérdji
kalibergy(rit vagy csapot a gépasztalra.

A TNC a hossz és a sugar kalibralasahoz kalibraciés ciklusokat

biztosit:
» Nyomja meg a TAPINTO MUVELETEK funkciégombot

s » Kalibracios ciklusok megjelenitése: Nyomja meg a
i TS KALIBRALAS-t

» Valassza ki a kalibral6 ciklust

A TNC kalibracios ciklusai

Funkcié- Funkcié Oldal

gomb

a81 Hossz kalibralasa 447
e

asz Mérje meg a sugar és a kdzéppont 449
eltérését egy kalibergyrl

alkalmazasaval

as3 Mérje meg a sugar és a kdzéppont 451
% eltérését egy mérécsap vagy
mérétiske alkalmazasaval

ase Mérje meg a sugar és a kdzéppont 445
ﬁ A eltérését egy kalibracios gémb
alkalmazasaval
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Tapintociklusok: Specialis funkciok
16.5 Kalibralasi értékek megjelenitése

16.5 Kalibralasi értékek megjelenitése

A TNC a szerszamtablazatba menti a tapintd érvényes hosszéat és
érvényes sugarat. A TNC a tapintd gdmbjének k6zéppont-eltérését
a tapintotablazat CAL_OF1 (f6tengely) és CAL_OF2 (masodlagos
tengely) oszlopaba menti. Az értékeket megjelenitheti a képernydn
a TAPINTO TABLAZAT funkciégomb megnyomasaval.

A kalibralas alatt automatikusan létrejon egy mérési naplo. A
naplo6fajl neve TCHPRAUTO.html. Ez a fajl ugyanott lesz tarolva,
mint az eredeti fajl. A mérési napl6 a vezérlén Iévé béngész8ben
tekintheté meg. Ha egy program tébb, mint egy ciklust hasznal

a tapinto kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html valamennyi
mérési naplét tartalmazni fogja. Tapinto ciklus Kézi tzemmaddban ERTET, e

valé futtatdsakor, a TNC a TCHPRMAN.html név ald menti a mérési Tt | e
naplét. A fajl a kdvetkezd kdnyvtarban lesz tarolva: TNC: \ *.

Progxamteszr

szam aktiv a tapintérendszer hasznalatakor.
Flggetlendl attdl, hogy a tapintociklus automatikus
Uzemmodban vagy Kézi lizemmoéd izemmaddban
kivanja hasznalni.

E> Gy6z8djon meg arrdél, hogy a helyes szerszam

H Tovabbi informacok: lasd Tapintétablazat fejezetet
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TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460, szoftver opcié 17) 16.6

16.6 TS KALIBRALASA (Ciklus 460,
DIN/ISO: G460, szoftver opcié 17)

A 460-as ciklussal automatikusan kalibralhat 3D-s kapcsolé tapintot
egy valddi kalibracios gdmbdn. Kalibralhatja csak a sugarat, vagy a
sugarat és a hosszt is.

A kalibralas alatt automatikusan létrejon egy mérési naplé. A
napléfajl neve TCHPRAUTO.html. Ez a fajl ugyanott lesz tarolva,
mint az eredeti fajl. A mérési naplo a vezérlén lévé bongészében
tekintheté meg. Ha egy program tébb, mint egy ciklust hasznal

a tapinto kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html valamennyi
mérési naplot tartalmazni fogja.

1 ROgzitse a kalibracids gémbot, és ellenérizze a lehetséges
Utkdzéseket.

2 Pozicionalja a tapintét a tapintd tengelyében a kalibraciés gémb
folé, a munkasikban pedig korulbelll a gémb kdzepe félé.

3 Aciklus els6é elmozdulasa a tapintd tengely negativ irdnyaban
torténjen.

4 Ezt kdvetben a ciklus hatarozza meg a gémb pontos
kézéppontjat a tapint6 tengelyében.

Programozaskor ne feledje:

A HEIDENHAIN csak akkor vallal garanciat a
tapintociklusokra, hogyha kizérélag HEIDENHAIN

tapintokat alkalmaz.

A tapinté érvényes hossza mindig a szerszam
nullapontjara vonatkozik. A szerszamgépgyarto
altalaban a f6orso csucsat hatarozza meg a
szerszam nullapontjaként.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatérozasahoz.
Elépozicionalja a tapintét a programban ugy, hogy

az korulbelil a kalibraciés gomb kézéppontja folé
keruljon.

A kalibralas alatt automatikusan létrejon egy mérési
naplé. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html.
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16.6 TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460, szoftver opci6 17)

460

446

Pontos kalibergomb-sugar Q407: adja meg az NC mondatok

alkalmazott kalibraciés gémb pontos sugarat. 5 TCH PROBE 460 TS KALIBRALASA
Beviteli tartomany: 0,0001 és 99,9999 koz6tt = E
Q407=12.5 ;GOMBSUGAR

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. Q320=0  ;BIZTONSAGI

A Q320 hozzadadodik a SET_UP-hoz a tapinté TAVOLSAG
tablazatban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 Q301=1  ;MOZGAS BIZT.
kozott. MAGSGRA

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: Annak Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA

meghatarozasa, hogy hogyan mozogjon a tapinté a

méresi pontok kozott: Q380=+0 ;VONATKOZTATASI

. o . e sz0G
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok —
kdzZot Q433=0  ;HOSSZ KALIBRALASA
1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési Q434=-2.5 ;BAZISPONT

pontok kdzott

Tapintasi pontok szama a sikon (4/3) Q423:
Mérési pontok szama az atmérén. Beviteli
tartomany: 0 és 8 kdzott

Referenciaszog Q380 (abszolut érték):
referenciaszdg (alapelforgatas) a mérési
pontok méréséhez, az aktiv munkadarab
koordinatarendszerben. Egy referenciaszog
nagymértékben megndveli egy tengely mérési
tartomanyat. Beviteli tartomany: 0 és 360,0000
kozott

Hossz kalibralas (0/1) Q433: azt hatarozza meg,
hogy a TNC kalibralja-e a tapintd hosszat is a sugar
kalibralasat kbvetéen:

0: ne kalibralja a tapintd hosszat

1: kalibralja a tapinté hosszat

Hossz nullapont Q434 (abszolut érték): a
kalibracios gémb kdzéppontjanak koordinataja.
Meghatarozasara csak akkor van sziikség, ha
hosszkalibralas is torténik. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott
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TS HOSSZ KALIBRALASA (Ciklus 461, DIN/ISO: G461, szoftver 16.7

16.7 TS HOSSZ KALIBRALASA
(Ciklus 461, DIN/ISO: G461, szoftver
opcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus elinditasa el6tt el6szor fel kell venni a nullapontot a
szerszamtengelyen, valamint a Z=0-at is a gépasztalon; a tapintét
szintén el6 kell pozicionalni a kalibergy(r{ folé.

A kalibralas alatt automatikusan létrejon egy mérési naplo. A
naplo6fajl neve TCHPRAUTO.html. Ez a fajl ugyanott lesz tarolva,
mint az eredeti fajl. A mérési napl6 a vezérlén 1évé béngész8ben
tekinthetd meg. Ha egy program tébb, mint egy ciklust hasznal

a tapinto kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html valamennyi
mérési naplét tartalmazni fogja.

1 A TNC a tapintétablazat CAL_ANG oszlopanak szégével
orientalja a tapintot (csak akkor, ha a tapintd orientalhato).

2 A TNC az aktudlis pozicidbdl indulva, negativ szerszamtengely
iranyban, tapintasi el6tolassal végi a tapintast (tapintétablazat F
oszlopa).

3 A TNC ezutan a tapintot gyorsjaratban (a tapintétablazat FMAX
oszlop értékével) mozgatja vissza a kezdpontra.
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16.7 TS HOSSZ KALIBRALASA (Ciklus 461, DIN/ISO: G461, szoftver
opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

A HEIDENHAIN csak akkor vallal garanciat a
tapintéciklusokra, hogyha kizarélag HEIDENHAIN

tapintdkat alkalmaz.

A tapintd érvényes hossza mindig a szerszam
nullapontjara vonatkozik. A szerszamgépgyarto
altalaban a f6orso csucsat hatarozza meg a
szerszam nullapontjaként.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.

A kalibralas alatt automatikusan létrején egy mérési
naplé. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html.

461 > Nullapont Q434 (abszolut érték): A hossz
e& nullapontja (pl. a kalibergy(ri magassaga). Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q260

xY

QF

NC mondatok

5 TCH PROBE 461 TS HOSSZ
KALIBRALASA

Q434=+5 ;BAZISPONT
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TS KALIBRALASA GYURUBEN (Ciklus 462, DIN/ISO: G462, szoftver 16.8
opcio 17)

16.8 TS KALIBRALASA GYURUBEN
(Ciklus 462, DIN/ISO: G462, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A kalibralé ciklus elinditasa elétt a tapintét a kalibergy(rl kozepére,
és a kivant mérési magassagra kell elépozicionalni.

A tapintégémb sugaranak kalibraldsakor a TNC egy automatikus
tapintasi rutint hajt végre. Az elsé tapintasi ciklus alatt a TNC
meghatarozza a kalibracids gy(irl vagy csap kézéppontjat (durva
méréssel), majd a kézéppontba pozicionalja a tapintét. Ezutan a
tapintégdémb sugardnak meghatarozasa az aktualis kalibracios
folyamat alatt torténik (finom mérés). Ha a tapinté lehetévé teszi
a tapintast ellentétes irdnybdl is, akkor a kbézéppont eltérése egy
masik ciklus soran lesz meghatarozva.

A kalibralas alatt automatikusan létrején egy mérési naplé. A
napléfajl neve TCHPRAUTO.html. Ez a fajl ugyanott lesz tarolva,
mint az eredeti fajl. A mérési naplo a vezérlén lévé bongészében
tekintheté meg. Ha egy program tébb, mint egy ciklust hasznal

a tapinto kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html valamennyi
mérési naplét tartalmazni fogja.

A tapint6 orientacidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

® Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranybdl lehetséges:
A TNC egy korulbeldli és egy finom mérést hajt végre, hogy
meghatarozza a tapintdgdémb tényleges sugarat (tool.t R
oszlopa)

® Az orientacié két iranyban lehetséges (pl. HEIDENHAIN tapintok
kabellel): A TNC egy kortlbellli és egy finom mérést haijt
végre, majd elforgatja a tapintét 180°-kal, és még négy tovabbi
mérést hajt végre. Az ellentétes iranyl méréssel, a sugar
mellett a kbzéppont eltérése (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is
meghatarozasra kertil.

m Tetszbleges iranyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravords tapintdk): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio
két iranyban lehetséges."
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16.8 TS KALIBRALASA GYURUBEN (Ciklus 462, DIN/ISO: G462, szoftver
opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

A
=

‘4

450

A HEIDENHAIN csak akkor vallal garanciat a
tapintéciklusokra, hogyha kizarélag HEIDENHAIN
tapintdkat alkalmaz.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A kdzéppont eltérését csak egy megfeleld tapintéval
lehet meghatarozni.

A kalibralas alatt automatikusan létrején egy mérési
naplé. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html.

A szerszdmgépgyarténak a TNC-t specidlisan el8
kell készitenie a gémb kézéppontja eltéréseének
meghatarozasahoz. Tovabbi informéacidkat a
Gépkonyvben talal.

A tapinté orientaciéjanak maédja és jellemzdje a
HEIDENHAIN tapintok-ban van meghatarozva. A
tobbi tapintét a gép gyartojanak kell konfiguralnia.

» GYURU SUGARA Q407: A kalibergy(ir(i atmérsje.
Beviteli tartomany: 0 és 99,9999 kozott

» BIZTONSAGI TAVOLSAG Q320 (ndvekményes érték):
a mérési pont és a gdomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

» TAPINTASOK SZAMA Q407 (abszolut érték): Mérési
pontok szama az atmérén. Beviteli tartomany: 0 és 8
kozott

» VONATKOZTATASI SZOG Q380 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelye és az elsé tapintasi
pont kozotti sz6g. Beviteli tartomany: 0 és 360,0000
kozott

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

]

Y

\\F

NC mondatok

5 TCH PROBE 462 TS KALIBRALASA
GYURUBEN

Q407=+5 ;GYURU SUGARA

Q320=+0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q423=+8 ;TAPINTASOK SZAMA

Q380=+0 ;VONATKOZTATASI
SZ0G
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TS KALIBRALASA GOMBON (Ciklus 463, DIN/ISO: G463, szoftver
opcio 17)

16.9 TS KALIBRALASA GOMBON
(Ciklus 463, DIN/ISO: G463, szoftver
opcié 17)

Ciklus lefutasa

A kalibralé ciklus elinditasa elétt, el6 kell pozicionalni a szerszamot
kalibracios csap kdzéppontja folé. Pozicionalja a tapintét a
tapintotengely mentén, kb. a biztonsagi tavolsagra (tapintétablazat
értéke + ciklus értéke) a kalibracios csap folott.

A tapintégdémb sugaranak kalibraldsakor a TNC egy automatikus
tapintasi rutint hajt végre. Az elsé tapintasi ciklus alatt a TNC
meghatarozza a kalibracids gy(irl vagy csap kézéppontjat (durva
méréssel), majd a kézéppontba pozicionalja a tapintét. Ezutan a
tapintégdémb sugardnak meghatarozasa az aktualis kalibracios
folyamat alatt torténik (finom mérés). Ha a tapintd lehetévé teszi

a tapintast ellentétes irdnybdl is, akkor a kbézéppont eltérése egy
masik ciklus soran lesz meghatarozva.

A kalibralas alatt automatikusan létrején egy mérési naplé. A
napléfajl neve TCHPRAUTO.html. Ez a fajl ugyanott lesz tarolva,
mint az eredeti fajl. A mérési naplo a vezérlén lévé bongészében
tekintheté meg. Ha egy program tébb, mint egy ciklust hasznal

a tapinto kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html valamennyi
mérési naplét tartalmazni fogja.

A tapint6 orientacidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

® Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranybdl lehetséges:
A TNC egy korulbeldli és egy finom mérést hajt végre, hogy
meghatarozza a tapintdgdémb tényleges sugarat (tool.t R
oszlopa)

® Az orientacié két iranyban lehetséges (pl. HEIDENHAIN tapintok
kabellel): A TNC egy kortlbellli és egy finom mérést haijt
végre, majd elforgatja a tapintét 180°-kal, és még négy tovabbi
mérést hajt végre. Az ellentétes iranyl méréssel, a sugar
mellett a kbzéppont eltérése (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is
meghatarozasra kertil.

m Tetszbleges iranyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravords tapintdk): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio
két iranyban lehetséges."
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Tapintociklusok: Specialis funkciok

16.9 TS KALIBRALASA GOMBON (Ciklus 463, DIN/ISO: G463, szoftver
opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

A
=

3

463

(@),

452

A HEIDENHAIN csak akkor vallal garanciat a
tapintéciklusokra, hogyha kizarélag HEIDENHAIN
tapintdkat alkalmaz.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A kdzéppont eltolasat csak egy megfelel tapintoval
lehet meghatarozni.

A kalibralas alatt automatikusan létrején egy mérési
naplé. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html.

A szerszdmgépgyarténak a TNC-t specidlisan el8
kell készitenie a gémb kézéppontja eltéréseének
meghatarozasahoz. Tovabbi informéacidkat a
Gépkonyvben talal.

A tapinté orientaciéjanak maédja és jellemzdje a
HEIDENHAIN tapintok-ban van meghatarozva. A
tobbi tapintét a gép gyartojanak kell konfiguralnia.

> CSAP SUGARA Q407: A kalibergylri atmérgje.
Beviteli tartomany: 0 és 99,9999 kozott

» BIZTONSAGI TAVOLSAG Q320 (ndvekményes érték):
a mérési pont és a gdomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott.

» MOZGAS A BIZTONSAGI MAGASSAGRA Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

» TAPINTASOK SZAMA Q407 (abszolut érték): Mérési
pontok szama az atmérdn. Beviteli tartomany: 0 és 8
kozott

» VONATKOZTATASI SZOG Q380 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelye és az elsd tapintasi
pont kdz6tti szdg. Beviteli tartomany: 0 és 360,0000
kozott

4 L

| SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
F% ot

Y

NC mondatok

5 TCH PROBE 463 TS KALIBRALASA
GOMBON

Q407=+5 ;CSAP SUGARA

Q320=+0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q301=+1 ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q423=+8 ;TAPINTASOK SZAMA
Q380=+0 ;REFERENCIA SZOG
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése
17.1 Kinematika mérése TS tapintéval (KinematicsOpt opciod)

171 Kinematika mérése TS tapintoval
(KinematicsOpt opcio)

Alapismeretek

A pontossag egyre szigorubb kévetelmény, kildndsen az 5
tengelyes megmunkalas terén. Az 6sszetett munkadarabokat
precizen és reprodukalhaté pontossaggal kell megmunkalni, akar
hosszu idén keresztil is.

A tdbbtengelyes megmunkalas egyes pontatlansagait a vezérlében
elmentett kinematikai modell (lasd az pontot a jobb oldali
abran) és a pillanatnyilag a gépen meglévd kinematikai feltételek
(lasd a pontot a jobb oldali abran) kézétti eltérés okozza.
Amikor a forgétengelyek pozicionalva vannak, akkor ezek az
eltérések a munkadarab pontatlansagat okozzak (lasd a

pontot a jobb oldali abran). Ezért szikséges, hogy a modell annyira
megkdzelitse a valosagot, amennyire csak lehetséges.

A KinematicsOpt TNC funkcié fontos 0sszetevd, ami segiti

a komplex kovetelmények tényleges kielégitését: a 3D-s
tapintéciklusok teljesen automatikusan mérik a forgétengelyeket
a gépen, tekintet nélkil arra, hogy a forgast az asztal vagy az
orso végzi. A kalibraciés gomb a gépasztal barmely pontjara
rogzithetd, és egy meghatarozott felbontassal mérhetd. Ciklus
meghatarozasakor egyszerlien csak hatarozza meg a mérendd
terlletet minden forgastengelynél.

A mért értékekbdl a TNC kiszamitja a statikus dontési pontossagot.
A szoftver minimalizalja a dontési mozgasok soran fellépé
pozicionalasi hibat, és a mérési folyamat végén automatikusan
elmenti a gép geometriajat a kinematikai tablazat megfelelé gépi
allandoi kozé.
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Kinematika mérése TS tapintéval (KinematicsOpt opcio) 17.1

Attekintés

A TNC olyan ciklusokat kinal, melyekkel automatikusan elmentheti,
ellenérizheti és optimalizalhatja a gép kinematikajat:

Funkciégomb Ciklus Oldal

450 KINEMATIKA MENTESE 457
Automatikusan elmenti és visszaallitja
a kinematika konfiguracidkat

451 KINEMATIKA MERESE 460
Automatikusan ellenérzi vagy

optimalizalja a gép kinematikajat

452 PRESET KOMPENZALASA 474
Automatikusan ellenérzi vagy

optimalizalja a gép kinematikajat
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése
17.2 Elofeltételek

17.2  Elofeltételek

A KinemtaicsOpt opcié alkalmazasanak eléfeltételei:

m Engedélyezni kell a 48-as (KinematicsOpt), a 8-as (Szoftver
opcio1) és a 17-es (Tapintofunkciok) szoftver opcidkat.

® A méréshez hasznalt 3D-s tapintét kalibralni kell.

® A ciklusok csak Z szerszamtengellyel hajthatdk végre.

® A gépasztal tetszdleges pontjara rogziteni kell egy pontosan
ismert sugaru és megfeleld merevségl kalibraciéos gdmbot. A
HEIDENHAIN a KKH 250 (ID szam: 655 475-01) vagy a KKH
100 (ID szam: 655 475-02) kalibracios gdbmbdék hasznalatat
javasolja, amelyek kiléndsen merevek és kimondottan gépi
kalibralashoz késziiltek. Ha ezzel kapcsolatban kérdése van,
forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

® A gép kinematikai leirdsanak teljesnek és helyesnek kell lennie.
A transzformaciés értékeket kb. 1 mm-es pontossaggal kell
beirni.

B A teljes gépi geometriat kell mérni (a gépgyarté altal, az
Uzembehelyezés soran).

= A gépgyarté a CfgKinematicsOpt gépi paramétereit a
konfiguraciés adatokba mentette. maxModification hatarozza
meg a tlréshatart, ami alapjan a TNC jelzi, ha a kinematika
adatok modositasa ezen hatarérték folott van. maxDevCalBall
hatarozza meg, hogy a kalibraciés gdmb sugara mekkora
legyen a megadott ciklusparaméterben. mStrobeRotAxPos
a gépgyarté altal meghatarozott, specialis M funkcio a
forgétengelyek pozicionalasahoz.

Programozaskor ne feledje:

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak
HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal

garanciat.

Ha a mStrobeRotAxPos gépi paraméterben
egy M funkcio lett meghatarozva, akkor 0°-ra kell
pozicionalni a forgotengelyeket (PILLANATNYI
rendszer), miel6tt elinditana valamelyik
KinematicsOpt ciklust (a 450-es kivételével).

Ha a gépi paraméterek a KinematicsOpt cikluson
keresztlil megvaltoznak, akkor a vézérlést ujra kell
inditani. Kiildnben a médositasok elveszhetnek.
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KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450, DIN/ISO: G450, opcié) 17.3

17.3  KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450,
DIN/ISO: G450, opcid)

Ciklus lefutasa

A 450-es tapintdciklussal mentheti az aktiv gépi kinematikai

konfiguraciét, vagy allithat vissza egy el6z6leg mentettet. A mentett = -
adatok megjelenitheték és torélhetdk. Osszesen 16 memoriaterilet Z:ﬁ ::K —

érhet6 el. { i
I@ 0 o

Q410=0 Q410=1 0410=2

Programozaskor ne feledje:

Mindig mentse el a kinematika aktiv konfiguraciojat,

miel6tt kinematikai optimalizalast futtat. Elénye:

B Visszaallithatja a régi adatokat, ha a kapott
eredmény nem meggy6z6, vagy ha hiba lépett fel
az optimalizalas soran (pl. aramkoéri hiba).

A Restore moddal, figyelembe véve

® hogy a TNC csak egy egyez6 kinematika
konfiguraciéhoz tudja visszaallitani a mentett
adatokat.

B hogy a valtoztatasok a kinematikaban mindig
modositjak a preset-et is. Ha sziikséges, allitsa be
Ujra a presetet.
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése

17.3 KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450, DIN/ISO: G450, opcid)

Ciklusparaméterek

458

> Mad (0/1/2/3) Q410: Hatarozza meg, hogy menteni

% @ akarja, vagy visszatolteni a kinematikat:

0: Aktiv kinematika allapotmentése

1: Mentett kinematika visszatoltése

2: Aktualis memodriallapot megjelenitése
3: Egy adatsor torlése

> Memoria kijelolése Q409/QS409: A kijelolt adatsor
azonositéjanak szama vagy neve. Szam esetén
adjon meg egy érték 0 és 99999 kozott; név
esetén adjon meg max. 16 karaktert. Osszesen
16 memodriatertlet érhetd el. A Q409-nek nincs
funkcidja, ha Mdd 2 lett kivalasztva. A Méd 1 és
Mod 3-ban (Visszaallitas és Torlés) helyettesitd
karakterek is hasznalhatok a kereséshez. Ha a
helyettesit6 karakterek miatt a TNC tdbb lehetséges
adatsort talal, akkor az adatok atlagértéke lesz
visszaallitva (Mod 1), vagy valamennyi adatsor
torlésre kerul a nyugtazas utan (Mod 3). A
kovetkezd helyettesité karakterek hasznalhatok egy
keresésben:
?: Egy egyszer(, hatarozatlan karakter
$: Egy egyszer(, alfabetikus karakter (bet()
#: Egy egyszer(, hatarozatlan szam
*: Egy nem meghatarozott, tetszéleges hosszusagu
karakter-széveg

Naplézasi funkcié

A Ciklus 450 futtatasa utan a TNC létrehoz egy mérési naplot
(TCHPRAUTO.HTML), amely a kdvetkez8 informacidkat
tartalmazza:

Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje

Az NC program azon neve, ahonnan a ciklus futott
Az aktualis kinematika azonositoja

Aktiv szerszam

A jegyz6konyv tobbi adata a kivalasztott modtol figgéen valtozik:

458

Maod 0: A kinematikai lanc minden tengelybevitelének és
transzformacié bevitelének naplézasa, amit a TNC elmentett.

Maod 1: Minden transzformacio bevitel naplézasa a kinematikai
konfiguracié visszadllitasa el6tt és utan

Maéd 2: A mentett adatsorok listdja.
Maod 3: A torolt adatsorok listaja.

Az aktudlis kinematika mentése

5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA
MENTESE

Q410=0 ;MOD
Q409=947 ;MEMORY DESIGNATION

Adatsorok visszaallitasa

5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA
MENTESE

Q410=1 ;MOD
Q409=948 ;MEMORY DESIGNATION

Valamennyi mentett adatsor
megjelenitése

5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA
MENTESE

Q410=2 ;MOD
Q409=949 ;MEMORY DESIGNATION

Adatsorok torlése

5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA
MENTESE

Q410=3 ;MOD
Q409=950 ;MEMORY DESIGNATION
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KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450, DIN/ISO: G450, opcié) 17.3

Megjegyzések az adatkezeléshez

A TNC a mentett adatokat a TNC:\table\DATA450.KD fajlban
tarolja. Ez a fajl egy kuilsé PC-rél allithat6 vissza, pl. TNCREMO-
val. Ha torli ezt a fajlt, akkor a mentett adatok is eltavolitasra
kerilnek. Ha a fajlban Iév6é adatokon kézi médositast végez, akkor
az adatsorok hibasak lesznek, igy a tovabbiakban nem lesznek
felhasznalhatok.

akkor ez automatikusan létrejon a Ciklus 450
végrehajtasakor.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy kitorli a TNC:\table
\DATA450.KD nev( Ures fajlokat, ha van ilyen, miel6tt
elinditja Ciklus 450-et. Ha van Ures tarol6 tablazat
(TNC:\table\DATA450.KD) ami egyetlen sort sem
tartalmaz, egy hibatzenet jelenik meg a Ciklus

450 futtatasakor. Ebben az esetben, térdlje az lres
tablazatot és hivja meg Ujra a ciklust.

Ne végezzen kézi mddositast a mentett adatokon.

Készitsen biztonsagi masolatot a TNC:\table
\DATA450.KD f3jIrol, igy a fajl visszaallithaté lesz, ha
szikség lenne ra (pl. ha az adathordozo).

E> Ha a TNC:\table\DATA450.KD fajl nem létezik,
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése
17.4 KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451, Opcié)

17.4 KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451,
DIN/ISO: G451, Opcid)

Ciklus lefutasa

A 451-es tapintdciklussal ellendrizheti, és ha sziikséges,
optimalizalhatja a gép kinematikajat. Hasznalja a 3D-s TS tapintoét
az asztalhoz régzitett barmely HEIDENHAIN kalibraciés gémb

méréséhez.
A HEIDENHAIN a KKH 250 (ID szam: 655 475-01) \'“
vagy a KKH 100 (ID szam: 655 475-02) kalibracios
gOmbdék hasznalatat javasolja, amelyek kiilénésen o
merevek és kimondottan gépi kalibralashoz J

késziltek. Ha ezzel kapcsolatban kérdése van,
forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

A TNC kiszamitja a statikus dontési pontossagot. A szoftver

minimalizalja a dontési mozgasokbdl eredd térbeli hibat, és a

mérési folyamat végén automatikusan elmenti a gép geometriajat a

kinematikai leiras megfelel6é gépi allandéi kozé.

1 ROgzitse a kalibracids gémbot, és ellendérizze a lehetséges
utkdzéseket.

2 Kézi izemmodban allitsa a referenciapontot a gémb
kdézéppontjaba, ha Q431=1 vagy Q431=3 van meghatarozva:
Pozicionalja manualisan a tapintét a kalibracidés gémb folé a _—
tapinté tengelyében, és a gdomb kdzéppontjara a munkasikban.
3 Valassza a Programfutas modot, és inditsa el a kalibracios
programot.
4 A TNC egymas utan automatikusan méri mindharom tengelyt a
meghatérozott felbontésban.

5 A TNC az alabbi Q paraméterekbe menti a mért értékeket:

460 HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451, Opcié) 17.4

Paraméter Jelentés
szama
Q141 Az A tengelyen mért standard eltérés (-1, ha

a tengelyt nem mérte)

Q142 A B tengelyen mért standard eltérés (-1, ha
a tengelyt nem mérte)

Q143 A C tengelyen mért standard eltérés (-1, ha
a tengelyt nem mérte)

Q144 Optimalis standard eltérés az A tengelyen
(-1, ha nem optimalizalta a tengelyt)

Q145 Optimalis standard eltérés a B tengelyen
(-1, ha nem optimalizalta a tengelyt)

Q146 Optimalis standard eltérés a C tengelyen
(-1, ha nem optimalizalta a tengelyt)

Q147 Eltolasi hiba X iranyban, a megfeleld gépi
paraméter kézi beviteléhez

Q148 Eltolasi hiba Y iranyban, a megfelel6 gépi
paraméter kézi beviteléhez

Q149 Eltolasi hiba Z iranyban, a megfelel6 gépi
paraméter kézi beviteléhez
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése
17.4 KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451, Opcié)

Pozicionalasi irany

A mérendd forgastengely pozicionalasi iranyat a ciklusban
meghatarozott kezdé- és végszdg hatarozza meg. A vezeérld
automatikusan végrehajt egy referenciamérést 0°-nal.

Hatarozza meg a kezd6- és végszdget, hogy megbizonyosodjon
arrol, hogy nem méri kétszer ugyanazt a poziciét. A kettés
pontmérés (pl. +90° és —270° mérési pontok) nem javasolt, bar nem
valt ki hibauzenetet.

m Példaul: Kezd6szog = +90°, végszog = —90°
m Kezdbszdg = +90°
Végszog = -90°
Mérési pontok szama =4
Szoglépés eredménye szamitasbol = (<90 — +90) / (4 - 1) =
-60°
® 1. mérési pont = +90°
B 2. méreési pont = +30°
B 3. mérési pont = -30°
B 4. mérési pont = -90°
B Példaul: kezd6szog = +90°, végszog = +270°
m Kezdbszog = +90°
Végszog = +270°
Mérési pontok szama = 4
Szdglépés eredménye szamitasbdl = (270 -90)/ (4 - 1) =
+60°
1. mérési pont = +90°
2. mérési pont = +150°
3. mérési pont = +210°
4. mérési pont = +270°
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KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451, Opcié) 17.4

Gépek Hirth kuplungos tengelyekkel

Utkozésveszély!
A pozicionalas érdekében a tengelyt ki kell emelni a

Hirth-tarcsabdl. Hagyjon mindig elég nagy biztonsagi
tavolsagot, hogy elkerilje az tUtkdzést a tapintd és

a kalibraciés gémb kozott. Gyéz8djon meg arrdl,
hogy van elég hely a biztonsagi tavolsag eléréséhez
(szoftver végallas kapcsolo).

Hatarozzon meg 0-nal nagyobb Q408 visszahuzasi
magassagot, ha nem all rendelkezésére a 2-es
szoftver opcioé (M128, TCPM FUNKCIO).

Sziikség esetén a TNC ugy kerekiti a szamitott
mérési pozicidkat, hogy azok illeszkedjenek a Hirth-
racsba (a kezd6- és végszogtdl, valamint a mérési
pontok szamatdl fliggben).

A gép konfiguraciojatél fuggéen a TNC nem tudja
automatikusan pozicionalni a forgastengelyeket.
Ebben az esetben szikség van egy, a gépgyarto
altal biztositott specialis M funkcidra, amely lehetévé
teszi, hogy a TNC mozgassa a forgétengelyeket. A
gépgyartdénak ebbdl a célbdl elére meg kell adnia
az M funkcié szamat az mStrobeRotAxPos gépi
paraméterben.

A mérési poziciok kiszamitasa a kezd6szdgbdl, a végszdgbdl és
a megfelel6 tengely méréseinek szamabdl ill. a Hirth-racs alapjan
torténik.

Példa egy A tengely mérési pozicidinak kiszamitasara:
Kezd6sz6g Q411 =-30

Végszdg Q412 = +90

Mérési pontok szama Q414 = 4

Hirth-racs = 3°

Szamitott szoglépés = (Q412-Q411)/(Q414-1)

Szamitott szoglépés = (90--30)/(4-1)=120/3=40

1. mérési pozicido = Q411 + 0 * szbglépés = -30° --> -30°

2. mérési pozicido = Q411 + 1 * szbglépés = +10° --> 9°

3. mérési pozicié = Q411 + 2 * szbglépés = +50° --> 51°

4. mérési pozicio = Q411 + 3 * szdglépés = +90° --> 90°
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése
17.4 KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451, Opcié)

Mérési pontok szamanak megvalasztasa

Id6 megtakaritasahoz végezzen durva optimalizalast kis szamu (1
vagy 2) mérési ponttal, pl. az izembehlyezés soran.

Ezutan végezzen egy finom optimalizalast kozepes szamu
mérési ponttal (javasolt érték = kb. 4). A mérési pontok nagyobb
szama altalaban nem javitja az eredményeket. Idealis esetben
egyenletesen kell elosztania a mérési pontokat a tengely dontési
tartomanya folott.

Ezért kell egy 0°- 360° kozotti dontési tartomanyu tengelyt 3
mérési pontban, azaz 90°, 180° és 270°-ban mérni. Ehhez a
kezd6szogként 90°-ot, végszogént 270°-ot kell meghatarozni.

Ha a pontossagot megfeleléen akarja ellenérizni, akkor nagyobb
szamu mérési pontot is megadhat az Ellenérzés médban.

figyelmen kivil lesz hagyva, mivel a referenciamérés
mindig 0°-ban térténik.

E> Ha egy mérési pont 0°-ban lett meghatarozva, akkor
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A kalibergomb poziciéjanak megvalasztasa a
gépasztalon

Elvileg a kalibergdbmb a gépasztal barmely hozz&férhetd pontjara

rogzithetd, akar befogokészilékre vagy munkadarabra is.

A kdvetkez§ tényez8k pozitivan befolyasolhatjak a mérés

eredmeényét:

B Korasztallal/donthet6 asztallal rendelkezé gép esetén: Rogzitse
a kalibracios gémbot a forgas kdzéppontjatol annyira tavol,
amennyire csak lehetséges.

®  Nagy mozgastartomanyokkal rendelkez6 gép esetén: Rogzitse
a kalibracios gombot a lehetd legkdzelebb a tervezett kovetkezd
megmunkalasi poziciéhoz.

Megjegyzések a pontossaghoz

A gép geometriai és pozicionalasi hibaja befolyasolja a mért
értékeket, és ezért a forgdtengely optimalizalasat is. Ezen oknal
fogva egy bizonyos szamu hiba mindig jelentkezik.

Ha nem volt geometriai és pozicionalasi hiba, akkor a ciklus altal

a gép barmely pontjan, egy bizonyos idében mért érték pontosan
Ujra el6idézhetd. Minél nagyobb a geometriai és pozicionalasi hiba,
annal nagyobb a mért eredmények szérdsa a mérések kildonb6zé
pozicidkban val6 végrehajtasakor.

A TNC altal a mérési jegyz6kdnyvben rogzitett eredmények
szorasa a geép statikus ddntési pontossaganak mértéke. Béar

a méreési kor sugarat és a mérési pontok pozicidéjanak szamat
figyelembe kell venni a pontossag kiértékelésénél. Egy mérési pont
egyedll nem elegendd a szoras szamitasahoz. Egy pont esetén a
szamitas eredménye a mérési pont térhibgja.

Ha tébb forgastengely mozog egyszerre, akkor azok hibaértékei
Osszekapcsolédnak. Legrosszabb esetben 6sszeadddnak.

kell a szogkovetést a tapintétablazatban (TRACK
oszlop). Ez altalaban néveli a 3D-s tapintéval végzett
mérések pontossagat.

Ha szikséges, kapcsolja ki a régzitést a
forgastengelyen a kalibralas ideje alatt. Kiilénben
meghamisithatja a mérés eredményét. Tovabbi
informaciokat a Gépkdnyvben talal.

E> Ha a gép vezérelt orséval rendelkezik, akkor aktivalni
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Megjegyzések a kiillonboz6 kalibralasi médszerekkel
kapcsolatban
= Durva optimalizalas lizembehelyezés alatt, megkozelitd
méretek megadasa utan
B Mérési pontok szama 1 és 2 kézott
® Forgastengely szoglépése: Kb. 90°
® Finom optimalizalas a teljes mozgastartomanyban
B Mérési pontok szama 3 és 6 kozott

A kezd6- és végszdgeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefednitik

® Pozicionalja a kalibraciés géombét a gépasztalon, igy a
kérasztal tengelyein egy nagyobb mérési kor lesz, vagy
igy az elforgathaté fej tengelyén a mérés egy jellemzé
pozicidban végezhet6 el (pl. a mozgastartomany kdzepén)

m Egy specifikus forgastengely-pozicioé optimalizalasa
B Meérési pontok szama 2 és 3 kdzott

B A mérések a forgastengely sz6géhez kdzel végezhetdk,
amelyben a munkadarab megmunkalasa toérténik

B Pozicionalja a kalibraciés gémbot a gépasztalon, vagyis
abban a pozicioban, ahol a megmunkalas folytatédik
B Gép pontossaganak vizsgalata
B Mérési pontok szama 4 és 8 kozott

B A kezd6- és végszdgeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefednitik

A forgastengely holtjatékanak meghatarozasa
B Mérési pontok szama 8 és 12 kdzott

B A kezd6- és végszogeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefedniiik
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Holtjaték

A holtjaték egy kis mértéki jaték a forgas- vagy a sz6gmérd
rendszer és az asztal kozott, és akkor |ép fel, amikor az
elmozdulasi irany megfordul. Ha a forgastengelyeknek a
szabalyozasi koron kivil van holtjatéka (példaul a motor
kodolojaval végzett szogmérés miatt), akkor ez jelentds hibat
eredményezhet a tengely dontése soran.

A Q432 beviteli paraméterrel aktivalhatja a holtjaték mérését. Olyan
szdget adjon meg, amelyet a TNC mozgatasi szdgként hasznal.

A ciklus igy két mérést végez minden forgastengelynél. Ha 0
szogértéket vesz at, akkor a TNC nem mér holtjatékot.

E> A TNC nem végez automatikus holtjaték-korrekciot.

Ha a mérési kér sugara < 1 mm, a TNC nem
szamitja ki a holtjatékot. Minél nagyobb a mérési kor
sugara, annal pontosabb a forgastengely TNC altal
meghatarozott holtjatéka (Lasd "Naplézasi funkcio”,
Oldal 473).

A holtjaték mérése nem lehetséges, ha a
forgdtengely pozicionalasahoz egy M funkcio lett
beallitva az mStrobeRotAxPos gépi paraméterben,
vagy ha a tengely Hirth-tengely.
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Programozaskor ne feledje:

=

468

Vegye figyelembe, hogy az 6sszes munkasik
dontési funkciot visszaallitottak. Az M128 és a TCPM
FUNKCIO kikapcsolva.

Pozicionalja a kalibraciés gémbdot a gépasztalon ugy,
hogy ne lehessen (itkozés a mérési folyamat alatt.

A ciklus meghatarozasa el6tt vegye fel a nullapontot
a kalibracios gomb kozéppontjaba és aktivalja azt,
vagy hasonléan hatarozza meg a Q431 beviteli
paramétert (1 vagy 3).

Ha az mStrobeRotAxPos gépi paraméter értéke
nem egyenld -1-gyel (az M funkcié pozicionalja a
forgotengelyt), akkor csak abban az esetben kezdje
el a mérést, ha a valamennyi forgétengely 0°-ban all.
A tapinté tengelyében a tapintasi magassagra
allaskor, pozicionalasi el6tolas értékének a TNC

a Q253 ciklusparaméter vagy az FMAX értékét
alkalmazza, amelyik kisebb. A TNC mindig

a pozicionalasi elétolassal Q253 mozgatja a
forgotengelyeket, ha a tapinté feltigyelet inaktiv.

Ha az Optimalizalasi médban felvett kinematikai
adatok nagyobbak, mint a megengedhetd hatarérték
(maxModification), akkor a TNC figyelmeztetést
kild. Ezutan az NC start megnyomasaval nyugtaznia
kell a felvett érték elfogadasat.

Vegye figyelembe, hogy a valtoztatasok a
kinematikaban mindig modositjak a preset-et is.
Optimalizalas utan allitsa vissza a preset-et.

Minden tapintasi folyamatban a TNC el6szo6r a
kalibergdmb sugarat méri. Ha a mért gémbsugar

a maxDevCalBall gépi paraméterben megadott
értéknél jobban eltér a megadott gémbsugartol, akkor
a TNC hibalizenetet kiild, és befejezi a mérést.

Ha mérés alatt megszakitja a ciklust, akkor a
kinematikai adatok valészinlleg mar nem tartjak meg
az eredeti allapotukat. Mentse el az aktiv kinematikai
konfiguraciét a Ciklus 450-nel végzett optimalizalas
elétt, igy vészhelyzet esetén a legutolsé aktiv
kinematikai konfiguraciét lehet visszaallitani.
Programozds inch-ben: a TNC a jegyz6kdnyvi
adatokat és a mérési eredményeket mindig
milliméterben rogziti.

A TNC figyelmen kivil hagyja az inaktiv tengelyre
vonatkozo6 ciklusdefinicio adatait.
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Ciklusparaméterek

451

A

> Mod (0=Ellenérzés/1=Mérés) Q406: azt hatarozza

meg, hogy a TNC ellendrizze vagy optimalizalja az
aktiv kinematikat:

0: Aktiv kinematika ellen6rzése. A TNC a
meghatarozott forgétengelyek mentén ellenérzi a
kinematikat, de nem végez valtoztatasokat. A TNC
a mérési jegyzdkonyvben jeleniti meg a mérési
eredményeket.

1: Aktiv kinematika optimalizalasa. A TNC a
meghatarozott forgastengelyben méri a kinematikat,
és az aktiv kinematika forgastengelyeinek

Pontos kalibergomb-sugar Q407: adja meg az
alkalmazott kalibraciéos gdbmb pontos sugarat.
Beviteli tartomany: 0.0001 és 99.9999 k&zott
Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):
A mérési pont és a gdmb kdzotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadodik a SET_UP-hoz a tapintd
tablazatban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott, vagy PREDEF
Visszahuzasi magassag Q408 (abszolut érték):
Beviteli tartomany: 0,0001 és 99999,9999 kdzott
® Bevitel O:
Ne mozogjon semelyik visszahuzasi
magassagra. A TNC a mérendd tengely
kdvetkezd mérési pozicidjara mozog. Nem
engedélyezett Hirth-tengelyek esetén! A TNC az
elsé mérési poziciéra mozog A-B-C sorrendben.

= Bevitel >0:
Visszahuzasi magassag a nem dontott
munkadarab koordinatarendszerében, amire a
TNC az orso tengelyében lévé forgastengely
pozicionalasa el6tt raall. Emellett, a TNC a
tapintét a nullapontra mozgatja a munkasikban.
A tapinto felligyelet ebben a médban nem aktiv.
Hatarozza meg a pozicionalasi sebességet a
Q253 paraméterben.

El6pozicionalasi elétolas Q253: Megmunkalasi
sebesség a pozicionalas alatt mm/percben. Beviteli
tartomany 0,0001 és 99999.9999 kbz6tt; vagy
FMAX, FAUTO, PREDEF
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Kinematika mentése és ellendrzése
4 TOOL CALL "TCH PROBE" Z
5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA

MENTESE

Q410=0 ;MOD

Q409=5 ;MEMORIA,
MEGNEVEZESE

6 TCH PROBE 451 KINEMATIKA MERESE

Q406=0 ;MOD

Q407=12.5 ;GOMBSUGAR

Q320=0  ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q408=0  ;VISSZAHUZASI
MAGASSAG

Q253=750 ;ELO6POZ. ELOTOLAS

Q380=0 ;REFERENCIA SZOG

Q411=-90 ;A TENGELY
KEZDOSZOG

Q412=+90 ;A TENGELY VEGSZOG

Q413=0  ;BEESESI SZOG, A
TENGELY

Q414=0  ;MERESI PONTOK, A
TENGELY

Q415=-90 ;B TENGELY
KEZDOSZOG

Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG

Q417=0  ;BEESESI SZOG, B
TENGELY

Q418=2  ;MERESI PONTOK, B
TENGELY

Q419=-90 ;C TENGELY
KEZDOSZOG

Q420=+90 ;C TENGELY VEGSZOG

Q421=0  ;BEESESI SZOG, C
TENGELY
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> Referenciaszog Q380 (abszolut érték): Q422=2  :MERESI PONTOK, C
referenciaszdg (alapelforgatas) a mérési TENGELY
pontok méréséhez, az aktiv munkadarab Q423=4  :TAPINTASOK SZAMA
koordinatarendszerben. Egy referenciaszog ’

nagymértékben megndveli egy tengely mérési Q431=0  ;PRESET
tartomanyat. Beviteli tartomany: 0 és 360.0000 Q432=0.5 ;HOLTJATEK, SZOG
kozott TARTOMANY

> Kezd6szog, A tengely Q411 (abszolut érték):
kezdbszdg az A tengelyben, ahol az elsé mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott

> Végszog, A tengely Q412 (abszolut érték): végszog
az A tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kdzott

> Beesési szog, A tengely Q413: beesési szdg az A
tengelyben, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

> Mérési pontok szama, A tengely Q414: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri az A tengelyt.
Ha a megadott érték = 0, a TNC nem méri a
vonatkozé tengelyt. Beviteli tartomany: 0 és 12
kozott

> Kezddszog, B tengely Q415 (abszolut érték):
kezd6szdg a B tengelyben, ahol az elsé mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott

> Veégszog, B tengely Q416 (abszolut érték): végszog
a B tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

> Beesési szog, B tengely Q417: beesési sz6g a B
tengelynél, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kdzott

> Mérési pontok szama, B tengely Q418: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri a B tengelyt. Ha
a megadott érték = 0, a TNC nem méri a vonatkozé
tengelyt. Beviteli tartomany: 0 és 12 kdzott

> Kezddszog, C tengely Q419 (abszolut érték):
kezdbszdg a C tengelyben, ahol az elsé mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott
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> Veégszog, C tengely Q420 (abszolut érték): végszog
a C tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 k6zott

> Beesési szog, C tengely Q421: beesési szog a C
tengelynél, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kdzott

> Mérési pontok szama C tengely Q422: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri a C tengelyt.
Beviteli tartomany: 0 és 12 k6zo6tt. Ha a megadott
érték = 0, a TNC nem méri a vonatkozo tengelyt.

> Mérési pontok szama (3-8) Q423: A tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri a kalibracios
gémbét a sikban. Beviteli tartomany: 3 és 8 kdzott.
Kevesebb mérési pont néveli a sebességet, tobb
mérési pont ndveli a pontossagot.

> Preset (0/1/2/3) Q431: azt hatarozza meg, hogy
a TNC automatikusan beallitsa-e az aktiv presetet
(nullapontot) a gémb kdzéppontjaba:
0: ne allitsa be a presetet automatikusan a gémb
kdzéppontjaba: allitsa be el6re a ciklus start el6tt
1: automatikus elébeallitds a gémb kézéppontjaba
a mérés el6tt: A tapintd kézi elépozicionalasa a
kalibracios gomb folé a ciklus start eltt
2: automatikus el8beallitas a gdmb kdzéppontjaba a
mérés utan: allitsa be el6re a ciklus start el6tt
3: elébeallitas a gdomb kdzepének mérése elbtt és
utan: A tapinté kézi elépozicionalasa a kalibracios
gbémb folé a ciklus start elétt

> Holtjaték, szogtartomany Q432: itt hatarozhatja
meg azt az elmozdulasi széget, amelyet a vezérl6 a
forgastengely méréséhez hasznal. Az elmozdulasi
szbdgnek jelentdsen nagyobbnak kell lennie a
forgastengelyek aktualis holtjatékanal. Ha a
megadott érték = 0, a TNC nem méri a holtjatékot.
Beviteli tartomany: -3,0000 és +3,0000 kozott

Ha aktivalta a "Preset"-et mérés el6tt (Q431 = 1/3),

E> pozicionalja a tapintot a biztonsagi tavolsagon (Q320 +
SET_UP) kb. a kalibergdmb kézéppontja folé a ciklus
inditadsa el6tt.
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Valtozé médok (Q406)

Teszt méd Q406 =0 Forgotengelyek megel6z6 pozicio-

m A TNC a meghatarozott poziciokban méri a forgastengelyeket, és optimalizéléséval, a‘,‘tomatik‘,‘s
kiszamitja a dontési transzformacio statikus pontossagat. nullapontfelvétellel és a forgotengely

Sy ) C L o holtjatékanak mérésével

® A TNC rogziti egy lehetséges pozicio optimalizalas eredményeit,
de nem végez beallitasokat. 1 TOOL CALL "TCH PROBE" Z

Pozicié optimalizalasi méd Q406 = 1 2 TCH PROBE 451 KINEMATIKA MERESE

® A TNC a meghatarozott pozicidkban méri a forgastengelyeket, és Q406=1  ;MOD

kiszamitja a dontési transzformacio statikus pontossagat.

®m Ekozben a TNC a pontossag fokozasa érdekében megpréobalja
megvaltoztatni a kinematikai modell forgétengelyének poziciojat.

® A gépi adatok bedllitasa automatikusan torténik.

Q407=12.5 ;GOMBSUGAR

Q320=0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q408=0  ;VISSZAHUZASI
MAGASSAG

Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q380=0 ;REFERENCIA SZOG

Q411=-90 ;A TENGELY
KEZDOSZOG

Q412=+90 ;A TENGELY VEGSZOG
Q413=0  ;BEESESI SZOG, A

TENGELY
Q414=0  ;MERESI PONTOK, A
TENGELY
Q415=-90 ;B TENGELY
KEZDGSZOG

Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0  ;BEESESI SZOG, B

TENGELY
Q418=0  ;MERESI PONTOK, B
TENGELY
Q419=+90 ;C TENGELY
KEZDGSZOG

Q420=+270;C TENGELY VEGSZOG

Q421=0  ;BEESESI SZOG, C
TENGELY

Q422=3  ;MERESI PONTOK, C
TENGELY

Q423=3  ;TAPINTASOK SZAMA
Q431=1  ;PRESET

Q432=0,5.5;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY
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Naplézasi funkcié

A Ciklus 451 futtatasa utan a TNC létrehoz egy mérési
jegyz6konyvet (TCHPR451.TXT), ami a kovetkez6 informaciokat
tartalmazza:

B JegyzOkonyv létrehozasanak datuma és ideje

B Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott

®  Alkalmazott méd (0=Ellenérzés/1=Pozicio
optimalizalasa/2=Sz6g optimalizalasa)

®  Aktiv kinematika szdma

® Megadott kalibergdmb-sugar

® Minden mért forgastengely esetén:

Kezd8szdg

Végszog

Beesési szdg

Mérési pontok szama

Szoéras (standard eltérés)

Maximalis hiba

Szoghiba

Kdzepes holtjaték

Atlagos pozicionalasi hiba

Mérési kor sugara

Korrekcios értéekek minden tengelyben (preset eltolas)

Forgastengelyek mérési pontatlansaga
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17.5 PRESET KOMPENZALASA
(Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcid)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 452 optimalizalja a gép kinematikai transzformacios

lancat (Lasd "KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451,

Opcid)", Oldal 460). Ezt kdvetéen a TNC korrigalja a kinematikai

modell munkadarab koordinatarendszerét oly médon, hogy az

aktualis preset az optimalizalast kbvetéen a kalibraciés gémb

kézéppontjaba keriljon.

Ez a ciklus lehet6vé teszi példaul kilonb6zé cserélhet6 fejek

beadllitasat, igy a munkadarab preset minden fejnél hasznalhaté

lesz.

1 Fogja be a kalibraciés gombot

2 Mérje meg a teljes referenciafejet a 451-es ciklussal, és
hasznalja ugyanezt a ciklust a presetnek a géomb kézéppontjaba
torténd végso felvételéhez.

3 Helyezze be a masodik fejet.

4 A Ciklus 452-vel mérje meg a cserélhet6 fejet a cserepontig.

5 A Ciklus 452-vel allitson be mas cserélhet6 fejet a
referenciafejhez.

Ha a megmunkalas soran a kalibracios gombot a gépasztalra

rogzitve lehet hagyni, akkor kompenzalhatja példaul a gép driftjét.

Ez forgastengely nélkiili gépekre is igaz.

1 ROgzitse a kalibracids gémbot, és ellenérizze a lehetséges
Utkozéseket.

2 Hatarozza meg a presetet a kalibraciés gémbben.

3 Vegye fel a presetet a munkadarabon, és kezdje el a
munkadarab megmunkalasat.

4 A Ciklus 452-vel rendszeres id6kozonként korrigalja a presetet.
A TNC méri az érintett tengelyek driftjét és korrigalja azt a
kinematikai leirasban.
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PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcié) 17.5

Paraméter Jelentés
szama
Q141 Az A tengelyen mért standard eltérés

(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q142 A B tengelyen mért standard eltérés
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q143 A C tengelyen mért standard eltérés
(=1, ha a tengelyt nem mérte)

Q144 Optimalis standard eltérés az A tengelyen
(=1, ha a tengelyt nem mérte)

Q145 Optimalis standard eltérés a B tengelyen
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q146 Optimalis standard eltérés a C tengelyen
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q147 Eltolasi hiba X iranyban, a megfeleld gépi
paraméter kézi beviteléhez

Q148 Eltolasi hiba Y iranyban, a megfelel6 gépi
paraméter kézi beviteléhez

Q149 Eltolasi hiba Z iranyban, a megfelel6 gépi
paraméter kézi beviteléhez
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése
17.5 PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcid)

Programozaskor ne feledje:

specialisan el6 kell késziteni. Tovabbi informacidkat a
Gépkonyvben talal.

Vegye figyelembe, hogy az 6sszes munkasik
dontési funkciot visszaallitottak. Az M128 és a TCPM
FUNKCIO kikapcsolva.

Pozicionalja a kalibraciés gdombot a gépasztalon ugy,
hogy ne lehessen Uitkdzés a mérési folyamat alatt.

A ciklus meghatarozasa el6tt fel kell vennie a
nullapontot a kalibracios gémb kozepébe, és
aktivalnia kell azt.

Kilén poziciomérd rendszer nélkuli forgastengelyek
esetén a mérési pontokat ugy valassza meg, hogy
1°-ot kelljen elmozdulnia a végallaskapcsoléig. A
TNC-nek sziiksége van erre a tdvolsagra a belsé
holtjaték-korrekciéhoz.

A tapint6 tengelyében a tapintasi magassagra
allaskor, pozicionalasi elétolas értékének a TNC

a Q253 ciklusparaméter vagy az FMAX értékét
alkalmazza, amelyik kisebb. A TNC mindig

a pozicionalasi el6tolassal Q253 mozgatja a
forgétengelyeket, ha a tapint6 feligyelet inaktiv.

Ha a kinematikai adatok nagyobbak, mint a
megengedhetd hatarérték (maxModification),
akkor a TNC figyelmeztetést kild. Ezutan az NC
start megnyomasaval nyugtaznia kell a felvett érték
elfogadasat.

Vegye figyelembe, hogy a valtoztatasok a
kinematikaban mindig médositjak a preset-et is.
Optimalizalas utan allitsa vissza a preset-et.

Minden tapintasi folyamatban a TNC el6szo6r a
kalibergdmb sugarat méri. Ha a mért gémbsugar

a maxDevCalBall gépi paraméterben megadott
értéknél jobban eltér a megadott gémbsugartol, akkor
a TNC hibalzenetet kild, és befejezi a mérést.

Ha mérés alatt megszakitja a ciklust, akkor a
kinematikai adatok valészinlleg mar nem tartjak meg
az eredeti allapotukat. Mentse el az aktiv kinematikai
konfiguraciot a Ciklus 450-nel végzett optimalizalas
elétt, igy hiba esetén a legutolsé aktiv kinematikai
konfiguraciét lehet visszaallitani.

Programozas inch-ben: a TNC a jegyz6konyvi

adatokat és a mérési eredményeket mindig
milliméterben rdgziti.

E> A preset korrekciéjanak elvégzéséhez a kinematikat
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PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcié) 17.5

Ciklusparaméterek

asz

#A

>

Pontos kalibergomb-sugar Q407: adja meg az
alkalmazott kalibraciés gdmb pontos sugarat.
Beviteli tartomany: 0,0001 és 99,9999 kdzott
Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):
A mérési pont és a gdmb kozétti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdz6tt; vagy PREDEF
Visszahuzasi magassag Q408 (abszolut érték):
beviteli tartomany: 0,0001 és 99999,9999 kdzott
® Bevitel O:
Ne mozogjon semelyik visszahuzasi
magassagra. A TNC a mérend6 tengely
kovetkezd mérési pozicidjara mozog. Nem
engedélyezett Hirth-tengelyek esetén! A TNC az
els® mérési poziciéra mozog A-B-C sorrendben.

® Bevitel >0:
Visszahuzasi magassag a nem dontott
munkadarab koordinatarendszerében, amire a
TNC az orso6 tengelyében lévé forgastengely
pozicionalasa el6tt raall. Emellett, a TNC a
tapint6t a nullapontra mozgatja a munkasikban.
A tapinté felligyelet ebben a médban nem aktiv.
Hatarozza meg a pozicionalasi sebességet a
Q253 paraméterben.

El6pozicionalasi elétolas Q253: Megmunkalasi
sebesség a pozicionalas alatt mm/percben. Beviteli
tartomany 0,0001 és 99999.9999 kbz6tt; vagy
FMAX, FAUTO, PREDEF

Referenciaszog Q380 (abszolut érték):
referenciaszog (alapelforgatas) a mérési
pontok méréséhez, az aktiv munkadarab
koordinatarendszerben. Egy referenciaszog
nagymértékben megndveli egy tengely mérési
tartomanyat. Beviteli tartomany: 0 és 360,0000
kozott

Kezddszog, A tengely Q411 (abszolut érték):
kezd6szdg az A tengelyben, ahol az elsé mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott

Végszog, A tengely Q412 (abszolut érték): végszog
az A tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

Beesési szog, A tengely Q413: beesési sz0g az A
tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kdzott
Mérési pontok szama, A tengely Q414: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri az A tengelyt.
Ha a megadott érték = 0, a TNC nem méri a
vonatkozo tengelyt. Beviteli tartomany: 0 és 12
kozott

Kezdoszog, B tengely Q415 (abszolut érték):
kezdbszdg a B tengelyben, ahol az elsé mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott
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Kalibracios program
4 TOOL CALL "TCH PROBE" Z

5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA
MENTESE

Q410=0 ;MOD

Q409=5 ;MEMORIA ;
MEGNEVEZESE

6 TCH PROBE 452 PRESET
KOMPENZALASA

Q407=12.5 ;GOMBSUGAR

Q320=0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q408=0  ;VISSZAHUZASI
MAGASSAG

Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q380=0 ;REFERENCIA SZOG

Q411=-90 ;A TENGELY
KEZDOSZOG

Q412=+90 ;A TENGELY VEGSZOG
Q413=0  ;BEESESI SZOG, A

TENGELY
Q414=0  ;MERESI PONTOK, A

TENGELY
Q415=-90 ;B TENGELY

KEZDGSZOG

Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0  ;BEESESI SZOG, B

TENGELY
Q418=2  ;MERESI PONTOK, B
TENGELY
Q419=-90 ;C TENGELY

KEZDOSZOG

Q420=+90 ;C TENGELY VEGSZOG

Q421=0  ;BEESESI SZOG, C
TENGELY

Q422=2  ;MERESI PONTOK, C
TENGELY

Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA

Q432=0.5 ;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése
17.5 PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcid)

> Veégszog, B tengely Q416 (abszolut érték): végszog
a B tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 k6zott

> Beesési szog, B tengely Q417: beesési sz6g a B
tengelynél, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kdzott

> Mérési pontok szama, B tengely Q418: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri a B tengelyt. Ha
a megadott érték = 0, a TNC nem méri a vonatkozé
tengelyt. Beviteli tartomany: 0 és 12 kdzott

> Kezddszog, C tengely Q419 (abszolut érték):
kezdbszdg a C tengelyben, ahol az elsé mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott

> Veégszog, C tengely Q420 (abszolut érték): végszog
a C tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

> Beesési szog, C tengely Q421: beesési szog a C
tengelynél, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

> Mérési pontok szama, C tengely Q422: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri a C tengelyt.
Ha a megadott érték = 0, a TNC nem méri a
vonatkozo tengelyt. Beviteli tartomany: 0 és 12
kozott

> Mérési pontok szama Q423: hatarozza meg a
sikbeli tapintasi pontok szamat, amennyit a TNC
hasznalni fog a kalibracios géomb méréséhez.
Beviteli tartomany: 3 és 8 mérés kdzott

> Holtjaték, szogtartomany Q432: itt hatarozhatja
meg azt az elmozdulasi széget, amelyet a vezérl6 a
forgastengely méréséhez hasznal. Az elmozdulasi
szdgnek jelentésen nagyobbnak kell lennie a
forgastengelyek aktualis holtjatékanal. Ha a
megadott érték = 0, a TNC nem méri a holtjatékot.
Beviteli tartomany: -3,0000 és +3,0000 k6zott
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PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcié) 17.5

Cserélheto6 fejek beallitasa

Ezen eljaras célja, hogy a munkadarab preset ne véltozzon a
forgastengely megvaltozasa esetén (fej cseréje).

A kovetkez6 példaban egy villas fejet allitunk be az Aésa C

tengelyhez. Az A tengely megvaltozik, ugyanakkor a C tengely
tovabbra is az alapkonfiguracio része marad.

» Helyezze be azt a cserélhetd fejet, amit referenciafejként fog

hasznalni.
» Fogja be a kalibraciés gémbot
» Tapinté behelyezése

» A Ciklus 451 segitségével mérje meg a teljes kinematikat, a

referenciafejet is beleértve.

» Allitsa be a presetet (ehhez alkalmazza a Q431 = 2 vagy 3 értéket
a Ciklus 451-ben) a referenciafej mérését kovetden.
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Referenciafej mérése
1 TOOL CALL "TCH PROBE" Z
2 TCH PROBE 451 KINEMATIKA MERESE

Q406=1 ;MOD
Q407=12.5 ;GOMBSUGAR

Q320=0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q408=0  ;VISSZAHUZASI
MAGASSAG

Q253=2000;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q380=+45 ;REFERENCIA SZOG

Q411=-90 ;A TENGELY
KEZDOSZOG

Q412=+90 ;A TENGELY VEGSZOG
Q413=45 ;BEESESI SZOG, A

TENGELY
Q414=4  ;MERESI PONTOK, A
TENGELY
Q415=-90 ;B TENGELY
KEZDGSZOG

Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0  ;BEESESI SZOG, B

TENGELY
Q418=2  ;MERESI PONTOK, B
TENGELY
Q419=+90 ;C TENGELY
KEZDGSZOG

Q420=+270;C TENGELY VEGSZOG

Q421=0  ;BEESESI SZOG, C
TENGELY

Q422=3  ;MERESI PONTOK, C
TENGELY

Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA
Q431=3  ;PRESET

Q432=0.5 ;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése

17.5 PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcid)

Helyezze be a masodik cserélhetd fejet
Tapint6 behelyezése
Mérje meg a cserélhetd fejet a Ciklus 452-vel

Csak azokat a tengelyeket mérje, amelyek épp most valtoztak

meg (ebben a példaban: csak az A tengelyt; a C tengelyt a Q422

elrejti)

> A kalibraciés gémb presetjét és pozicidjat nem szabad
megvaltoztatni az eljaras soran

» Minden tovabbi cserélhett fej hasonldan allithatd be

vvyvwvyy

A szerszamfejcseréld funkcié az egyes
szerszamgépeken mas és mas. Vegye figyelembe a
-  Gepkonyv elbirasait.

Cserélhetd fej beallitasa
4 TOOL CALL "TCH PROBE" Z
4 TCH PROBE 452 PRESET

KOMPENZALASA
Q407=12.5 ;GOMBSUGAR

Q320=0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q408=0  ;VISSZAHUZASI
MAGASSAG

Q253=2000;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q380=+45 ;REFERENCIA SZOG

Q411=-90 ;A TENGELY
KEZDOSZOG

Q412=+90 ;A TENGELY VEGSZOG
Q413=45 ;BEESESI SZOG, A

TENGELY
Q414=4  ;MERESI PONTOK, A
TENGELY
Q415=-90 ;B TENGELY
KEZDGSZOG

Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0  ;BEESESI SZOG, B

TENGELY
Q418=2  ;MERESI PONTOK, B
TENGELY
Q419=+90 ;C TENGELY
KEZDOSZOG

Q420=+270;C TENGELY VEGSZOG

Q421=0  ;BEESESI SZOG, C
TENGELY

Q422=0 ;MERESI PONTOK, C
TENGELY

Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA

Q432=0.5 ;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY
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PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcié) 17.5

Drift kompenzalasa

Megmunkalaskor a kilénbdz6 gépalkatrészek a kdrnyezeti feltételek
valtozasa miatt eltérhetnek. Ha a drift a teljes mozgéstartomanyon
nagyjabdl allandd, és ha a kalibraciés gémbot megmunkalaskor a
gépasztalon lehet hagyni, a drift mérhet6 és kompenzéalhaté a Ciklus
452-vel.

>
>
4

Fogja be a kalibraciés gémbot

Tapintd behelyezése

Mérje meg a teljes kinematikat a Ciklus 451 segitségével a
megmunkalasi folyamat el6tt

Allitsa be a presetet (ehhez alkalmazza a Q432 = 2 vagy 3 értéket
a Ciklus 451-ben) a kinematika mérését kdvetden.

Ezt kbvetben allitsa be a preseteket a munkadarabokon és kezdje
el a megmunkalast

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznal6i kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015

Referenciamérés drift
kompenzalashoz

1 TOOL CALL "TCH PROBE" Z
2 CYCL DEF 247 NULLAPONTFELVETEL

Q339=1  ;NULLAPONT SZAMA

3 TCH PROBE 451 KINEMATIKA MERESE

Q406=1 ;MOD
Q407=12.5 ;GOMBSUGAR

Q320=0 ;BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q408=0  ;VISSZAHUZASI
MAGASSAG

Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q380=+45 ;REFERENCIA SZOG

Q411=+90 ;A TENGELY
KEZDOSZOG

Q412=+270;A TENGELY VEGSZOG
Q413=45 ;BEESESI SZOG, A

TENGELY
Q414=4  ;MERESI PONTOK, A
TENGELY
Q415=-90 ;B TENGELY
KEZDGSZOG

Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0  ;BEESESI SZOG, B

TENGELY
Q418=2  ;MERESI PONTOK, B
TENGELY
Q419=+90 ;C TENGELY
KEZDOSZOG

Q420=+270;C TENGELY VEGSZOG

Q421=0  ;BEESESI SZOG, C
TENGELY

Q422=3  ;MERESI PONTOK, C
TENGELY

Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA
Q431=3  ;PRESET

Q432=0.5 ;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY
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17 Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése
17.5 PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcio)

Rendszeres id6kdzénként mérje meg a tengelyek driftjét.
Tapint6 behelyezése

Aktivalja a presetet a kalibraciés gobmbben.

A Ciklus 452-vel mérje meg a kinematikat.

vVvYVvyyvVvyy

megvaltoztatni az eljaras soran

E> Ez forgastengely nélkili gépekre is igaz.
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PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G452, Opcié) 17.5

Naplézasi funkcié

A Ciklus 452 futtatasa utan a TNC létrehoz egy mérési
jegyz6konyvet (TCHPR452.TXT), ami a kovetkez6 informaciokat
tartalmazza:

B JegyzOkonyv létrehozasanak datuma és ideje

Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott
Aktiv kinematika szama

Megadott kalibergémb-sugar

Minden mért forgastengely esetén:

Kezd8szog

Végszog

Beesési szdg

Mérési pontok szama

Széras (standard eltérés)

Maximalis hiba

Szoghiba

Kozepes holtjaték

Atlagos pozicionalasi hiba

Mérési kor sugara

Korrekcios értékek minden tengelyben (preset eltolas)
Forgastengelyek mérési pontatlansaga

Megjegyzések a jegyzokonyvi adatokhoz
(Lasd "Naplozasi funkcio”, Oldal 473)
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés
18.1 Alapismeretek

18.1 Alapismeretek

Attekintés

Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS
(] TENGELYENKENT nem lehet aktiv.

A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak

HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal

garanciat.

' Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,

készitenie a TT tapinté hasznalatara.

Lehet, hogy az On szerszamgépe nem rendelkezik
egyes ciklusokkal és funkciokkal. Vegye figyelembe a
Gépkodnyv elbirasait.

A tapintéciklusok csak a Tapintoéfunkcié szoftver
opcidval (opcid azonositd 17) érhetdk el. HA
HEIDENHAIN tapintét hasznal, akkor az opcio
automatikusan elérhetd.

? A TNC-t és a szerszamgépet a gyarténak fel kell
i

A TNC szerszammeérési ciklusaival kapcsolatban, a
szerszamtapint6 lehetdvé teszi a szerszamok automatikus mérését.
A szerszamhossz és -sugar korrekcios értékeit a kézponti TOOL.T
szerszamfdjlban tarolhatja, és a tapintéciklusok végén ezeket a
TNC figyelembe veszi. A szerszammérés alabbi tipusai allnak
rendelkezésre:

B Szerszammeérés a szerszam allo helyzetében

B Szerszammeérés a szerszam forgasa kdzben

® Egy él mérése
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Alapismeretek

A szerszam bemeérési ciklusokat a Programozas lizemmodban
programozhatja a TOUCH PROBE gomb segitségével. Az aldbbi
lehetéségek allnak rendelkezésére:

Uj formatum Régi formatum  Ciklus

250 a0 TT kalibralasa, Ciklus 30 és 480

cAL. & anfﬁ A

Oldal
492

18.1

84 Vezeték nélklli TT 449 kalibralasa, Ciklus 484

493

ae1 a1 Szerszamhossz mérése, Ciklus 31 és 481

495

asz az Szerszamsugar mérése, Ciklus 32 és 482

497

aza ) Szerszamhossz- és sugar mérése, Ciklus 33 és 483

A mérési ciklusok csak akkor hasznalhatdk, ha a
TOOL.T kdzponti szerszamfajl aktiv.

Miel6tt a mérési ciklusokkal dolgozik, el6szdr minden
szikséges adatot be kell vinni a kdzponti szerszam-

fajlba és a mérendd szerszamot a TOOL CALL-al kell
behivni.

Kilonbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483
kozott
A tulajdonsagok és a miveleti sorrendek teljesen azonosak.

Csupan két kiilénbség van a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483
kozott:

A ciklus 481-483 rendelkezésre all a vezérl6kben is az ISO
programozashoz, G481-G483 néven.

® A mérés éallapotanak valaszthaté paramétere helyett az uj
ciklusok a Q199 fix paramétert hasznaljak.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés
18.1 Alapismeretek

Gépi paraméterek beallitasa

minden, a ProbeSettings > CfgToolMeasurement
és CfgTTRoundStylus beallitdsokban meghatarozott
geépi paramétert.

A TNC a probingFeed pontban meghatarozott
tapintasi el6tolast hasznalja a szerszam allé
helyzetben torténd méréséhez.

E> A mérési ciklusokkal végzett munka el6tt ellendrizzen

Forgd szerszam mérésekor a TNC automatikusan szamitja az orsé
sebességét és a tapintasi el6tolast.

Az orso sebessége a kdvetkezdképpen szamithato:
n = maxPeriphSpeedMeas / ( r » 0.0063), ahol

n: Ors6 fordulatszama (ford./perc)

maxPeriphSpeedMeas: Legnagyobb megengedett forgacsolasi
sebesség (m/perc)

r: Aktiv szerszamsugar (mm)

A tapintasi elétolas az alabbiakbdl szamithaté ki:

v: Tapintasi el6tolas (mm/perc)

Mérési tiirés mérési tlrés [mm], ami a
maxPeriphSpeedMeas értékétdl fligg

n: Ors6 fordulatszama (ford./perc)
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A probingFeedCalc meghatarozza a tapintasi el6tolas szamitasat:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Igen nagy szerszamok esetén azonban a tapintasi elétolas nullara

csOkken. Minél kisebbre allitia be a maximalisan megengedhet6
forgasi sebességet (maxPeriphSpeedMeas) és a megengedhetd
tirést (measureTolerance1), annal hamarabb talalkozik ezzel a
hatassal.

probingFeedCalc = VariableTolerance:

tablazat alapjan allitja be:

Alapismeretek

Szerszamsugar Mérési tiirés

30 mm-ig measureTolerance1

30 és 60 mm kozott 2 « measureTolerance1
60 és 90 mm kdzott 3 » measureTolerance1
90 és 120 mm kozott 4 « measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

A tapintasi el6tolas allandé marad; a mérési hiba azonban
linearisan névekszik a szerszam sugaranak ndvekedésével:

r: Aktiv szerszamsugar (mm)
measureTolerance1: A mérés maximalisan megengedhetd
hibaja
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés
18.1 Alapismeretek

Bejegyzés a TOOL.T szerszamtablazatba

Rovidités Bevitel Parbeszéd
CcuT Forgacsoldélek szama (max. 20 él) Forgacsol6élek szama?
LTOL Az L szerszamhossz megengedhet6 eltérése a kopas Kopasi tirés: hossz?

érzékeléséhez. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés
letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli tartomany: 0 és
0.9999 mm kozott

RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése a kopas Kopasi tiirés: sugar?
érzékeléséhez. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés
letiltja a szerszamot (I allapot). Beviteli tartomany: 0 és
0.9999 mm kozott

R2TOL Az R2 szerszamsugar megengedhet§ eltérése Kopasi tirés: Sugar 2?
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérlés letiltja a szerszamot (I allapot). Beviteli
tartomany: 0 és 0,9999 mm kdzott

DIRECT. Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés Forgasirany (M3 = -)?
esetén
R_OFFS Szerszamhossz mérése: a mérétapintd kdzéppontjanak Szerszam eltolas: sugar?

és a szerszam kozéppontjanak eltérése. Alapbeallitas:
nincs érték megadva (eltérés = szerszamsugar)

L_OFFS Szerszamsugar mérése: a tapintoszar fels6 fellilete és Szerszam eltolas: hossz?
a szerszam also fellilete kozotti eltérés, kiegészitve az
offsetToolAxis paraméterrel. Alapérték: 0

LBREAK Az L szerszamhossz megengedhets eltérése Torés tiirés: hossz?
torésfigyeléshez. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés
letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli tartomany: 0 és
0.9999 mm kozott

RBREAK Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése Torés tirés: sugar?
torésfigyeléshez. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés
letiltja a szerszamot (I allapot). Beviteli tartomany: 0 és
0.9999 mm kozott
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Beviteli példak altalanos szerszamtipusokhoz
CcuT

— (nincs funkcigja)

Szerszamtipus

Furas

TT:R_OFFS

0 (nem szilkséges
korrekcio, mivel a szerszam
csucsat kell mérni)

Alapismeretek 18.1

TT:L_OFFS

Szarmaré, melynek
atmeérdje < 19 mm

4 (4 forgacsoloél)

0 (nem sziikséges
korrekcio, mivel a szerszam
atmérdje kisebb, mint a

TT érintkez6 lapjanak
atmérdje)

0 (nincs szukség tovabbi
korrekciora a sugar
mérésekor. offsetToolAxis
korrekcié alkalmazva.)

Szarmard, melynek
atmérdje > 19 mm

4 (4 forgacsoloél)

R (korrekcié sziikséges,
mivel a szerszam atmérdje
nagyobb, minta TT
érintkez6lemezének
atmérdje)

0 (nincs szlikség tovabbi
korrekciora a sugar
mérésekor. offsetToolAxis
korrekci6 alkalmazva.)

Sugar 10 mm
atmérdvel, példaul

4 (4 forgacsoléél)

0 (nincs szlkség
korrekciora, mivel a gémb
déli polusat kell mérni)
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés

18.2 TT kalibralas (Ciklus 30 vagy 480, DIN/ISO: G480, Opcio 17 Opcioé

17)

18.2  TT kalibralas (Ciklus 30 vagy 480,
DIN/ISO: G480, Opci6 17 Opciod 17)

Ciklus lefutasa

A TT kalibralasa a TCH PROBE 30 vagy a TCH PROBE 480
mérési ciklussal torténik (Lasd "Kulénbségek a ciklus 31-33

és a ciklus 481-483 kdzott", Oldal 487). A kalibralas folyamata
automatikus. A TNC a kalibralé szerszam kbézepének ferde
beadllitasat is automatikusan megméri, az orsé 180°-os, a kalibralasi
ciklus elsé fele utan térténd elforgatasaval.

A kalibralészerszamnak pontosan henger alakunak kell lennie,
ilyen példaul egy hengeres csap. Az eredménybdl kapott kalibralasi

szerszambeméréseknél lesznek figyelembe véve.

Programozaskor ne feledje:

A kalibralasi ciklus mikodése fiigg a
CfgToolMeasurement gépi paramétertdl. Lasd a

gépkonyvet.

A tapint6 kalibralasa elétt be kell irni a kalibrald
szerszam pontos hosszat és sugarat a TOOL.T
szerszamtéblazatba.

A TT helyzetét a gép munkaterében a centerPos

> [0] - [2] gépi paraméterek beallitasaval kell
meghatarozni.

Ha mddositja a centerPos > [0] - [2] gépi
parameéterek valamelyikének beallitdsat, ujra el kell
végeznie a kalibralast.

Ciklusparaméterek

@ > Biztonsagi magassag: adja meg az orsétengely azon
e poziciéjat, amelynél nem all fenn a munkadarabbal
= vagy a készilekkel torténd Gtkdzés veszélye.

oo B A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab

nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa
a tapinté érintkezési szintje alatt lenne, a TNC
automatikusan ezen szint f6lé pozicionalja a
szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

NC mondatok régi formatumban
6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRALASA
8 TCH PROBE 30.1 HEIGHT: +90

NC mondatok uj formatumban
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRALASA

Q260=+100;BIZTONSAGI
MAGASSAG

492 HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaléi kéziknyv ciklusprogramozashoz | 9/2015



Vezeték nélkuli TT 449 kalibralasa (Ciklus 484, DIN/ISO: G484, DIN/
ISO: G484, Opcio 17)

18.3 Vezeték nélkili TT 449 kalibralasa
(Ciklus 484, DIN/ISO: G484, DIN/
ISO: G484, Opcid 17)

Alapismeretek

A 484-es ciklussal lehet kalibralni a tapintét, pl. a vezeték nélkili,
infravords TT 449 tapintot. A kalibralé mUivelet lehet teljesen
automatikus, vagy félig automatikus, a paraméter beallitasatol
fuggben.

B Félig-automatikus—stop futtatas el6tt: Egy parbeszédablak
szolit fel, hogy vigye a szerszamot a TT-re

m Tejlesen automatikus—nincs stop futtatas elétt: Ciklus 484
hasznalata el6tt a szerszamot a TT folé kell vinnie

Ciklus lefutasa

A szerszamtapinto kalibralasahoz, programozza a TCH PROBE
484 ciklust. A Q536 paraméterrel hatarozhatja meg, hogy a ciklust
félig-automatikus, vagy teljesen automatikus médban kivanja
futtatni.

Félig-automatikus—stop futtatas el6tt

» Helyezze be a kalibral6é szerszamot

Hatarozza meg és inditsa el a kalibralasi ciklust

A TNC megszakitja a kalibralo ciklust

A TNC egy parbeszédet nyit meg egy Uj ablakban

A parbeszéd felszdlitja, hogy kézi pozicionalassal vigye a
kalibracios szerszamot a tapinté kdzéppontja folé. Gy6z6djon
meg roéla, hogy a kalibralé szerszam a tapintdé méréfellilete felett
talalhato

v vywvyy

Tejlesen automatikus—nincs stop futtatas el6tt
» Helyezze be a kalibral6é szerszamot

» Pozicionalja a kalibracios szerszamot a tapint6é kézéppontja
folé. Gy6z6djon meg réla, hogy a kalibralé szerszam a tapint6
méréfellilete felett talalhatod

» Hatarozza meg és inditsa el a kalibralasi ciklust

» A kalibral6 ciklus megallas nélkil lesz végrehajtva. A kalibralo
mivelet a szerszdm aktudlis poziciojabdl indul.

Szerszam kalibralas:

A kalibralészerszamnak pontosan henger alakunak kell lennie,
ilyen példaul egy hengeres csap. irja be a kalibralé szerszam
pontos hosszat és sugarat a TOOL.T szerszam-tablazatba. A
kalibralé mivelet végén, a TNC elmenti a kalibracids értékeket,

és szamitasba veszi 6ket a kdvetkezd szerszambeméréskor. A
kalibralé szerszam atmérdje legyen nagyobb mint 15 mm, és kb. 50
mm-rel I6gjon tul a befogon.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés

18.3 Vezeték nélkuli TT 449 kalibralasa (Ciklus 484, DIN/ISO: G484, DIN/
ISO: G484, Opcioé 17)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Az Utkdzés elkerllése érdekében, a szerszamot el6
o kell pozicionalni ciklushivas elétt, ha Q536 értéke 1!

A kalibralasi folyamat soran, a TNC a kalibralé
szerszam kdzepének ferde beallitdsat is megméri,
az ors6 180°-0s, a kalibralasi ciklus els6 fele utan
torténd elforgatasaval.

A kalibralasi ciklus miikddése fligg a
CfgToolMeasurement gépi paramétertdl. Vegye

figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A kalibral6 szerszam atmeéréje legyen nagyobb
mint 15 mm, és kb. 50 mm-rel lI6gjon tul a befogdn.
Ha ezen méreteknek megfelel6 hengeres csapot
hasznal, akkor az igy kapott deformacié csak

0.1 um lesz 1 N tapintéerénként. Ha tul kicsi
atmérdja, és/vagy a befogobdl tul hosszan kilogd
kalibralé szerszamot hasznal, akkor az jelentds
pontatlansagot eredményezhet.

Miel6tt a tapintét kalibralja, be kell irni a kalibrald
szerszam pontos hosszat és sugarat a TOOL.T
szerszam-tablazatba.

A TT tapintét Ujra kell kalibralni, ha megvaltoztatja
annak poziciojat az asztalon.

Ciklusparaméterek
NC mondatok

6 TOOL CALL 1Z

7 TCH PROBE 484 TT KALIBRALASA
Stop futtatas el6tt Q536: Hatarozza meg, hogy alljon meg ciklus Q536=+0 :STOP FUTTATAS
start el6tt, vagy futtassa a ciklust megallas nélkal: ELOTT

0: Stop futtatas elétt. Egy parbeszéd felkéri, hogy kézi pozicionalassal
vigye a szerszamot a szerszambemér6 folé. Miutan a szerszamot a
szerszambemérd folé, egy megkdzelité pozicioba mozgatta, nyomjon
NC startot a kalibraciés mivelet folytatasahoz, vagy nyomja meg a
MEGSEM funkciégombot a kalibraciés miivelet visszavonasahoz

1: Nincs stop futtatas el6tt. A TNC a kalibraciés miveletet az aktualis
poziciobdl kezdi. Ciklus 484 futtatasa el6tt pozicionalja a szerszamot
a szerszambemeérd folé.
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Szerszamhossz mérése (Ciklus 31 vagy 481, DIN/ISO: G481, opcid

18.4 Szerszamhossz mérése (Ciklus 31
vagy 481, DIN/ISO: G481, opcid 17)

Ciklus lefutasa

A szerszdmhossz méréséhez programozza a TCH PROBE 31
vagy TCH PROBE 481 (Lasd "Kulénbségek a ciklus 31-33 és
a ciklus 481-483 kdzott"). A beviteli paramétereken keresztil
haromféleképpen mérheti a szerszam hosszat:

B Ha a szerszam atmér&je nagyobb, mint a TT méréfeliletének
atméréje, akkor a szerszam forgas kdzben mérheté.

B Ha a szerszam atmérdje kisebb, mint a TT méréfeliletének
atmérdije, vagy ha egy furé vagy gémbvégii mard hosszat méri,
akkor a szerszamot allé helyzetben mérheti.

B Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT méréfelliletének
atmérdje, akkor a szerszam egyes forgacsolééleit annak allé
helyzetében mérheti.

Ciklus egy szerszam forgas kozbeni méréséhez

A vezérlé ugy hatarozza meg egy forgd szerszam leghosszabb
forgacsoloélét, hogy a mérendd szerszamot egy eltolassal
pozicionalja a tapinté k6zéppontjahoz képest, majd a TT
méréfelulete felé mozgatja, amig meg nem érinti azt. Az eltolas a
szerszamtablazatban, Szerszameltolas: Sugar (TT: R_OFFS) néven
lett programozva.

Ciklus egy szerszam all6 helyzetben térténé méréséhez (p.
farodk)

A vezérlé a mérendd szerszamot a méréfeliilet kozepe folé
pozicionalja. Majd a nem forgd szerszamot a TT méréfelilete felé
mozgatja, mig meg nem érinti azt. A funkcié aktivalasahoz adjon
meg nullat a Szerszameltolas: Sugar (TT: R_OFFS) értékeként a
szerszamtablazatban.

Ciklus egyes forgacsoloélek méréséhez

A TNC el8pozicionalja a mérendd szerszamot egy, a tapintofej
oldalanal levé pozicidba. A szerszam csucsa és a tapintofej

fels6 széle kdzotti tavolsag az offsetToolAxis paraméterben van
meghatarozva. Egy tovabbi korrekciot adhat ba a tool offset-

tel: Hosszusag (TT: L_OFFS) a szerszamtablazatban. A TNC
sugariranyban megtapintja a szerszamot forgas kdzben az egyes
forgacsoloél-mérések kezd6szogének meghatarozasahoz. Ezutan
méri az egyes forgacsoloélek hosszat az orsé-orientalas megfelel®
szogének valtoztatasaval. A funkcio aktivalsahoz, programozoon
TCH PROBE 31 = 1 for CUTTER MESUREMENT
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés

18.4 Szerszamhossz mérése (Ciklus 31 vagy 481, DIN/ISO: G481, opcio

17)

Programozaskor ne feledje:

=

A szerszam els® mérése el6tt irja be a szerszam
kovetkezd adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
kordlbellli sugar, kortlbellli hossz, forgacsoléélek
szadma és a szerszam forgasiranya.

A szerszam egyes fogainak mérését legfeljebb 20
fogra végezheti el.

Ciklusparaméterek

a1 > Szerszam mérése=0 / Szerszam ellen6rzése=1:
Valassza ki, hogy a szerszamot el6sz6r méri-e,

T vagy egy mar korabban bemért szerszamot kell
ellenérizni. Ha a szerszamot elsé alkalommal

méri, a TNC fellllirja az L szerszamhosszat a
koézponti TOOL.T szerszamfajlban a DL=0 delta
értékkel. Ha ellen6rizni kivanja a szerszamot, a
TNC 06sszehasonlitja a mért hosszat a TOOL.T
tablazatban tarolt L szerszamhosszal. Ezutan
kiszamitja a tarolt értéktdl vald pozitiv vagy negativ
eltérést, és beirja a TOOL.T tablazatba DL delta
értékként. Az eltérés a Q115 Q paraméterhez is
hasznalhaté. Ha a delta érték nagyobb, mint a
megengedhetd szerszamhossz-tlirés a kopas vagy
torés érzékeléséhez, a TNC letiltja a szerszamot (L
allapot a TOOL.T tablazatban).

> Eredmény paraméterszama ?: Az a
paraméterszam, amive a TNC elmenti a mérési
eredmeényt:

0,0: Szerszam a tlirésen bellil van

1.0: A szerszam kopott (LTOL meghaladva)

2.0: A szerszam torott (LBREAK meghaladva).

Ha nem akarja a mérés eredményét a programon
beliil felhasznalni, zarja le a parbeszédet a NO ENT
gombbal.

> Biztonsagi magassag: adja meg az orsotengely azon
vagy a készulékkel torténd ttkdzés veszélye.
A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa
a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a TNC
automatikusan ezen szint f6lé pozicionalja a
szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

> Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: adja meg, hogy
a TNC mérje-e az egyes forgacsolééleket (legfeljebb
99 forgacsoloél)

Forgo6 szerszam elsé mérése; régi
forméatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 SZERSZAMHOSSZ
8 TCH PROBE 31.1 ELLENORZES: 0
9 TCH PROBE 31.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 31.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 0

Egy szerszam ellendrzése és az
egyes forgacsoloélek mérése és az
allapot Q5-ben valé mentése; régi
formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 SZERSZAMHOSSZ

8 TCH PROBE 31.1 ELLENORZES: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 31.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 1

NC mondatok uj formatumban
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 SZERSZAMHOSSZ

Q340=1  ;ELLENORZES

Q260=+100;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q341=1  ;FORGACSOLOEL
TAPINTASA
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Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy 482, DIN/ISO: G482, opcid

18.5 Szerszamsugar mérése (Ciklus 32
vagy 482, DIN/ISO: G482, opcio6 17)

Ciklus lefutasa

A szerszamsugar méréséhez programozza a TCH PROBE 32 vagy
a TCH PROBE 482 mérési ciklust (Lasd "Kildnbségek a ciklus
31-33 és a ciklus 481-483 koz6tt", Oldal 487). A szerszamsugar két
mérési mddja kdzotti valasztas a beviteli paramétereken keresztil:

B A szerszam mérése forgas kdzben

® A szerszam mérése forgas kdzben, majd azt kovetéen az egyes
forgacsoldélek mérése.

A TNC el6pozicionalja a mérendd szerszamot egy, a tapintofej
oldalanal levé pozicidba. A mardszerszam cslcsa és a tapintéfej
fels6 széle kdzotti tavolsag az offsetToolAxis paraméterben van
meghatarozva. A TNC sugarirdanyban megtapintja a szerszamot,
mikdzben az forog. Ha az egyes forgacsoldélek ezt kbveté mérését
programozta, a TNC az orientalt orsé stopok segitségével megméri
az egyes forgacsoloélek sugarat.

Programozaskor ne feledje:

kdvetkez6 adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
korulbelili sugar, korilbelili hossz, forgacsoloélek
szama és a szerszam forgasiranya.

A gyémant felliletli hengeres szerszamok allé
orsoval mérheték. Ehhez a szerszamtablazatban
a fogak szamara CUT adjon 0-at, és allitsa be a
CfgToolMeasurement gépi paramétert. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

E> A szerszam elsé mérése elbtt irja be a szerszam
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés

18.5 Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy 482, DIN/ISO: G482, opcid

Ciklusparaméterek

=

&

482

498

> Szerszam mérése=0 / Szerszam ellen6rzése=1:

Valassza ki, hogy a szerszamot el6sz0r méri-e,
vagy egy mar korabban bemért szerszamot kell
ellendrizni. Ha a szerszamot elsé alkalommal

méri, a TNC felllirja az R szerszdmsugarat a
kdzponti TOOL.T szerszamfajlban a DR=0 delta
értékkel. Ha ellen6rizni kivanja a szerszamot, a
TNC 6sszehasonlitja a mért sugarat a TOOL.T
tablazatban tarolt R szerszdmsugarral. Ezutan
kiszamitja a tarolt értéktdl valo pozitiv vagy negativ
eltérést, és beirja a TOOL.T tablazatba DR delta
ertékként. Az eltérés a Q116 Q paraméterhez is
hasznalhaté. Ha a delta érték nagyobb, mint a
megengedhetd szerszamsugar-tlirés a kopas vagy
torés erzékeléséhez, a TNC letiltja a szerszamot (L
allapot a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama ?: Az a
paraméterszam, amive a TNC elmenti a mérési
eredmeényt:

0,0: Szerszam a tlirésen belil van

1.0: A szerszam kopott (RTOL meghaladva)

2.0: A szerszam torott (RBREAK meghaladva).

Ha nem akarja a mérés eredményét a programon
bellil felhasznalni, zarja le a parbeszédet a NO ENT
gombbal.

Biztonsagi magassag: irja be az orsétengely
azon helyzetét, amelynél nincs veszélye a
munkadarabbal, vagy készulékkel torténd
Utkdzésnek. A biztonsagi magassag az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkozik Ha olyan kis
biztonsagi magassagot ad meg, hogy a szerszam
csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a
TNC automatikusan ezen szint folé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: adja meg,
hogy a TNC is mérje-e az egyes forgacsoloéleket
(legfeljebb 20 forgacsoloél)

Forgo6 szerszam els6 mérése; régi
formatum

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 SZERSZAMSUGAR
8 TCH PROBE 32.1 ELLENORZES: 0

9 TCH PROBE 32.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 32.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 0

Egy szerszam ellendrzése és az
egyes forgacsoléélek mérése és az
allapot Q5-ben valé mentése; régi
formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 SZERSZAMSUGAR
8 TCH PROBE 32.1 ELLENORZES: 1 Q5
9 TCH PROBE 32.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 32.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 1

NC mondatok uj formatumban
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 SZERSZAMSUGAR

Q340=1  ;ELLENORZES

Q260=+100;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q341=1  ;FORGACSOLOEL
TAPINTASA
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Szerszamhossz- és sugar mérése (Ciklus 33 vagy 483, DIN/
ISO: G483, opcid 17)

18.6 Szerszamhossz- és sugar mérése
(Ciklus 33 vagy 483, DIN/ISO: G483,
opcié 17)

Ciklus lefutasa

Egy szerszam hosszanak és sugaranak méréshez programozza
a TCH PROBE 33 vagy a TCH PROBE 483 mérési ciklust

(Lasd "Kulénbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 kozott",
Oldal 487). Ez a ciklus kulénosen elényds a szerszamok elsé
beméréséhez, mivel id6t takarit meg a hosszusag és sugar
kuldn-kilon torténd méréséhez képest. A beviteli paramétereken
keresztll valaszthatja ki a kivant méréstipust:

B A szerszam mérése forgas kdzben

B A szerszam mérése forgas kdzben, majd azt kovetéen az egyes
forgacsoldélek mérése.

A TNC a szerszamot rogzitett programozott sorrendben méri be.
El6szor a szerszam sugarat méri, majd a hosszusagot. A mérési
sorrend azonos a Ciklus 31 és 32 valamint a esetében is.

Programozaskor ne feledje:

A szerszam els® mérése el6tt irja be a szerszam

E> kovetkezd adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
kordlbellli sugar, korulbellli hossz, forgacsoldélek
szama és a szerszam forgasiranya.

A gyémant fellletl hengeres szerszamok allo
orséval mérhetdk. Ehhez a szerszamtablazatban
a fogak szamara CUT adjon 0-at, és allitsa be a
CfgToolMeasurement gépi paramétert. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés

18.6 Szerszamhossz- és sugar mérése (Ciklus 33 vagy 483, DIN/

ISO: G483, opcid 17)

Ciklusparaméterek

&

500

> Szerszam mérése=0 / Szerszam ellen6rzése=1:

Valassza ki, hogy a szerszamot el6sz0r méri-e,
vagy egy mar korabban bemért szerszamot kell
ellendrizni. Ha a szerszamot elsé alkalommal
méri, a TNC felllirja az R szerszdmsugarat

és az L szerszamhosszat a kdzponti TOOL.T
szerszamfajlban a DR = 0 és DL = 0 delta
értékekkel. Ha ellendrizni kivanja a szerszamot, a
TNC 8sszehasonlitja a mért adatokat és hosszat
a TOOL.T tablazatban tarolt szerszamadatokkal.
Ezutan kiszamitja az eltéréseket, és pozitiv vagy
negativ DR és DL értékként beirja a TOOL.T
tablazatba. Az eltérések a Q115 és Q116 Q
paraméterekhez is hasznalhatok. Ha a delta
értékek nagyobbak, mint a megengedhetd tlirések
a kopas vagy torés érzékelésehez, a TNC letiltja a
szerszamot (L allapot a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama ?: Az a
paraméterszam, amive a TNC elmenti a mérési
eredmeényt:

0,0: Szerszam a tlirésen belil van

1.0: A szerszam kopott (LTOL és/vagy RTOL
meghaladva)

2.0: A szerszam torott (LBREAK és/vagy RBREAK
meghaladva).

Ha nem akarja a mérés eredményét a programon
bellil felhasznalni, zarja le a parbeszédet a NO ENT
gombbal.

Biztonsagi magassag: irja be az orsétengely
azon helyzetét, amelynél nincs veszélye a
munkadarabbal, vagy készulékkel torténd
Utkdzésnek. A biztonsagi magassag az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkozik Ha olyan kis
biztonsagi magassagot ad meg, hogy a szerszam
csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a
TNC automatikusan ezen szint folé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: adja meg,
hogy a TNC is mérje-e az egyes forgacsoldéleket
(legfeljebb 20 forgacsoloél)

Forgo6 szerszam els6 mérése; régi
formatum

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAMBEMERES
8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 0

9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 33.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 0

Egy szerszam ellendrzése és az
egyes forgacsoléélek mérése és az
allapot Q5-ben valé mentése; régi
formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAMBEMERES
8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 33.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 1

NC mondatok uj formatumban
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 SZERSZAMBEMERES

Q340=1  ;ELLENORZES

Q260=+100;BIZTONSAGI
MAGASSAG

Q341=1  ;FORGACSOLOEL
TAPINTASA
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Ciklustablazatok
19.1 Attekintés

19.1  Attekintés

Fix ciklusok

Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL- Oildal
szama aktiv  aktiv

7 Nullaponteltolas [ 257
8 Tukrozés [ 264
9 Varakozasi id6 [ 281
10 Forgatas n 266
11 Mérettényez6 [ 268
12 Programhivas [ 282
13 Fdorso orientacio u 284
14 Konturmeghatarozas u 192
19 Munkasik dontése [ 271
20 Kontaradatok SL I ] 197
21 Eléfaras SL I ] 199
22 Kinagyolas SL Il m 201
23 Fenéksimitas SL II ] 205
24 Oldalsimitas SL Il ] 207
25 Atmené kontur n 210
26 Mérettényez6 tengelyenként u 269
27 Hengerpalast n 225
28 Hengerpalast horony [ 228
29 Hengerpalast gerinc [ 231
32 Tarés ] 285
39 Hengerpalast kontur n 234
200 Fuaras ] 73
201 Dorzsarazas [ 75
202 Kiesztergalas u 77
203 Univerzalis furas [ 80
204 Hatrafelé sillyesztés n 83
205 Univerzalis mélyfaras [ 87
206 Menetfaras kiegyenlitd tokmannyal, Uj n 103
207 Merevszaru menetfaras, Uj m 106
208 Furatmaras n 91
209 Menetfuras forgacstoréssel [ 109
220 Kérmintazat [ 181
221 Négyszodg mintazat u 184
225 Gravirozas [ 288
232 Homlokmaras ] 292
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Attekintés 19.1

Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL- Oidal
szama aktiv  aktiv
233 Homlokmaras (valaszthaté marasi irany, az oldalak [ 170
figyelembevételével)
239 Gy6z6djon meg a terhelésrol [ 297
240 Kbdzpontozas [ 71
241 Egyéll mélyfuras n 94
247 Nullapontfelvétel [ 263
251 Négyszogzseb (telies megmunkalas) L] 139
252 Korzseb (teljes megmunkalas) ] 143
253 Horonymaras [ 148
254 ives horony " 152
256 Négyszogcsap (telies megmunkalas) [ 157
257 Koércsap (teljes megmunkalas) [ 161
258 Sokszog csap [ 165
262 Menetmaras ] 115
263 Menetmaras/sullyesztés [ 118
264 Telibefaras [ 122
265 Csavarvonalas telibefuras ] 126
267 Kilsé menetmaras ] 130
270 Atmené konttradatok " 212
275 Trochoid horony [ 214
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Ciklustablazatok
19.1 Attekintés

Tapintéciklusok

Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL- Oldal
szama aktiv  aktiv

0 Referenciasik [ 396
1 Polar nullapont L] 397
3 Mérés L] 439
4 Mérés 3D-ben (] 441
30 TT kalibralasa ] 492
31 Szerszamhossz mérése/ellendrzése (] 495
32 Szerszamsugar mérése/ellenérzése [ 497
33 Szerszamhossz és szerszamsugar mérése/ellenérzése [ 499
400 Alapelforgatas két ponttal [ 312
401 Keét furat altal meghatarozott alapelforgatas [ 315
402 Két csap altal meghatarozott alapelforgatas (] 318
403 Ferde felfogas kompenzalasa forgastengellyel [ 321
404 Alapelforgatas beallitasa [ 324
405 Ferde felfogas kompenzalasa a C tengellyel [ 325
408 Referenciapont a horony kézéppontjaban (FCL 3 funkcio) | 337
409 Referenciapont a gerinc k6zéppontjaban (FCL 3 funkcio) [ 341
410 Nullapont négyszdgon belll (] 344
411 Nullapont négyszogon kivdl [ 348
412 Nullapont kéron (furaton) beldl [ 352
413 Nullapont kérdn (csapon) kivul | 357
414 Nullapont sarkon kivil (] 362
415 Nullapont sarkon beldl ] 367
416 Nullapont kérkézéppontban [ 371
417 Nullapont a tapinto tengelyén (] 375
418 Nullapont négy furat kbzéppontjaban [ 377
419 Nullapont barmely tengelyen (] 382
420 Munkadarab — sz6g mérése [ 398
421 Munkadarab — furat mérése (furatkdzéppont és -atmérd) [ 401
422 Munkadarab — kor kilsé mérése (kércsap atméréje) L] 406
423 Munkadarab — négyszog belsd mérése [ 411
424 Munkadarab — négyszog kiilsé mérése [ 415
425 Munkadarab — bels6 szélesség mérése (horony) [ 418
426 Munkadarab — kllsé szélesség mérése (gerinc) L] 421
427 Munkadarab — mérés valaszthaté tengelyben [ 424
430 Munkadarab — furatkér mérése (] 427
431 Munkadarab — sikmérés ] 427
450 KinematicsOpt: Kinematika mentése (opcio) L] 457
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Attekintés 19.1

Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL- Oldal
szama aktiv  aktiv

451 KinematicsOpt: Kinematika mérése (opcid) [ 460
452 KinematicsOpt: Preset kompenzacié [ 454
460 A tapinté kalibralasa [ 445
461 A tapinté hosszanak kalibralasa L] 447
462 A tapint6 kalibralasa gydriben [ 449
463 A tapinté kalibralasa kércsapon [ 451
480 TT kalibralasa [ 492
481 Szerszamhossz mérése/ellenérzése [ 495
482 Szerszamsugar mérése/ellenérzése [ 497
483 Szerszamhossz és szerszamsugar mérése/ellenbrzése [ 499
484 TT kalibralas n 493

HEIDENHAIN | TNC 620 | Felhasznaloi kézikonyv ciklusprogramozashoz | 9/2015 505



Index

Index
3
3D tapintdK..........coeeunvnnenn, 46, 300
A
A 3D tapint6 gépi paraméterei.. 303
A horonyszélesség mérése...... 418
Alapelforgatas

Mérés programfutas alatt....... 310
Alapelforgatas bedllitasa.......... 324

Alapelforgatas figyelembe vétele....
300

A Menetmaras alapjai.............. 113
A munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa

Forgétengelyen keresztl....... 325
A munkasik dontése......... 271, 271
CiKIUS...coiiiiiiieee e 271
A
Atmend kontdr.................. 210, 212
Automatikus nullapontfelvétel... 332
4 furat kdzepén.........cc.ouueee.. 377
A tapintétengelyen................. 375
Barmely tengelyen................. 382
Belsd sarok........cccceeeeviinnenn, 367
Furatkdr kdzepe..................... 371
Gerinckdzeép.......cccevevviieeeennns 341
Horonyk6zép.......c.coocveeeennnnen. 337
Koércsap kdzepe........ooveeenne 357
Koérzseb (furat) kdzepe........... 352
Négyszogcsap kdzepe........... 348

Négyszogzseb kdzepe... 344, 362
Automatikus szerszambemérés....
490
Az eredmények osztalyozasa... 393

B

Bels6é menetmaras................... 115

C

CiKIUS. ..o 50
HIVAS...eeeeceeeeeeeeee e 52
Meghatdrozas.........ccccccevnneen. 51

Ciklusok és ponttablazatok......... 67

Csavarvonalas menetfuras/maras...
126

D

Dontési funkcio
Folyamat........cccevvviviiinnn, 276

DOrzsarazas..........cccoeeuvvveeeeennnn. 75

E

Egyéll mélyfuras............cceeeene 94

Egy gerinc szélességének

MErése......ccceeuennn.e. 421, 421, 421

Egy sik szogének mérése........ 430

506

Elforgatas.....cccccceeevieicciiiinennn. 266
F
FCL funkCid........ovvveeiiiieeiieeeeeennn, 9
Fejlettségi szint.........ccccnnnn. 9
Fenéksimitas............cccoevvnnnnn... 205
Fborso orientalas..................... 284
FUras.....coooeeeiiiiiiieees 73, 80, 87
Furat belsé mérése.................. 401
Furatkor.........cooovviieeiinnn. 181
Furatkdr mérése........cccccce....... 427
Furat kilsé mérése.................. 406
Furatmaras........ccccoceeeeeeiiiinnnnnn... 91
Furatmérés.......cccocoeeeiiiiiinnnnnn... 401
Furatmintazatok....................... 180
Attekintés............ccceveveenenee. 180
FUréciklusokK........ceeeeeieeviiieeeenes 70
G
Gravirozas........cccccveeeeeeeeeeennnn. 288
H
Hatrafelé sullyesztés.................. 83
Hengerpalast
Gerinc megmunkalas............. 231
Horonymaras.............ccccvveee. 228
Konturmegmunkalas...... 225, 234
Homlokmaras.............ccccuvveeeen. 292
Horonymaras
Nagyolas+simitas................... 148
Horonyszélesség mérése......... 418
|
ives horony
Nagyolas+simitas.................. 152
K
Kiesztergalas.........ccccooceveennnnen. 77
KinematicsOpt........cccceviveeeens 454
Kinematika mérése.......... 454, 460
El6feltételek............coeeeuennne.... 456
Hirth kuplung........cccccoeeennnee.n. 463
Holtjaték...........cccvveeeiiieees 467
Kalibralasi modszerek....
466, 479, 481
Kinematika mentése............... 457
Kinematika mérése........ 460, 474
Mérési pont valasztasa....
459, 464, 465
Napl6zasi funkcio... 458, 473, 483
Pontossag.......cocoveeeeviiieennns 465
Preset kompenzalasa............. 474
Kontur ciklusok..........cccceeeee. 190
Koordinata-transzformacio....... 256
KOresap......ceveieveeeeeiiiiieeeeen 161
Kormintazatok..........cccccocoo... 181
Korzseb
Nagyolas+simitas................... 143
K&zpontozas..........ccceeeeviveeenne 71

Kilsé menetmaras................... 130
M
Megbizhatésagi tartomany....... 305
MEIYfUras........cccoveeeviieenennns 87, 94
Menetfuras
Forgacstoréssel..................... 109
Kiegyenlit tokmannyal.......... 103
Kiegyenlité tokmany nélkdil..... 106
Kiegyenlité tokmany nélkdil..... 109
Menetfuras/maras.................... 122
Menetmaras/sillyesztés........... 118
Mérési eredmények Q
paraméterekben....................... 393
Mérési eredmények rogzitése.. 391
Mérési paraméterek................. 393
Mérettényez6.........cccccunnnnnnnnn. 268
Mérettényez6 tengelyenként.... 269
Mintazat meghatarozasa............ 58
Mintazat megmunkalasa............ 58
Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa...........ccccceeeenen. 310
Forgétengelyen keresztul....... 321
Két furaton keresztiil.............. 315
Két kdrcsapon keresztdl......... 318
Két pont egyenes vonalon valé
MEresevel........ccccceevrivinnnnnnn. 312
Munkadarab mérése................ 390
N
Nagyolas:Lasd SL Ciklusok,
Nagyolas.........cccoeveiiiiinnennnn. 201
Négyszogesap......ccceeunnee. 157, 165
NégyszOgcsap mérése............. 411
Négyszdgzseb
Nagyolas+simitas.................. 139
NégyszOgzseb mérése............. 415
Nullaponteltolas........................ 257
A programban...........ccccceees 257
nullaponttablazattal................ 258
(0]
Oldalsimitas........ccccevivereennen. 207
P
Ponttablazatok............c...c.o.... 65
Pozicionalasi logika.................. 306
Programhivas.........cccccccoeeinnnes 282
Cikluson keresztil.................. 282
S
Sikszd6g mérése.........cccounneenn. 430
SL Ciklus
Nagyolas........ccccooveeeiiinnnnnn. 201
SL Ciklusok.............. 190, 225, 234
SL ciklusok
Alapismeretek...........cccoeuueee. 190
Alapismeretek...........cccoueeee. 252
Atmend kontdr................ 210, 212
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EI6faras.......ccoooviii 199

SL Ciklusok
Fenéksimitas.........cocceevvnneeen, 205
SL ciklusok
Kontur ciklusok............... 192, 197
SL Ciklusok
Oldalsimitas........c.ccoccueeeennne 207
Szuperponalt kontarok... 193, 246
SL ciklusok egyszer(
konturképlettel..........ccccceeeennn. 252
SL ciklusok komplex
konturképlettel.........cccccceeeennn. 242
Sormintazatok...........ccccoeeeeee. 184
Szerszambemérés........... 486, 490
Gépi paraméterek.................. 488
Szerszamhossz.........ccceeeueee. 495
Szerszamhossz- és sugar
METESE....coeiiiiiiiaiiiiieee e 499
Szerszamsugar.............cce...... 497
TT Kalibralas.................. 492, 493
Szerszamfellgyelet.................. 394
Szerszamkompenzacio............ 394
SZOGMEreéS......ovvveeveeeeeeieeeee, 398
I
Tapintasi el6tolas...................... 304
Tapintd adatok.......................... 308
Tapintéciklusok
Automatikus tzemmaodban..... 302
Tapintétablazat........................ 307
Tetszbleges koordinata mérése 424
Tobbszordos mérések................ 305
TUKFOZES......evveeeiiiieee e 264
Tareésfellgyelet..........cccooneeee. 393
LR
Univerzalis faras.................. 80, 87
v
Varakozasi id0.............cceenee. 281
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