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A Pilot

... egy tdomor programozasi utmutaté a HEIDENHAIN iTNC 530
konturozo vezérléhoz. Tovabbi atfogd informaciét a
programozasroél és a mikdodésrdl a TNC Kezelési leirasaban
talal. Abban teljes informaciét talal a kovetkezdkrol:

Q paraméteres programozas
A kbzponti szerszamfajl

3-D szerszamkorrekcio
Szerszambeméreés

Szimboélumok a Pilot-ban

Bizonyos szimbolumok azért vannak alkalmazasban a Pilotban,
hogy szétbontsak a specifikus tipusu informaciokat:

@5 Fontos megjegyzés

Figyelmeztetés: veszély a felhasznaléra, vagy a
gépre nézve!

A gépgyartonak eld kell készitenie az TNC-t és a
szerszamgépet a funkcié végrehajtasa el6tt.

Egy fejezet a Kezelési leirasban, ahol az aktualis
témardl részletesebb informaciot talal.

3 0= B

Vezérlés NC szoftver szama
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, export verzio 340 491-03

iTNC 530 Windows 2000-rel 340 492-03

iTNC 530 Windows 2000-rel, 340 493-03

export verzio

iTNC 530 programoz¢ allomas 340 494-03

A Pilot
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Alapismeretek
Programok/Fajlok

Dj?] Lasd "Programozas, Fajlkezels."

A TNC fajlokban tartja meg a programait, tablazatait és szévegeit. Egy
fajlmegatarozas két 6sszetevét tartalmaz:

[FroG2D [

Fajl neve Adat tipusok
Maximum hossz Lasd a jobboldali tablazatot

Adatok a TNC-ben Tipus
Programok

HEIDENHAIN formatumban H
ISO formatumban A
smarT.NC programok

Programegység .HU
Kontdrprogram .HC
Ponttablazatok .HP
Tablazatok

Szerszamok T
Szerszamcserél6k .TCH
Palettak P
Nullapontok .D
Pontok .PNT
Presetek (referenciapontok) PR
Forgacsolasi adat .CDT
Szerszamanyagok, munkadarab .TAB
anyagok

Szbéveg

ASCII fajlok A
Sugo fajlok .CHM

Alapismeretek



Alapismeretek

Uj alkatrészprogram kezdése

Valassza ki a kdnyvtarat, amelybe a program el lett tarolva.
MGT

irja be az Uj program nevét, majd erésitse meg az ENT-TEL.

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

Szerszamtengely megadasa
irja be sorrendben X, Y és Z minimum koordinatakat.
irja be sorrendben X, Y és Z maximum koordinatakat.

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

Programbevitel és szerkesztés
DEF BLK FORH: maximum-pont 7

BEEGIN PGH BLK HH

BELK FORHM B.1 2 X+8 Y+8 Z-48
BLK FORH B.2 X+188 Y+1@8
Y] I

END PGH BLK MH




Képernyofelosztas kivalasztasa

Prograbevitel
# srerkesziés

Kézi Uzemméd

Dj) Lasd "bEVEZETES, AZ ltnc 530".

"B

ceL B +341.1E50 attauintes | pon | Leu | eve [n pos o
—~ Funkciégombok megjelenitése a képernyéfelosztas o et T T (R : %
\ beallitasahoz. wa +0.000 e
.'; n + B 3 aaa . <3000, 200 T —
*B +9.000 o <3008, 28R |'= 'g
- z z = +C +8.888  |[G]a se.ceee
Uzemmoad Képernyétartalom i oAmezis
L. i J L., [ip]Banic rorat. +a.ee0e =
Kézi lzemmod és Pozicidk - S1 0.000
. ra . , POZICISO
Elektronikus kézikerék
- e 18 T 1 z 5 2900 S |
lUzemmod s s e
8% S-IST 14:1B |
Poziciok balra, allapot jobbra  [Feziesex S Stind
* TRAPINTS PRESET
INFaK H 5 F MOVELETEX | TeBLA
40 "
Pozicionalas kézi Program .
értékbeadéssal (MDI) EROERIRL Pozicionalas kézi értéekbeadassal :’:"""":::
, i attenintes | pon | el | ove | eos o
Program balra, &llapot jobbra [ s R w0 R
INFOK 2 CYCL DEF 19.@ ELFORGATAS ¥ un‘.uuu .t -a:mn
3 CYCL DEF 18.1 ROT+45 .: :::: 5
4 CY¥CL DEF 8.2 TUKROZES - -8, p0e w
5 C¥CL DEF 8.1 X B = a 8. 0ed9
;*'l_! +@. dadae T —
B L X+18 Ve1@ Be1@ RE FHAX ©  +0.0089 = U
7 CYCL DEF 7.8 NULLAPONTELTOLAS .0_ Basic Totat. +8.0009 x
8 CYCOL DEF 7.1 X+29 DIAGNGIIS
@% S-IST 14:16 E!
@x SiNel
H +341.1658 Y -218.2868| 2 +385.088
*a +8.888 +A +8.8080 +B +8.e8@|———
#C +8.888
& 51 ©.8e0
CEL +: 15 T 1 Z 5 2588 F @ HS /8
STATUS OF | POZiCIs | szERszam- | KOORD. =
OVERVIEW | IwFek wree | e =]
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Alapismeretek

Programfutas,
folyamatos Programfutas,
mondatonkénti Program teszt

Program

Folyamatos programfutas

Program balra,
program felépitése jobbra

Program balra,
allapot jobbra

Program balra,
grafika jobbra

Grafika

BEGIN PGH 17811 MH
BLK FORH 8.1 Z X-82 v-7@ Z-79
BLK FORH 8.2 X+138 Y+50 Z+a§
TOOL CALL 3 Z S35ed

L X-50 ¥-30 Ze79 RO F1089 M3

)

L X-30 ¥-48 Zeid RR
8 RND RZO
7T L XeTR ¥-BR Z-18

8 T X+70 w30

L seHesa v eeaee
B +341.1650 Y -218.286@0 2  +385.080

+a +0.800 +A +0.800 +B
#C +0.000

Programbevitel és
szerkesztés

Program

Program balra, program
felépitése jobbra

Program balra,
programozott grafika
jobbra

Program balra, 3-D
vonalas grafika jobbra

DEGIN PGN ENCSEFK MM
DLK FORM 8.1 2 X-00 ¥-80 2-29
DLK FORM 8.2 X+08 Y+09 240
TOOL CALL § I 54009

L Z+50 R@ FRAX M3

L Xs@ ¥e@ W@ FRAX

L Z-5 R@ FRRX

FPOL Xe@ Ye@

FL PR4ZZ.S PAR RL F750

FC DR+ R2IZ.5 CLSDs CCX4@ CCYea
10 FCT DR- 260

11 FL Xe2 V4SS LENIG AN4BR

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ  ANeD
14 FC DR- RES CCVe@

PR




Abszolut derékszogi koordinatak

A méretek mérése az aktualis nullaponttol torténik. A szerszam az
abszolut koordinatakra mozog.

Programozhaté NC tengelyek egy NC mondatban

Egyenes elmozdulas 5 tengely

Kdérmozgas 2 linearis tengely a sikban vagy
3 linearis tengely, Ciklus 19-cel
MEGMUNKALASI SIK

Novekményes derékszogli koordinatak

A méretek a szerszam utoljara programozott poziciojatél vannak mérve.

A szerszam az abszolut koordinatakkal mozog.

<

30

20

10
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Korkozép és polus: CC

A CC korkdzepet a kdr szerszammozgasok programban kell megadni, a
C utvonal funkcidval (lasd 26. oldal). A CC azért is sziikséges, hogy
meghatarozza vele a polarkoordinatak poélusat.

A CC-t derékszogl koordinatakban kell megadni.

Egy abszolutként meghatarozott korkézép vagy CC pdlus, mindig a
munkadarab nullapontjatél van mérve.

Egy névekményesen meghatarozott kork6zép vagy CC pélus, mindig az
utoljara programozott szerszampoziciétdl van mérve.

Szogreferencia tengely

Szbégek—mint példaul PA polarkoordinata szogek, vagy egy ROT forgas
szbge—a szogreferencia tengelytdl vannak mérve.

Megmunkalasi sik Ref. tengely és 0° irany

CCY

Y

ICCY

ICCX

9.
CcC

CCX

3 |

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z




Polarkoordinatak

A polarkoordinatakban 1évé méret-adatok a CC pdlusra vonatkozéan
vannak megadva. A megmunkalasi sikban egy poziciét meghatarozzak a
PR Polarkoordinata sugar = A poziciétél a CC polusig tarté tavolsag
PA polarkoordinata szég = A szbgreferencia tengelytél a CC —PR

egyenesig tartd szog

Noévekményes méret

A polarkoordinatakban a névekményes méretek az utoljara programozott
poziciétol vannak mérve.

Polarkoordinatak programozasa
Vélassza ki az utvonal funkciot.

P

Nyomja meg a P billenty(it.
Valaszoljon a parbeszéd ablakra.

Y

10

0°
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Szerszamok meghatarozasa

Szerszamadatok

Minden szerszam egy 0 és 254 k6z6tti szerszam szammal van jel6lve,
azonositva. Amikor a szerszamtablazattal dolgozunk akkor ennél

nagyobb szamokat is megadhatunk és a szerszamnak nevet is adhatunk.

Szerszamadatok megadasa
Megadhatja a szerszam adatokat (L hosszt és R sugarat)

egy szerszamtablazatban (kdzpontilag, TOOL.T program)
vagy
egy alkatrészprogramon beliil a TOOL DEF mondatban (helyileg)
Szerszam szama
DEF Szerszam hossza L
Szerszamsugar R

Programozza a szerszamhosszt, mint az LO hosszkiilonbséget a
nulladik szerszamhoz:

L>L0: A szerszam hosszabb, mint a bazisszerszam
L<LO: A szerszam révidebb, mint a bazisszerszam

Egy szerszambemérdvel megmérheti az aktualis szerszam hosszat,
amit be is programozhat.

1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]
!
X
z A
T
LO
AL<0
Q I
> AL=0 AL>0 -




Szerszamadatok hivasa

Szerszam szama vagy neve
CALL A foorso tengelye X/Y/Z:Szerszamtengely

F6orso fordulatszam S

F el6tolas

Szerszamhossz rahagyasa DL (pl.: kopas
kompenzalasahoz)

Szerszamsugar rahagyasa DR (pl.: kopas
kompenzalasahoz)

Szerszamsugar rahagyasa DR2 (pl.: kopas
kompenzalasahoz)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1
5L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Szerszamvaltas

Ovakodjon a szerszam Utkozésétol, szerszamcsere
poziciéba mozgaskor!

A f6orso forgasiranyat egy M funkcié hatarozza meg:

M3: Orajarassal egyez6
M4: Orajarassal ellentétes

A legnagyobb megengedhet6 szerszamsugar, vagy
szerszamhossz rahagyasa + 99,999 mm!

pL<o b |

L

DR<0

DR>0 =

| §DL>0

Alapismeretek
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Szerszam korrekcio

A TNC korrigalja a szerszam L hosszusagat és R sugarat a megmunkalas
soran.

Hosszkorrekcio
Az érvényesség kezdete:

Szerszammozgas a féorsoé tengelye mentén
Az érvényesség vége:

Szerszamcsere vagy szeszerszam az L=0 hosszal
Sugarkorrekcié
Az érvényesség kezdete:

Szerszammozgas a munkasikban RR-el vagy RL-el
Az érvényesség vége:

Pozicional6 mondat végrehajtasa RO-val
Megmunkalas sugarkorrekcié nélkiil (pl.: furas):

Pozicional6 mondat végrehajtasa RO-val




Nullapontfelvétel 3D-s tapinté nélkul

Nullapontfelvétel alatt allitsa a TNC kijelz6t a munkadarabon lévé ismert
pozicié koordinataira:

Helyezze be a f8orsdba az ismert sugart bazisszerszamot.

Kézi izemmod vagy Elektronikus kézikerék izemmdd kivalasztasa.

Erintse meg a referencia felilletet a szerszamtengely mentén a
szerszammal, és adja meg a hosszat.

Erintse meg a referencia feliiletet a munkasikban a szerszammal, és
adja meg a szerszam kdzepének poziciojat.

Beallitas és mérés 3D-s tapintérendszerekkel

Egy HEIDENHAIN 3-D tapintod lehetévé teszi a gép egyszer(, gyors és
pontos beallitasat.

A Kézi és Elektronikus kézikerék tizemmddokban a munkadarab
beallitasokhoz valé tapintd funkcidkon kivdl, a Programfutas izemmad a
mérdciklusok sorozatat biztositja (Tapintéciklusokért lasd a Kezelési
leirast):

Mérdciklusok a munkadarab ferde felfogasanak méréséhez és
kompenzalasahoz

Mérdciklusok automatikus nullapontfelvételhez

Méré6ciklusok automatikus munkadarab méréshez, tirés ellenérzéssel
és automatikus szerszamkorrekciéval

YA

Alapismeretek
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Kontiar megkozel

elhagyasa

Kontur megkozelitése és elhagyasa

Kezdépont Pg
Pg a konturon kivil van és sugarkorrekcio (R0) nélkul kell raalini.

Segédpont Py
Py a konturon kivil van, és a TNC szamitja ki.

A szerszam a Pg kezd6pontbdl az utoljara programozott
A elétoldssal mozog a P segédpontra.

Kontur elsé pontja Pp és a kontur utolsé pontja Pg

Az els6 P, konturpont az APPR (raallas) mondatban van programozva.
Az utolsé konturpont szokas szerint van programozva.

Végpont Py

A Py a konturon kiviil helyezkedik el, és a DEP (elhagyas) mondatbdl
szarmazik. A Py-re automatikusan raallhat az RO-VAL.




Palyafunkcidok a Raallashoz és Elhagyashoz

APPR
DEP

Nyomja meg a funkciégombot a kivant palyafunkciéval:

arrm LT Egyenes vonal érintleges

55 csatlakozassal
arrm ‘ A kontur egy pontjara meréleges
0 | egyenes

Erintd koriv

er Lo ‘ Egyenes vonal szegmense
# | érint6legesen csatlakozik a konturhoz,
egy iven keresztul

Programozzon egy sugarkorrekciét az APPR mondatban.
A DEP mondatok RO-ra allitjak a sugarkorrekciot!

n
‘@
O
n
‘@
[}
N
:0
X
o

©
Eon
L.m
=S 2
....U'ﬁ
cC®©
oL
X o
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Kontiar megkozel
agyasa

elh

Raallas egyenes vonalon érintéleges csatlakozasal: APPRLT

Az els6 kontdrpont koordinatai P

: ;'J ; LEN: A Pysegédpont és a Pp elsé konturpont kézotti
tavolsag

Sugarkorrekcié RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L Y+35Y+35

0L ...

Raallas egy, az elsé konturelemre meréleges egyenes mentén:

APPR LN
[[meer | Az elsé konturpont koordinatai Py
=1 | LEN: A Pysegédpont és a Pp els6 konturpont k6zotti

tavolsag
Sugarkorrekcié RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...

Y
35
23
N P\ I
20 & RR
10
Py X2
RR ‘::__.‘
f.\
! 20 35 40
Y
35
g
P <
20 =
RR Y
%
10
f.\
! 10 20 40




Raallas érintéleges csatlakozasu koériven: APPR CT

[wrmer | Az elsd konturpont koordinatai P
A | Sugar R
Adjon meg R > 0-at
Kor kézponti szége (CCA)
Adjon meg CCA > 0-at
Sugarkorrekcié RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Megkozelités érinté korivvel és ahhoz kapcsolédoé érintd
szakasszal: APPRLCT

] Az els6 konturpont koordinatai P
Lo Sugar R
Adjon meg R > 0-at
Sugarkorrekcié RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...

Y
35
4 o
» )
PA (‘ (7]
20 = ‘0
CCA= ‘?—,
180 -8
10 A0 == x
> Kz 4t P o
iy o) D
Vs'._(/ & T RO E w
~= m
X vt
? c®©
10 20 40 oL
X o
YA
35
B
P, <
20 ¢
RR
10 & | 4
\ /_AA PS
ha s T RO
. \ R H »
| RR
| y X
10 20 40
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Elhagyas egy érintd egyenes vonalon: DEP LT

[Toer it | Adja meg a tavolsagot Pg és Py k6z6tt, mint
| Adjon meg LEN >0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Leallas egy, az utols6 konturelemre meréleges egyenes mentén:

DEP LN
[Toer v | Adja meg a tavolsagot Pg és Py kdzott, mint
~ | Adjon meg LEN >0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25L Z+100 FMAX M2

Y
RR&
20 I PE
0 RR
Sy
X i
Y
RR.
F)N
RO
20 Pe
RR
L




Elhagyas egy koriven: DEP CT
[Toer | Sugar R
Wl | Adjon meg R > 0-at
Kor kézponti szége (CCA)

23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25L Z+100 FMAX M2

Elhagyas egy érint6 koriven, ami a konturhoz és egy egyenes
vonalhoz kapcsolédik: DEP LCT

[Toer or | PN végpont koordinatai
-l SugarR
Adjon meg R > 0-at
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Y
RRI
Py .
20 RO.:'*”:"{;‘ ;
SN B =
E
\\ %"/’ RR
2 o
S\ I
X
Y
RRi
PE
RR
I
X

itese es

Kontur megkozel

elhagyasa
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Palyafunkciok
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Palyafunkcidk

Palyafunkciék Pozicionalé6 mondatokhoz

[@ Lasd "Programozas, Kontur programozas."

Feltételezés

Tekintet nélkul arra, hogy valdjaban a szerszam vagy a munkadarab
mozog, mindig ugy programozzon, mintha a szerszam mozogna és a
munkadarab &llna.

Célpoziciok megadasa

Célpozicidk derékszdgli vagy polarkoordinatakkal adhatok meg—
abszolut vagy névekményes értékként, vagy abszolut és névekményes
értékként is, ugyanabban a mondatban.

Pozicionalé mondatok kezdése
Egy teljes pozicionalé mondat a kdvetkezd adatokat tartalmazza:

Palyafunkcio

Konturelem végpontjainak koordinatai (célpozicio)
Sugarkorrekci6 RR/RL/R0

F elétolas

Kiegészitd M funkcid

Programrész végrehajtasa el6tt egy elépoziciora kell allni a
szerszam, vagy a munkadarab megsérulésének elkertlése
érdekében!

Palyafunkciék

Egyenes oldal 23
Letorés két egyenes kozott oldal 24
Sarok lekerekités D oldal 25
Kor kézéppont vagy cg oldal 26
polus polarkoordinatakhoz M

Koérpalya a CC c) oldal 26
kérkdzéppont koral

Koriv sugarral @ oldal 27
Koériv érintéleges or oldal 28
csatlakozassal az el6z6 o
konturelemhez

FK szabad kontuar oldal 31

programozasa

K

ﬂ




Egyenes vonal L
L Az egyenes végpontjainak koordinatai
Sugarkorrekciéo RR/RL/RO
F el6tolas
Kiegészité M funkcio
Derékszogli koordinatakkal
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 1Y-10

Polar koordinatakkal
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

programozasa el6tt.

Csak derékszogl koordinatarendszerben lehet a CC
polust megadni.

A CC polus addig marad érvényes, amig egy Uj CC polust
meghataroz.

@5 Hatérozza meg a CC pdlust még a polarkoordinatak
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Palyafunkciok
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Letorés CHF beszurasa két
Egyenes kozé

= Letdrés oldalanak hossza
“Co F eldtolas

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

Kontart nem kezdhetiink CHF mondattal.

@5 A LETORES mondat elétt és utan a sugarkorrekciénak
meg kell egyeznie.
A letérésnek elég nagynak kell lennie ahhoz, hogy
kompenzalja a meghivott szerszamot.

Yi




Sarok lekerekités RND

Az iv eleje és vége rintlegesen meg van hosszabitva az el6z6 és
rakodvetkez6 konturelemektol.

D Kériv R sugara
oo F el6tolas a sarok lekerekitéséhez

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100

Y
40 X
&\
?f.) ~ 25
‘ 4
e ‘0
,“ )
> @ : <
— = E
* X ©
10 40 >
‘©
o

25



Palyafunkciok
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Korpalya a CC korkozéppont koriil

@ CC kor kdzéppontjanak koordinatai
s A koriv végpontjanak koordinatai
h Orajarassal egyezé forgas: DR

A C és a CP lehet6vé teszi, hogy egy mondatban egy teljes kort
programozhasson

Derékszogi koordinatakkal
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Polar koordinatakkal

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Hatarozza meg a CC polust még a polarkoordinatak
@5 programozasa el6tt.
Csak derékszdgl koordinatarendszerben lehet a CC
polust megadni.
A CC polus addig marad érvényes, amig egy Uj CC pélust
meghataroz.
A koriv végpontja csak a polarkoordinata széggel
hatarozhaté meg (PA)!

25
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CR koriv sugarral

R, > A koriv végpontjanak koordinatai
< b Sugar R
Ha a ZW kézponti sz6g > 180, akkor R negativ.
Ha a ZW kézponti sz6g < 180, akkor R pozitiv.
b Orajarassal egyezd forgas: DR

Palyafunkciok

40
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CT korpalya érintdleges csatlakozassal

A k6’riv végpo.r)tjénak koordinatai
> Sugarkorrekcio RR/RL/RO
> F el6tolas
b Kiegészité M funkcid

Derékszogi koordinatakkal

Polar koordinatakkal

" Hatarozza meg a CC polust még a polarkoordinatak
programozasa el6tt.

1 Csak derékszogi koordinatarendszerben lehet a CC
poélust megadni.

= A CC polus addig marad érvényes, amig egy Uj CC pdlust
meghataroz.

&




Csavar (Csak Polarkoordinatakban)

Szamitasok (fels6 marasi iranyhoz)

Utfordulatok:

Teljes magassag:

NOv. koord. szdg:

Kezddszog:

Kezd6 koordinata:

n

h

Csavarvonal menetszama + kifutas a
menet kezdetén és végén

Menetemelkedés P x utfordulatok n

IPA Utfordulatok n x 360°

PA Menetkezdés szoge + menetkifutas szoge

Y4

Emelkedés P x (Utfordulatok +
menetkifutas a menet kezdetén)

<

Palyafunkciok
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Csavarvonal formaja

" Munka z Sugar
Bels6 menet irany Irany KOTT.
Jobb-kéz Z+ DR+ RL
Balkéz Z+ DR- RR
Jobb-kéz Z- DR- RR
Balkéz Z- DR+ RL

. Munka . Sugar
Kiils6 menet irany Irany KOIT.
Jobb-kéz Z+ DR+ RR
Balkéz Z+ DR- RL
Jobb-kéz Z- DR- RL
Balkéz Z- DR+ RR

25

Menet M6 x 1 mm, 5 fordulattal:
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-




FK Szabad kontur programozasa

[@ Lasd "Szerszdmmozgas programozasa—FK Szabad kontur
programozasa."

Ha a végpont koordinatak nincsenek feltiintetve a munkadarabrajzon,
vagy a rajzon olyan méretek szerepelnek, amiket nem lehet megadni a
szirke palyafunkcié gombokkal, akkor a darabot az "FK Szabad kontur
programozasaval" is programozhatja.

Egy konturelem lehetséges adatai:

A végpont ismert koordinatai
Segédpontok a konturelemen
Segédpontok a konturelem kdzelében
Hivatkozas egy masik kontuarelemre
Iranyadat (szdg) / pozici6 adat
Adatok a kontur vonalat illetéen

Az FK programozas helyes alkalmazasahoz:

Minden konturelemnek a munkasikban kell elhelyezkednie.

Adja meg az 6sszes elérhet6 adatot az egyes konturelemekrél.

Ha egy program mind az FK, mind pedig a hagyomanyos mondatokat
tartalmazza, az FK konturt a hagyomanyos programozasra valo attérés
elétt teljesen definialnunk kell. Csak ezutan engedi a TNC a
hagyomanyos palyafunkciok megadasat.

FK Szabad kontur
programozasa

31
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Munka az Interaktiv grafikaval

@:5 Valassza a PROGRAM+GRAFIKA képernyd felosztast.

Jelenitse meg a lehetséges megoldasokat.

ASTK
Das
T
VEGE

i Adja meg a kijelzett megoldast az alkatrészprogramban.

T Adja meg a kovetkezd konturelemek adatait.

stemr non Grafikusan jelenitse meg a kdvetkez& programozott
| i mondatot.

Az interaktiv grafika standard szinei

kék A konturelem teljesen meghatarozott.

Zold A megadott adatok korlatozott szamu megoldasi
lehetéségeket irnak le: valassza ki a megfelel6t.

Piros A megadott adatok végtelen szamu megoldasi

lehet&séget tudnanak leirni: adjon meg tébb adatot.
Vilagoskék A szerszam mozgasa gyorsjaratra van programozva.

e

it Programbevitel é&s szerkesztés
|Uzennsa
|1 Py =
| 18 FET PR+15 PRe21S DR- ECX-5 € 3 E_
| 17 FCT DR+ R14 LENZD =
18 FCT DR+ P1Xe@ PLY4ER a [
|18 FL on-8 PoX-5 POVe18s DS i
:79 END PGH SCHNEIDE MR
| e
v Y
DIAGNGZIS
MASIK | MEGOLDAST mm vaLRsZTAS
MEGCLDAS KIVALRSZT EGE




FK parbeszéd inditasa

Inditsa el az FK parbeszédet. Az alabbi funkciok allnak
rendelkezésére:
Konturelem Funkciégombok
Egyenes vonal érintéleges csatlakozassal o 4 ‘
Egyenes vonal érintéleges csatlakozas nélkul ‘ T ‘
Erintd koriv i_rn_/T‘
Kériv érintéleges csatlakozas nélkil i‘&
= 3 ‘
Polus FK programozashoz ‘ eoL ‘
G’

FK Szabad kontur

programozasa
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FK Szabad kontur
programozasa
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Adja meg az X, Y vagy a PA, PR pontkoordinatakat

X és 'Y derékszogi koordinatak

Polarkoordinatak az FPOL-hoz viszonyitva

Noévekményes bemenet

30

20

10




Korkozép (CC) az FC/FCT mondatban

Korkdzéppont derékszogl koordinatakkal

Korkézéppont polar koordinatakkal

Noévekményes bemenet

15

20

-

FK Szabad kontur
programozasa
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Segédpontok egy konturon, vagy annak kézelében

Ismert adatok

Funkciégombok

Segédpont X koordinataja

- | ah

eqyenes P1 vagy P2 P s

Segédpont Y koordinataja > ‘ e ‘

egyenes P1 vagy P2 ey I T

Korpalya P1, P2 vagy P3 [ = .
segédpontjanak X koordinataja |=J ‘ |_F\:-J| ‘ |_M)| ‘
Koérpalya P1, P2 vagy P3 e [F2v [Pav
segédpontjanak Y koordinataja et /] ‘ |£’ﬂ ‘ I m‘

Ismert adatok

Funkciégombok

60.071
53

/,RJO

70°

50
42.929

Egy egyenes kozelében l1évé segédpont X és Y

= I -
koordinatai e
Segédpont/egyenes tavolsaga ‘ ’ﬂ
Egy koriv kdzelében Iévé segédpont X és Y | = ‘ =
koordinatai (e 7] [leoy 7]
Segédpont/koriv tavolsaga °

|

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Konturelem iranya és hossza

Egyenes hossza

Egyenes d6lésszdge

A koériv LEN ivhuarjanak hossza

Kezd6 érinté AN délésszoge

Zart kontar azonositasa

Kontur kezdete:
Kontur vége:

CLSD+
CLSD-

<

S
S
€
S &
x2
N
RS
%E
N O
N o
¥ O
Lo

37
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N mondathoz relativ adat: Végpont koordinatak

v

Relativ adatok koordinatait és szogeit mindig novekményes
értékekkel kell programozni. A konturelem mondatszamat is

meg kell adni, amelyikhez viszonyitunk.

Ismert adatok Funkciégombok

Deréksz6gi koordinatdk N mondatra
vonatkozéan:

R ] Ry W]

Polarkoordinatak N mondathoz relativan:

ReR (s (5= ]

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT 1X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

10

Y

20
20 A5° 4\
o\ Loo°
200
"FPOL ¥
i\
35
10

)




N mondathoz relativ adat: Konturelemek iranya és tavolsaga

Relativ adatok koordinatait és szdgeit mindig névekményes
@5 értékekkel kell programozni. A konturelem mondatszamat is

meg kell adni, amelyikhez viszonyitunk.

Ismert adatok

Funkciégombok

Egyenes és egy masik elem kdzotti sz6g, vagy

koriv megadott érint6je és egy masik elem mr
kozotti szog

Masik elemmel parhuzamos egyenes [ pem |
Masik elemmel parhuzamos egyenes tavolsaga [ e |

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

FK Szabad kontur
programozasa

39



N mondathoz relativ adat: Koér kozéppont CC

Relativ adatok koordinatait és szdgeit mindig ndvekményes
@5 értékekkel kell programozni. A konturelem mondatszamat is
meg kell adni, amelyikhez viszonyitunk.

Korkézéppont derékszdgl koordinatai N
mondathoz relativan

Korkézéppont polar koordinatai N
mondathoz relativan

P

programozasa

FK Szabad kontur

40



Alprogramok és programrészek
ismétlése
Alprogramok és programrész ismétlések lehetévé teszik, hogy egy

egyszer leprogramozott megmunkalasi miiveletsort annyiszor futtasunk
le, amennyiszer kivanjuk.

Munka az Alprogramokkal

1 A f6éprogram az alprogram hivasig fut CALL LBL 1.

2 Az alprogram— LBL 1 cimkével —a végéig fut LBL 0.
3 A féprogram folytatodik.

Jé eljaras, hogyha az alprogramokat a féprogram vége utan helyezi el
(M2).

Valaszoljon a felugré REP parbeszéd albakra a NO ENT
gombbal.
CALL LBLO meghivasa nem lehetséges!

Megmunkalas Programrész ismétlésekkel

1 Af6program a programrész ismtélés hivasaig fut CALL LBL 1 REP2.

2 Az LBL 1 és CALL LBL 1 REP2 kdzotti programész annyiszor fog
megismétlédni, amekkora értéket jelez a REP.

3 Az utolso ismétlés utan a féprogram folytatodik.

Mindent egybevéve, a programrész eggyel tobbszor fut, mint
@5 a programozott ismétlések szama.

= ¢ 52 == =2 2 oo oo co sc os oo (S

BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

@ A

L Z+100 M2
LBL1 <

% ®

LBLO
END PGM ...

BEGIN PGM ...

@

LBL1

IX1E;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

k

es programresze

Alprogramok
ismétlése

41
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Alprogramok egymasba agyazasa

Alprogram egy alprogramban

1

a b ODN

A féprogram az elsé alprogram hivasig fut CALL LBL 1.

Az 1. alprogram a masodik alprogram hivasaig fut CALL LBL 2.
A 2. alprogram a végeéig fut.

A 1. alprogram folytatodik, és a végéig fut.

A féprogram folytatodik.

@:5 Egy alprogram nem hivhatja 6nmagat.

Alprogramok maximum 8 szint mélységig agyazhatéak
egymasba.



Program mint alprogram

1 Az A hivé program a B programhivasig fut CALL PGM B.
2 Ahivott B program a veégéig fut.

3 Az A hivé program folytatodik.

e

A hivott programnak nem szabad M2-VEL vagy M30-CAL
végzddnie.

0

BEGIN PGM A

?

CALL PGM B

END PGM A E :

BEGIN PGM B

END PGM B

k

es programresze

Alprogramok
ismétlése
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Megmunkalas ciklusokkal
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Megmunkalas ciklusokkal

Némely, gyakran hasznalt megmunkalasi sorozat a TNC-ben ciklusként
van eltarolva. Kordinata transzformaciok és mas specialis ciklusok
szintén standard ciklusokként szerepelnek.

Azért, hogy elkeriilje a hibas beviteleket

@5 ciklusmeghatarozas alatt, futtasa a grafikus
programtesztet megmunkalas elétt.
A furatmélységre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a
megmunkalas iranyat.
Minden, 200 feletti szamértékkel rendelkezd ciklus esetén,
a TNC automatikusan elépoziciondlja a szerszamot a
szerszamtengely mentén.

Ciklus definicio

et Vaélassza a Ciklus attekintést:
[rma, | Vélassza a ciklus csoportot.
| HENET
[ze0 Valassza a ciklust.

Ciklus csoportok

Mélyfuras, dorzsarazas,

kiesztergalas, sullyesztés, neneT

menetfuras, menetvagas

Zsebmaras, csap és horonymaras '_ﬁf_
HORNYOK

Furatmintazatok készitése, pl.
furatkér vagy furatsor

SL ciklusok (Alkontur lista), amelyek
megengedik kuldnb6zé atlapolt
alkonturokbdl képzett viszonylag
Osszetett konturok megmunkalasat.

Ciklusok homlokmarashoz, sik vagy

ferde feluletekhez e
Koordinata transzformacids ciklusok, [T, |
melyek képesek nullaponteltolasra, | Teeszr. |

forgatasra, tikrézésre, konturok
nagyitasara és kicsinyitésére.

Specialis ciklusok, mint pl. a
varakozasi, id6, programhivas,
orientalt féorsé stop és munkasik
billentése, forgatasa

| seecTALTS
CINLUSOK




Grafikus tamogatas ciklusok programozasahoz

A TNC a bemeneti paraméterek grafikus abrazolasaval nyujt tamogatast
ciklusmeghatarozas alatt.

Ciklusok hivasa

A kdvetkezd ciklusok a megmunkalasi programban tértént definidlasukkal
automatikusan aktivva valnak:

Koordinata transzformacios ciklusok
VARAKOZASI IDO ciklus

Az SL ciklusok KONTURJAI és KONTUR ADATAI
Furatmintazatok

TURES ciklus

Az 6sszes tobbi ciklus akkor 1ép érvénybe, miutan meg lettek hivva

CYCL CALL: mondatonként érvényes

CYCL CALL PAT: a ponttablazatokkal kombinalva, mondatonként
érvényes

CYCL CALL POS: mondatonként érvényes, miutan a CYCL CALL
POS mondatban meghatarozott pozicié meg lett kdzelitve

M99: mondatonként érvényes

M89: hatasos mdd (gépi paramétertdl fligg)

5$:uu Programbevitel és szerkesztés

Henetemelkedes 7

2
|3
El
s

BLK FORM 8.2 X100 Y410 240
TOOL CALL 1 2 55800

L Z+100 RO FRAX

L X-3@ ¥e3@ R@ FRAX N3

CYCL DEF 28B4 MENETMASAS TELISE =|
0338410 JNEVLEGES ATHERO

FFEIEESUE W NENETEMELKEDES " '8 ‘ !ozam
0201:-10  IMENETHELVSEG

035E=-28  ;FURATHELYSEG 1 ¢

025F=4758 FELOTOL. ELOPOZIC.KOR L4 .
as1=4 FRARASFAJTA
aZeT=45 PBULLVESZTEST MELVSEG

QIEE=40.2 FFELSO BIZT.TAVOLSAG
azET=40 FRELYS. FORGCSTORESIG 3

END PGH NEL HR

N I I I

Megmunkalas ciklusokkal
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Furéciklusok, menetfuras

Attekintés
Elérheto ciklusok
240 KOZPONTOZAS
200 FURAS
201 DORZSARAZAS
202 KIESZTERGALAS
203 UNIVERZALIS FURAS
204 HATRAFELE SULLYESZTES
205 UNIVERZALIS MELYFURAS
208 FURATMARAS
206 UJ MENETFURAS
207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS
209 FURATMARAS/FORGACS TRS
262 MENETMARAS
263 MENETMARAS / SULLYESZTES
264 MENETMARAS TELIBE
265 HELIKALIS MENETMARAS TELIBE
267 KULSO MENETMARAS

Oldal 47
Oldal 48
Oldal 49
Oldal 50
Oldal 51
Oldal 52
Oldal 53
Oldal 54
Oldal 55
Oldal 56
Oldal 57
Oldal 58
Oldal 59
Oldal 60
Oldal 61
Oldal 62




KOZPONTOZAS (Ciklus 240)
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 400 KOZPONTOZAS-T
Biztonsagi tavolsag: Q200

Valasszon Mélység/Atméré-t: Valasszon, hogy a kdzpontozas a
megadott atmérén vagy mélységen alapuljon: Q343

Mélység: A munkadarab fellilete és a furat alja kozotti tavolsag: Q201
Atméré: Az eléjel hatarozza meg a megmunkalas iranyat: Q344
El6tolas fogasvételkor: Q206

Varakozasi id6 lent: Q211

Munkadarab felilet koordinata: Q203

2. Biztonsagi tavolsag: Q204

11 CYCL DEF 240 KOZPONTOZAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q343=1 ;VALASSZA KI A MELYSEG/ATM.
Q201=+0 ;MELYSEG

Q344=-10 ;ATMERO
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

30

80

zi - %ons
N
©)
Q210
q ;ngo (@207
Q2038 Qo1
Q344
[
X
Y
50 O
i
X

uras

klusok, menetf

uroci

F
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FURAS (200 Ciklus)
» CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 200 FURAS-T
> Biztonsagi tavolsag: Q200
> Mélység: A munkadarab felllete és a furat alja kdz6tti tavolsag: Q201
> Elétolas fogasvételkor: Q206
> Fogasvétel: Q202
b Varakozasi id6 fent: Q210
» Munkadarab feliilet koordinata: Q203
> 2. Biztonsagi tavolsag: Q204
> Varakozasi id6 lent: Q211

Q203




DORZSARAZAS (201 Ciklus)
CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 201 DORZSARAZAS-T

Biztonsagi tavolsag: Q200
Mélység: A munkadarab fellilete és a furat alja kdzétti tavolsag: Q201
El6tolas fogasvételkor: Q206
Varakozasi id6 lent: Q211
El6tolas visszahlzashoz: Q208
Munkadarab felllet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG

Q206=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0,5 ;VARAKOZASI IDO LENT

Q208=250 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

=5
z B Q206
N
0203 {} Q200 Q204
Q201
Q268E'
=10
Q21
o
X
Y
N
ot )
X

30

80
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uroci
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KIESZTERGALAS (202 Ciklus)

% A TNC-t és a szerszamgeépet a gyartonak specialisan el6
kell készitenie a KIESZTERGALAS ciklus
alkalmazasahoz.
A ciklusnak pozici6-szabalyzott féorséra van sziiksége.

Utkdzésveszély! Valassza ki az elmozgatas iranyat, ami a
A szerszamot elmozditja a furat falatol.

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 202 KIESZTERGALAS-T
Biztonsagi tavolsag: Q200
Mélység: A munkadarab feliilete és a furat alja kdzotti tavolsag: Q201
El6tolas fogasvételkor: Q206
Varakozasi id6 lent: Q211
El6tolas visszahuzashoz: Q208
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
Elmozgatas iranya (0/1/2/3/4) a furat aljan: Q214
Sz06g az orientalt f6orsé stophoz: Q336

Q203

7 =
A B Q206
N
Q200 Q204
Q201 Q208
Q211
==
X




UNIVERZALIS FURAS (203 Ciklus)

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 203 UNIVERZALIS FURAS-T
Biztonsagi tavolsag: Q200
Mélység: A munkadarab fellilete és a furat alja kdzétti tavolsag: Q201
El6tolas fogasvételkor: Q206
Fogasvétel: Q202
Varakozasi id6 fent: Q210
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
Fogasvétel minden fogasvételi mélység utan: Q212
Forgacstorések szama visszahlzas el6tt Q213
Minimum fogasvételi mélység, ha a fogasvétel meg lett adva: Q205
Varakozasi id6 lent: Q211
El6tolas visszahlzashoz: Q208
Visszahuzas forgacstoréshez: Q256

Q203
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HATRAFELE SULLYESZTES (204 Ciklus)

@ A TNC-t és a szerszamgeépet a gyartonak specialisan el6
kell készitenie a HATRAFELE SULLYESZTES ciklus
alkalmazéasahoz.

A ciklusnak pozici6-szabalyzott féorséra van sziiksége.

Utkézésveszély! Valassza ki az elmozgatas iranyat, ami a
A szerszamot elmozditja a silllyesztés szintjérdl.
Ezt a ciklust csak ellentétes furéruddal alkalmazza.

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 204 HATRAFELE SULLYESZTES-T
Biztonsagi tavolsag: Q200
Slllyesztés mélysége: Q249
Anyagvastagsag: Q250
Szerszamél excentricitasa: Q251
Elmagasséag: Q252
Elépozicionalasi el6tolas: Q253
Elétolas slillyesztéskor: Q254
Varakozasi id6 a slllyesztési szinten: Q255
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
Elmozgatas iranya (0/1/2/3/4): Q214
Szo6g az orientalt f6orsé stophoz: Q336
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Q204
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UNIVERZALIS MELYFURAS (205 Ciklus)
CYCL DEF: Véalassza a Ciklus 205 UNIVERZALIS MELYFURAS-T
Biztonsagi tavolsag: Q200
Mélység: A munkadarab fellilete és a furat alja kdzétti tavolsag: Q201
El6tolas fogasvételkor: Q206
Fogasvétel: Q202
Munkadarab felilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
Fogasvétel minden fogasvételi mélység utan: Q212
Minimum fogasvételi mélység, ha a fogasvétel meg lett adva: Q205
Fels6 biztonsagi tavolsag: Q258
Also biztonsagi tavolsag: Q259
Mélység forgacstoréshez: Q257
Visszahuzas forgacstoréshez: Q256
Varakozasi id6 lent: Q211
Leslllyesztett kezd6pont: Q379
Elépozicionalasi el6tolas: Q253

Q203

4N | =
E Q206
N
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FURATMARAS (208 Ciklus)

El6pozicionalas a furat kozepére R0-VAL

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 208 FURATMARAS-T

Biztonsagi tavolsag: Q200

Mélység: A munkadarab felilete és a furat alja kdzotti tavolsag: Q201

El6tolas fogasvételkor: Q206
Fordulatonkénti elmozdulas: Q334
Munkadarab felllet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204

Furat névleges atméréje: Q335
El6fart atmérd: Q342

Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyu: —1

12 CYCL DEF 208 FURATMARAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q334=1,5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q203=+100 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q335=25 ;NEVLEGES ATMERO
Q342=0 ;ELOFURT ATMERO

Q351=0 ;MARAS IRANYA

ZA
Q204
Qe Q334
Q201
SN
!
X
Y

Q206

Q335
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Menetfuras kiegyenlité tokmannyal (206 Ciklus)

@:5 Jobbos menethez M3-at kell hasznalni, a baloshoz az M4-et.

lllessze a kiegyenlité tokmanyt
CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 206 UJ MENETFURAS-T
Biztonsagi tavolsag: Q200

Teljes furatmélység: menet hossza = tavolsag a munkadarab fellilete
és a menet vége kozott: Q201

F el6tolas = S orsésebesség x P menetemelkedés: Q206
Adja meg a varakozasi id6t (0 és 0,5 masodperc kozotti érték): Q211
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
25 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0,25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

‘ Q200

Q201
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Uj merevszaria menetfaras kiegyenlité tokmany nélkiil (Ciklus 207)

=

A merevszaru menetfuras hasznalatahoz a gépnek és a

vezerlének specialis kialakitasunak kell lennie.

A ciklusnak pozicié-szabalyzott féorséra van sziiksége.

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 207 UJ MENETFURAS-T
Biztonsagi tavolsag: Q200

Teljes furatmélység: menet hossza = tavolsag a munkadarab feliilete

és a menet vége kozott: Q201

Emelkedés: Q239

Az eléjel-kildnbség a jobb- és balmenet kdzott:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Munkadarab felllet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204

26 CYCL DEF 207 UJ MEREVSZ.MENETFUR

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG

Q239=+1 ;sMENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q203

Z A 3
Q204

|




MENETFURAS FORGACSTORESSEL (209 Ciklus)

@ A menetfuras hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének
specialis kialakitasunak kell lennie.
A ciklusnak pozicié-szabalyzott féorséra van sziiksége.

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 209 MENETFURAS
FORGACSTORESSEL-T

Biztonsagi tavolsag: Q200

Teljes furatmélység: menet hossza = tavolsag a munkadarab felllete
és a menet vége kozott: Q201

Emelkedés: Q239

Az elbjel-kilonbség a jobb- és balmenet kozott:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Munkadarab feliilet koordinata: Q203

2. Biztonsagi tavolsag: Q204

Mélység forgacstoréshez: Q257

Visszahuzas forgacstoréshez: Q256

Sz06g az orientalt féorsé stophoz: Q336
Fordulatszam tényez6 visszahlzashoz: Q403

Q203

V4 A 3
Q204
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MENETMARAS (262 Ciklus)
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Emelkedés: Q239

Az el6jel-kilonbség a jobb- és balmenet kozott:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab feliilete és a menet vége
kozott: Q201

Fogasonkénti menetszam: Q355
El6pozicionalasi el6tolas: Q253
Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyd: —1

Biztonsagi tavolsag: Q200
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
El6tolas maraskor: Q207

@5 Figyeljen arra, hogy a TNC a raallas el6tt egy kompenzald

mozgast hajt végre a szerszamtengelyen. A kompenzald
mozgas hossza fligg a menetemelkedéstdl. Gondoskodjon
elegendé helyrél a furatban!

=
Elépozicionalas a furat kozepére R0-VAL = olte
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 262 MENETMARAS-T \
Menet névleges atméréje: Q335 Z A Lo

Q200 @

K|

Q204

Q201

Q203

Y

Q207
iy

Q335

&




MENETMARAS / SULLYESZTES (263 Ciklus)

El6pozicionalas a furat kézepére RO-VAL Q356
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 263 MENETMARAS ES

Q239

SULLYESZTES-T
Menet névleges atmérdje: Q335

Emelkedés: Q239

Az eléjel-kildnbség a jobb- és balmenet kdzott:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab fellilete és a menet vége
kozott: Q201

Sillyesztési mélység: A munkadarab felllete és a furat alja kozotti
tavolsag: Q356

El6pozicionalasi el6tolas: Q253
Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyu: —1

Biztonsagi tavolsag: Q200

Oldalsé biztonsagi tavolsag: Q357
Homlokfellleti sillyesztési mélység: Q358
Homlokoldali siillyesztés: Q359
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
El6tolas slllyesztéskor: Q254
El6tolas maraskor: Q207

z A
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MENETMARAS TELIBE (264 Ciklus)

—_
Elépozicionalas a furat kozepére R0-VAL =
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 264 MENETFURAS ES MARAS-T N Q239
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Menet névleges atméréje: Q335
Emelkedés: Q239

Az el6jel-kiildnbség a jobb- és balmenet kozott:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab feliilete és a menet vége

kozott: Q201

Teljes furatmélység: A munkadarab felllete és a furat alja kozotti

tavolsag: Q356

Elépozicionalasi el6tolas: Q253
Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyu: —1

Fogasvétel: Q202

Fels6 biztonsagi tavolsag: Q258
Mélység forgacstoréshez: Q257
Visszahuzas forgacstoréshez: Q256
Varakozasi id6 lent: Q211
Homlokfellleti slllyesztési mélység: Q358
Homlokoldali siillyesztés: Q359
Biztonsagi tavolsag: Q200
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
El6tolas fogasvételkor: Q206
El6tolas maraskor: Q207

o |

Qono Q204

Q203
Q201
Q356 X
=

-
e |

Q200 Q204

H Q203
Q201

Q356 X
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TELIBE-T

Menet névleges atmérdje: Q335

Emelkedés: Q239

Az eléjel-kildnbség a jobb- és balmenet kdzott:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab fellilete és a menet vége
kozott: Q201

El6pozicionalasi el6tolas: Q253
Homlokfellleti sillyesztési mélység: Q358
Homlokoldali siillyesztés: Q359
Slllyesztés: Q360

Fogasvétel: Q202

Biztonsagi tavolsag: Q200

Munkadarab felilet koordinata: Q203

2. Biztonsagi tavolsag: Q204

El6tolas slllyesztéskor: Q254

El6tolas maraskor: Q207

HELIKALIS MENETMARAS TELIBE (265 Ciklus)
El6pozicionalas a furat kozepére R0-VAL =
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 265 HELIKALIS MENETMARAS N7 Q239
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KULSO MENETMARAS (267 Ciklus)

Elépozicionalas a furat kozepére R0-VAL
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 267 KULSO MENETMARAS-T
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Menet névleges atméréje: Q335

Emelkedés: Q239

Az el6jel-kilonbség a jobb- és balmenet kozott:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab feliilete és a menet vége
kozott: Q201

Fogasonkénti menetszam: Q355
El6pozicionalasi el6tolas: Q253
Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyd: —1

Biztonsagi tavolsag: Q200
Homlokfellleti sillyesztési mélység: Q358
Homlokoldali sillyesztés: Q359
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
Elétolas slillyesztéskor: Q254
El6tolas maraskor: Q207
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Zsebek, csapok, hornyok
Attekintés

Elérheto ciklusok

251
252
253
254
212
213
214
215

NEGYSZOGZSEB kész
KORZSEB kész
HORONY kész

[VES HORONY kész
ZSEBSIMITAS
CSAPSIMITAS
KORZSEBSIMITAS
KORCSAPSIMITAS

oldal 64
oldal 65
oldal 66
oldal 67
oldal 68
oldal 69
oldal 70
oldal 71

Zsebek, csapok, hornyok
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Zsebek, csapok, hornyok
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NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251)
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 251 NEGYSZOGZSEB-ET

Megmunkalasi mivelet (0/1/2): Q215

1. oldal hossza: Q218

2. oldal hossza: Q219

Saroksugar: Q220

Simitasi rahagyas az oldalon: Q368

Elforgatas szdge: Q224

Zseb pozicié: Q367

El6tolas maraskor: Q207

Maras fajtaja: Q351.Egyiranyu: +1; Elleniranyu: —1
Mélység: A munkadarab feliilete és a zseb alja kdz6tti tavolsag:
Q201

Fogasvétel: Q202

Simitasi rahagyas a fenéken: Q369
El6tolas fogasvételkor: Q206

Simitasi mélység: Q338

biztonsagi tavolsag: Q200

Munkadarab feliilet koordinata: Q203

2. biztonsagi tavolsag: Q204

Atfedési tényez6: Q370

Mertilési stratégia: Q366. 0 = fliggbleges slllyedés; 1 = helikalis
sullyedés; 2 = valtakozé iranyu sullyedés
Elétolas simitashoz: Q385

YA Q218
%0 ) l
Q207 8
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X
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KORZSEB (Ciklus 252)

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 252 KORZSEB-ET Y A
Megmunkalasi mivelet (0/1/2): Q215

Kész darab atméréje: Q223

Simitasi rahagyas az oldalon: Q368

Elétolas maraskor: Q207 02
Maras fajtaja: Q351.Egyiranyu: +1; Elleniranyd: —1

Mélység: A munkadarab fellilete és a zseb alja kozétti tavolsag:

Q201

Fogasvétel: Q202

Simitasi rahagyas a fenéken: Q369 AR —
El6tolas fogasvételkor: Q206 QF X
Simitasi mélység: Q338

Q223

Zsebek, csapok, hornyok

biztonsagi tavolsag: Q200

Munkadarab feliilet koordinata: Q203

2. biztonsagi tavolsag: Q204 4l |
Atfedési tényez6: Q370
Merulési stratégia: Q366. 0 = fliggbleges siillyedés; 1 = helikalis
sullyedés
El6tolas simitashoz: Q385
Q200 Q368 Q204
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Zsebek, csapok, hornyok
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HORONYMARAS (253 Ciklus)

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 253 HORONYMARAS-T
Megmunkalasi mivelet (0/1/2): Q215

1. oldal hossza: Q218

2. oldal hossza: Q219

Simitasi rahagyas az oldalon: Q368

Szo6g, amellyel a teljes hornyot elforgatjuk: Q374
Horony pozicidja (0/1/2/3/4): Q367

El6tolas maraskor: Q207

Maras fajtaja: Q351.Egyiranyu: +1; Elleniranyu: —1

Mélység: A munkadarab feliilete és a horony alja kdzétti tavolsag:

Q201

Fogasvétel: Q202

Simitasi rahagyas a fenéken: Q369
Elétolas fogasvételkor: Q206
Simitasi mélység: Q338

biztonsagi tavolsag: Q200
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
Merulési stratégia: Q366. 0 = figgdleges slllyedés; 1 = véltakozd
iranyu sullyedés

El6tolas simitashoz: Q385
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[VES HORONY (254 Ciklus)

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 254 [VES HORONY-T
Megmunkalasi mivelet (0/1/2): Q215

2. oldal hossza: Q219

Simitasi rahagyas az oldalon: Q368
Koriv atméréje: Q375

Horony pozicidja (0/1/2/3): Q367
1.tengely kdzepe: Q216

2. tengely kozepe: Q217
Kezd6szog: Q376

Sz06g hossza: Q248

Sz6g névekmény: Q378

Ismétlések szama: Q377

El6tolas maraskor: Q207

Maras fajtaja: Q351.Egyiranyu: +1; Elleniranyu: —1

Mélység: A munkadarab fellilete és a horony alja kdzotti tavolsag:

Q201

Fogasvétel: Q202

Simitasi rahagyas a fenéken: Q369
El6tolas fogasvételkor: Q206
Simitasi mélység: Q338

biztonsagi tavolsag: Q200
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
Merllési stratégia: Q366. 0 = fliggdleges sillyedés; 1 = helikalis
sullyedés

El6tolas simitashoz: Q385

Q217

Zsebek, csapok, hornyok
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Zsebek, csapok, hornyok

ZSEBSIMITAS (212 Ciklus)

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 212 ZSEBSIMITAS-T
biztonsagi tavolsag: Q200

Mélység: A munkadarab feliilete és a zseb alja k6zotti tavolsag: % Q206
Q201 zZh ~
El6tolas fogasvételkor: Q206
Fogéasvétel: Q202 Q200 Q204
Elétolas maraskor: Q207 Q203
Q202

Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
1.tengely kdzepe: Q216

2. tengely kozepe: Q217

Q201

1. oldal hossza: Q218
2. oldal hossza: Q219

=<

Saroksugar: Q220
Rahagyas az 1. tengelyen: Q221 v Q218

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot a szerszamtengely
és a munkasik mentén. Ha a fogasvételi mélység nagyobb vagy egyenlé
a mélységgel, akkor a szerszam abba a mélységbe egy fogassal fur le.

Q217

~— Q219 —=

Q216 Q221




CSAPSIMITAS (Ciklus 213)
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 213 CSAPSIMITAS-T
biztonsagi tavolsag: Q200

Mélység: A munkadarab fellilete és a csap alja k6zo6tti tavolsag:
Q201 zA

El6tolas fogasvételkor: Q206
Fogasvétel: Q202 Q200 Q204
Elétolas maraskor: Q207 Q203
Munkadarab felllet koordinata: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
1.tengely kdzepe: Q216

2. tengely kozepe: Q217 A -
1. oldal hossza: Q218 X
2. oldal hossza: Q219

Q206

oo

T
Q202
Q201

Zsebek, csapok, hornyok

Saroksugar: Q220 A
Rahagyas az 1. tengelyen: Q221 Y Q218

A TNC automatikusan el6épozicionalja a szerszamot a szerszamtengely
és a munkasik mentén. Ha a fogasvételi mélység nagyobb vagy egyenlé
a mélységgel, akkor a szerszam abba a mélységbe egy fogassal fur le. | g, :

Q217

>
4 /g\
661.:
o
~— Q219 —=

Q216 Q221

=<
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Zsebek, csapok, hornyok

KORZSEBSIMITAS (Ciklus 214)

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 214 K.ZSEBSIMITAS-T
biztonsagi tavolsag: Q200

Mélység: A munkadarab feliilete és a zseb alja k6zotti tavolsag: % Q206

Q201 zZh ~

El6tolas fogasvételkor: Q206

Fogéasvétel: Q202 Q200 Q204
Elétolas maraskor: Q207 Q203

. . Q202
Munkadarab feliilet koordinata: Q203

2. biztonsagi tavolsag: Q204
1.tengely kdzepe: Q216

2. tengely kozepe: Q217
Munkadarab nyers atméréje: Q222
Kész darab atméréje: Q223

Q201

=<

A TNC automatikusan elpozicionalja a szerszamot a szerszamtengely
és a munkasik mentén. Ha a fogasvételi mélység nagyobb vagy egyenlé Y A
a mélységgel, akkor a szerszam abba a mélységbe egy fogassal fur le.

Q217

Q216




KORCSAPSIMITAS (Ciklus 215)
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 215 K.CSAPSIMITAS-T
biztonsagi tavolsag: Q200

Mélység: A munkadarab fellilete és a csap alja k6zo6tti tavolsag:
Q201 zA

El6tolas fogasvételkor: Q206
Fogasvétel: Q202 Q200 Q204
Elétolas maraskor: Q207 Q203
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
1.tengely kdzepe: Q216

2. tengely kozepe: Q217 A -
Munkadarab nyers atméréje: Q222 X
Kész darab atméréje: Q223

Q206

<Joom

T
Q202
Q201

Zsebek, csapok, hornyok

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a szerszamtengely
és a munkasik mentén. Ha a fogasvételi mélység nagyobb vagy egyenlé Y A
a mélységgel, akkor a szerszam abba a mélységbe egy fogassal fur le.

Q217

Q222

Q216




Furatmintazatok

Attekintés
Elérheto ciklusok z A
220 FURATKOR oldal 72
Q200 Q204
221 FURATSOR oldal 73 Q203 )

FURATKOR (Ciklus 220)

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 220 FURATKOR-T
1.tengely kdzepe: Q216

2. tengely kdzepe: Q217

Furatmintazatok

Koriv atméréje: Q244

=Y

Kezd6szog: Q245

Zaro szo6g: Q246 vi
Sz6g névekmény: Q247

Ismétlések szama: Q241

— ~
Biztonsagi tavolsag: Q200 E\ Q247Q\

Munkadarab fellilet koordinata: Q203 / Q246 \
2. Biztonsagi tavolsag: Q204 ( 2"4\?\ )
Mozgas a biztonsagi tavolsagra: Q301 Q217 ! /
Mozgas fajtaja: Q365 \ 2
A kovetkez6 ciklusokat kombinalhatja a Ciklus 200-zal: 201, \\ //
@5 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212, 213, 214, 215, ~o |-
@ 240, 251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267. R\
T
72




Furatmintazatok

FURATSOROK (Ciklus 221)
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 221 FURATSOR-T
Kezd8szog az 1. tengelyben: Q225
Kezd8szdg a 2. tengelyben: Q226 Z A
Tavolsag 1. tengelyen: Q237
Tavolsag 2. tengelyen: Q238 Q200 Q204
Oszlopok szama: Q242 Q203
Sorok szama: Q243
Elforgatas szoge: Q224
Biztonsagi tavolsag: Q200
Munkadarab feliilet koordinata: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204 =
Mozgas a biztonsagi tavolsagra: Q301 X
A Ciklus 221 FURATSOR meghatarozas utan azonnal
q1_[5 hatalyba Iép. YA
A Ciklus 221 automatikusan meghivja az utoljara
meghatarozott fix ciklust. 1
A kovetkezd ciklusokat kombinalhatja a Ciklus 221-zal: 1, Qz O Q238
2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, :
209,212,213, 214, 215, 240, 251, 252, 253, 262, 263, 264, @
265, 267. _q O
Kombinalt ciklusokban, a biztonsagi tavolsag, felllet @“\ - /@/@/
koordinata és masoik biztonsagi tavolsag mindig a Ciklus ©) N;Q'Zﬂ 'S
221-b6l keril meghivasra. @ 6/6\sz4
Q226 @/@/
A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot. @
N -
X
Q225
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SL Ciklusok

Attekintés
Elérheto ciklusok
14 KONTURGEOMETRIA oldal 76
20 KONTURADAT oldal 77
21  ELOFURAS oldal 78
22 KINAGYOLAS oldal 78
23 FENEKSIMITAS oldal 79
24 OLDALSIMITAS oldal 79
25 ATMENO KONTUR oldal 80
27 HENGERPALAST oldal 81
28 HENGERPALAST HORONY oldal 82
29 HENGERPALAST GERINC oldal 83
39 HENGERPALAST KONTUR oldal 84




Altalanos informacio

Az SL ciklusok akkor hasznosak, amikor egy olyan konturt akar
megmunkalni, ami tdbb alkonturt is tartalmaz (0sszesen 12 szigetet, vagy
zsebet).

Az alkonturok az alprogramokban hatérozhaték meg.

Amikor alkonturokkal dolgozik, mindig figyeljen a
q1_[5 kovetkezdbkre:

Zseb esetén a szerszam belsd konturt, sziget esetén
kils6 konturt munkal meg.

Szerszam megkozelités és elhagyas, akarcsak a
fogasvételek a szerszamtengely mentén, nem
programozhatdk az SL ciklusokban.

Minden, a Ciklus 14 kontur geometriaban listazott
konturnak zart konturnak kell lennie.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memdria
mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban kortilbeliil 2048
egyenes elmozdulast tud programozni.

A Ciklus 25 ATMENO KONTUR-hoz valé konttirnak nem
@5 szabad zartnak lennie.

Csinaljon egy grafikus programtesztet a darab tényleges
@5 megmunkalasa el6tt. Igy biztos lehet abban, hogy a kontur
helyesn lett meghatarozva.

SL Ciklusok
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KONTURGEOMETRIA (14 Ciklus)

A Ciklus 14 KONTUR GEOMETRIA-ban azokat az alprogramokat
listazhatja, amiket egymasra kivan illeszteni, igy egy teljesen zart kontart
hozhat létre.

) CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 14 KONTUR GEOMETRIA-T
> A kontur cimkeszama: Azon alprogramok LABEL szamainak
listazasa, amiket egymasra kivan illeszteni, hogy egy teljesen zart
konturt hozhasson létre.

A Ciklus 14 KONTUR GEOMETRIA meghatarozas utan
@5 azonnal hatalyba lép.




KONTURADATOK (Ciklus 20)

A Ciklus 20 KONTURADATOK meghatarozza a megmunkalas Y A
informacidit a 21. ciklustdl a 24. ciklusig.

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 20 KONTUR ADATOK-AT
Marasi mélység: A munkadarab felllete és a zseb alja koz6tti
tavolsag: Q1
Atfedési tényez6: Q2
Simitasi rdhagyas az oldalon: Q3
Simitasi rahagyas a fenéken: Q4
Munkadarab feliilet koordinata: A munkadarab fellletének az
aktualis nullapontra vonatkoztatott koordinataja: Q5

Biztonsagi tdvolsag: Szerszdm tavolsaga a munkadarab fellletétdl:
Q6

Biztonsagi magassag: Az a magasséag, ahol az utkézés a
munkadarabbal lehetetlen: Q7

Belsé sarok sugara: Lekerekités sugara a szerszam kézéppontjanak
palyajara vonatkozo belsé sarkoknal. Q8

Forgasirany: Q9: Orajarassal egyez6 Q9 = —1; érajarassal ellentétes
Q9 = +1

Ciklus 20 KONTURADATOK meghatarozas utan azonnal
QI_% hatalyba lép.

SL Ciklusok
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ELOFURAS (Ciklus 21)
CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 21 ELOFURAS-T
Fogasvétel: Q10 novekményes
El6tolas fogasvételkor: Q11
Nagyolé szerszam szama: Q13

KINAGYOLAS (22 Ciklus)

A szerszam minden fogasvételi mélységen parhuzamosan mozog a
konturral.

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 22 KINAGYOLAS-T
Fogasvétel: Q10
Elétolas fogasvételkor: Q11
El6tolas maraskor: Q12
Durva nagyol6 szerszam szama: Q18
Leng6 el6tolas: Q19
El6tolas visszahuzashoz: Q208

Elétolasi tényez6 %-ban: Elbtolas cstkkentés, amikor a szerszam
teljes sebességen van: Q401

Y




FENEKSIMITAS (Ciklus 23)
Simitas alatt, a feliilet a konttrral és a RAHAGYAS FENEKEN-ben
el6z6leg megadott mélységgel parhuzamosan keril megmunkalasra.
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 23 FENEKSIMITAS-T
El6tolas fogasvételkor: Q11
Elétolas maraskor: Q12
El6tolas visszahlzashoz: Q208

A Ciklus 23 hivasa el6tt hivia meg a Ciklus 22
q1_[5 KINAGYOLAS-T

OLDALSIMITAS (Ciklus 24)

Az egyéni konturelemek simitasa
CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 24 OLDALSIMITAS-T

Forgasirany: Q9. Orajarassal egyez8 Q9 = —1; érajarassal ellentétes
Q9 = +1
Fogasvétel: Q10
El6tolas fogasvételkor: Q11
El6tolas maraskor: Q12
Simitasi rahagyas az oldalon: Q14; Simitasi rahagyas tobb
atmenetben

A Ciklus 24 hivasa el6tt hivia meg a Ciklus 22
@5 KINAGYOLAS-T

zA
=] Q12
@Q“ 000
f |
N/ "
zA =
Hou
N
Qo Q12
/ o>
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ATMENG KONTUR (25 Ciklus)

Ez a ciklus egy kontur alprogramban meghatarozott, nyitott kontur
megmunkalasahoz sziikséges adatok megadasara szolgal.

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 25 ATMENO KONTUR-T
Marasi mélység: Q1
Simitasi rdhagyas az oldalon: Q3. Simitasi rahagyas a munkasikban
Munkadarab fellilet koordinata: Q5. A munkadarab fellilet koordinatai
Biztonsagi magassag: Q7: Magassag, amelyen a szerszam nem
Utkézik a munkadarabbal
Fogasvétel: Q10
Elétolas fogasvételkor: Q11
El6tolas maraskor: Q12

Marés fajtaja: Q15.Egyiranyu: Q15 = +1; Ellenirdnyd: Q15 = —1;
valtozo iranyu, tobb fogassal: Q15 =0

szama lehet.

Egy alprogram kb. 2048 egyenes szegmenst tartalmazhat.
Ne programozzon névekményes méreteket a ciklus
meghivasa utan: litkozésveszély.

A ciklus meghivasa utan, mozogjon egy meghatarozott
abszolut poziciéra.

@5 A Ciklus 14 KONTUR GEOMETRIA-NAK csak egy label




HENGERPALAST (Ciklus 27, szoftver opcié 1)

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan el6 kell
készitenie a 27 HENGERPALAST ciklus alkalmazasahoz.

A Ciklus 27 HENGERPALAST lehetévé teszi hengerpalaston [évé kontar
programozasat csak két tengely mentén, mint egy sikban. A TNC ezutan
hengerpalastta alakitja.

Hatarozzon meg egy konturt egy alprogramban, és listazza ki a Ciklus
14 KONTUR GEOMETRIA-BAN .
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 27 HENGERPALAST-OT
Marasi mélység: Q1
Simitasi rdhagyas az oldalon: Q3
Biztonsagi tavolsag: Q6. A szerszam és a munkadarab felulete
kozotti tavolsag
Fogasvétel: Q10
El6tolas fogasvételkor: Q11
El6tolas maraskor: Q12
Hengersugar: Q16. Henger sugara
Mértékegység tipusa: Q17. Fok = 0; mm/inch = 1

A munkadarabot a kdrasztalra konctentrikusan kell
@5 régziteni.
A szerszamtengelynek a korasztal tengelyére
merd6legesnek kell lennie.
A Ciklus 14 KONTUR GEOMETRIA-NAK csak egy label
szama lehet.
Egy alprogram kb. 1024 egyenes szegmenst tartalmazhat.

\r7
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HENGERPALAST (Ciklus 28, szoftver opci6 1)

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan el6 kell
készitenie a 28 HENGERPALAST ciklus alkalmazasahoz.

A Ciklus 28 HENGERPALAST lehet6vé teszi egy horony programozasat
csak ket tengely mentén, majd egy hengerpalaston munkalja meg, a
horonyfalak szdégtorzulasa nélkl.

Hatarozzon meg egy konturt egy alprogramban, és listazza ki a Ciklus 14
KONTUR GEOMETRIA-BAN

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 28 HENGERPALAST-OT
Marasi mélység: Q1
Simitasi rdhagyas az oldalon: Q3

Biztonsagi tavolsag: Q6. A szerszam és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag

Fogasvétel: Q10

Elétolas fogasvételkor: Q11

El6tolas maraskor: Q12

Hengersugar: Q16. Henger sugara
Mértékegység tipusa: Q17. Fok = 0; mm/inch = 1
Horony szélessége: Q20

Tarés: Q21
A munkadarabot a kérasztalra konctentrikusan kell régziteni.
@5 A szerszamtengelynek a kérasztal tengelyére

merdélegesnek kell lennie.

A Ciklus 14 KONTUR GEOMETRIA-NAK csak egy label
szama lehet.

Egy alprogram kb. 2048 egyenes szegmenst tartalmazhat.

zA
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HENGERPALAST (Ciklus 29, szoftver opci6 1)

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan el6 kell
készitenie a 29 HENGERPALAST ciklus alkalmazasahoz.

A Ciklus 29 HENGERPALAST lehet6vé teszi egy gerinc programozasat
csak ket tengely mentén, majd egy hengerpalaston munkalja meg, a
horonyfalak szégtorzulasa nélkiil.

Hatarozzon meg egy konturt egy alprogramban, és listazza ki a Ciklus
14 KONTUR GEOMETRIA-BAN
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 29 HENGERPALAST GERINC-ET
Marasi mélység: Q1
Simitasi rdhagyas az oldalon: Q3

Biztonsagi tavolsag: Q6. A szerszam és a munkadarab felulete
kozotti tavolsag

Fogasvétel: Q10

El6tolas fogasvételkor: Q11

El6tolas maraskor: Q12

Hengersugar: Q16. Henger sugara
Mértékegység tipusa: Q17. Fok = 0; mm/inch = 1
Gerinc szélessége: Q20

A munkadarabot a kérasztalra konctentrikusan kell
@5 régziteni.
A szerszamtengelynek a korasztal tengelyére
merd6legesnek kell lennie.
A Ciklus 14 KONTUR GEOMETRIA-NAK csak egy label
szama lehet.
Egy alprogram kb. 2048 egyenes szegmenst tartalmazhat.

zA
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HENGERPALAST (Ciklus 39, szoftver opci6 1)

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan el6 kell
készitenie a 39 HENGERPALAST KONTUR ciklus
alkalmazasahoz.

A Ciklus 39 HENGERPALAST KONTUR lehet6vé teszi egy nyitott kontur
programozasat csak két tengely mentén, mint egy sikban. A TNC ezutan
atkonvertalja hengerpalastba.

Hatarozzon meg egy konturt egy alprogramban, és listazza ki a Ciklus
14 KONTUR GEOMETRIA-BAN
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 39 HENGERPALAST KONTUR-T
Marasi mélység: Q1
Simitasi rahagyas az oldalon: Q3

Biztonsagi tdvolsag: Q6. A szerszam és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag

Fogasvétel: Q10

Elétolas fogasvételkor: Q11

El6tolas maraskor: Q12

Hengersugar: Q16. Henger sugara
Mértékegység tipusa: Q17. Fok = 0; mm/inch = 1

rogziteni.
A szerszamtengelynek a kérasztal tengelyére
merd6legesnek kell lennie.

A Ciklus 14 KONTUR GEOMETRIA-NAK csak egy label
szama lehet.

Egy alprogram kb. 2048 egyenes szegmenst tartalmazhat.

@5 A munkadarabot a korasztalra konctentrikusan kell




Ciklusok léptetd eljarasokhoz

Attekintés
Elérhet6 ciklusok
30 3-D ADAT oldal 85
230 LEPTETO MEGMUNKALAS oldal 86
231 SZABALYOS FELULET oldal 87
232 HOMLOKMARAS oldal 88

3-D ADAT (14 Ciklus)

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztél(i hosszlyukmarot

mint az ISO 1641.

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 30 3-D ADATOK-AT
Digitalizalt adatok programneve

A tartomany minimum pontja
A tartomany maximum pontja
Biztonsagi tavolsag:
Fogasvétel:

Elétolas fogasvételkor:
Elétolas:

Kiegészité M funkcid.
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LEPTETO MEGMUNKALAS (230 Ciklus)

A TNC az aktualis poziciérdl a kezdépontra pozicional,

A el6sz6r a munkasikra és aztan a szerszamtengelyre. A
szerszam el6épozicionalasa biztositja azt, hogy ne (itk6zzon a
szerszam.

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 230 LEPTETO MEGMUNKALAS-T
Kezd6szdg az 1. tengelyben: Q225

Kezd6szog a 2. tengelyben: Q226
Kezd&pont a 3. tengelyen: Q227
1. oldal hossza: Q218

2. oldal hossza: Q219

Fogasok szama: Q240

El6tolas fogasvételkor: Q206
El6tolas maraskor: Q207

Kereszt el6tolas: Q209
Biztonsagi tavolsag: Q200

% Q206
z A A4
Q200
Q227
5 >
X
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o) Q207
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SZABALYOS FELULET (Ciklus 231)

A TNC az aktualis poziciordl a kezdépontra pozicionalja a

A szerszamot (1. pont), el6sz6r a munkasikra és aztan a
szerszamtengelyre. A szerszam el6pozicionalasa biztositja
azt, hogy ne tk6zzén a szerszam.

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 231 SZABALYOS FELULET-ET
Kezdbszdg az 1. tengelyben: Q225

Kezd6szog a 2. tengelyben: Q226
Kezdépont a 3. tengelyen: Q227
. pont az 1. tengelyben: Q228

. pont a 2. tengelyben: Q229

. pont a 3. tengelyen: Q230

. pont az 1. tengelyen: Q232

. pont a 2. tengelyen: Q232

. pont a 3. tengelyen: Q233

. pont az 1. tengelyen: Q234

. pont a 2. tengelyen: Q235

. pont a 3. tengelyen: Q236
Fogasok szama: Q240

El6tolas maraskor: Q207

A A DD OOOODNMNDNDDN

Q236

Q233
Q227

Q230
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SIKMARAS (232 Ciklus)

2 2. Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-ben, hogy az

utkdzést a szerszdm és a munkadarab kozt elkertlje.

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 232 HOMLOKMARAS-T

Megmunkalasi stratégia: Q389
Kezd6szog az 1. tengelyben: Q225
Kezd6szog a 2. tengelyben: Q226
Kezdépont a 3. tengelyen: Q227
Végpont a 3. tengelyen: Q386

1. oldal hossza: Q218

2. oldal hossza: Q219

Maximalis fogasvételi mélység: Q202
Simitasi rahagyas a fenéken: Q369
Max. atfedési tényez6: Q370
El6tolas maraskor: Q207

Elétolas simitashoz: Q385
Eldépozicionalasi el6tolas: Q253
biztonsagi tavolsag: Q200

Oldalso biztonsagi tavolsag: Q357
2. biztonsagi tavolsag: Q204

Y
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Koordinata transzformacios ciklusok

Attekintés

A koordinata transzformaciokhoz valé ciklusok alkalmazhatdk a kontirok

eltolasara, tikrozésére, elforgatasara (a sikban), déntésére (a sikon

kivil), kicsinyitésére és nagyitasara.

Elérheto ciklusok

7 NULLAPONTELTOLAS
247 NULLAPONTFELVETEL
8 TUKROZES
10 ELFORGATAS
11 NAGYITASI TENYEZO
26 TENGELYSPECIFIKUS NAGYITAS
19  MEGMUNKALASI SIK (szoftver opcio)

oldal 90
oldal 91
oldal 92
oldal 93
oldal 94
oldal 95
oldal 96

A koordinata transzformaciohoz val6 ciklusok a meghatarozas szerint

érvényesek addig, amig nem inditjak vagy definialjak éket Ujra. Az eredeti

konturt egy alprogramban kell meghatarozni. A bemeneti értékek

lehetnek abszolutak és névekményesek is.
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NULLAPONTELTOLAS (Ciklus 7)

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS-T
Adja meg az Uj nullapont koordinatait vagy a nullapont szamat a
nullaponttablazatbol.

Nullaponteltolas visszavonasa: Adja meg Ujra a ciklus definiciot a 0
beviteli értékkel.

13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Transzformaciok kombinalasakor, a nullaponteltolast a tébbi
@5 transzformacioel6tt kell programozni.
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BAZISPONT KIJELOLESE (247 Ciklus)

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 247 NULLAPONTFELVETEL-T

Nullapont sorszama: Q339. Adja meg az Uj nullapont szamat a preset
tablazatbol.

13 CYCL DEF 247 NULLAPONTFELVETEL

=y

Q339=4 ;BAZISPONT SORSZAMA

Egy preset tablazatbeli nullapont érvényesitésekor a TNC
minden olyan koordinata transzformaciét visszaallit,
melyeket az alabbi ciklusok hoztak létre.

Ciklus 7, Nullaponteltolas
Ciklus 8, Tikrozés
Ciklus 10, Elforgatas
Ciklus 11, Nagyitas
Ciklus 26, Nyujtas

A Ciklus 19, Dont6tt munkasikkal létrehozott koordinata
transzformacié ezzel szemben érvényben marad.

Ha 0 preset sorszamot aktivizal (0 sor), akkor a Kézi
Uzemmaodban utoljara beallitott nullapontot érvényesiti.

A Programteszt izemmaédban a ciklus 247 hatastalan.
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TUKROZES (Ciklus 8)

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 8 TUKROZES-T
Adja meg a tikrozott tengelyt: X vagy Y vagy X és Y

A tUkrozés nullazasahoz, NO ENT-tel adja meg Ujra a ciklus definiciot.

15 CALL LBL1

16 CYCL DEF 7.0 NULLAPONT
17 CYCL DEF 7.1 X+60

18 CYCL DEF 7.2 Y+40

19 CYCL DEF 8.0 TUKROZES
20 CYCL DEF 8.1 Y

21 CALL LBL1

A szerszdmtengely nem tukrézhetd.
A ciklus mindig az eredeti konturt tiikrozi (ebben a
példaban az LBL1 alprogramban).




FORGATAS (Ciklus 10)

) CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 10 ELFORGATAS-T
> Adja meg az elforgatas szogét:
Megadhaté tartomany: —360°-t6l +360°-ig
Forgatasi sz6g vonatkoztatasi tengelye

Koordinata transzform

ciklusok

XY X
YiZ Y
ZIX z

Elforgatas visszavonasahoz: Adja meg Ujra a ciklus definiciét a 0
elforgatasi széggel.

acios

-
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MERETTENYEZO (Ciklus 11)

» CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 11 NAGYITASI TENYEZO-T
> Adja meg a nagyitasi tényez6t (SCL):
Megadhaté tartomany: 0.000 001 - 99.999 999
Kicsinyités... SCL<1
Nagyitas... SCL>1

A nagyitas visszavonasahoz: SCL1-gyel adja meg Ujra a ciklus definiciot.

w

A NAGYITASI TENYEZO csak a munkasikban érvényes,
vagy mind a harom fétengely mentén (MP7410-t6l fugg).




NAGYITASI TENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26)

CYCL DEF: Valassza a Ciklus 26 NAGYITASI TENYEZO
TENGELYENKENT-ET
Tengely és mérettényezd: Adja meg a koordinatatengelyeket
valamint a tényez&ket, melyek tartalmazzak a nagyitast vagy a
kicsinyitést.
Kdézéppont koordinatai: Adja meg a nagyitas vagy kicsinyités
kozéppontjat.
A NAGYITASI TENYEZO TENGELYENKENT visszavonasahoz, adja
meg Ujra a ciklus definiciét ugy, hogy az érintett tengelyek tényezéje 1
legyen.

Korivek koordinatait ugyanazzal a tényezdvel kell nagyitani
@5 vagy kicsinyiteni.

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 NAGYITASI TENY. TENG.-KENT
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL1

20

YA

15

< ¥

acios

Koordinata transzform

ciklusok
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MEGMUNKALASI SiK (19 Ciklus, szoftver opci6 1)

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan el6 kell
készitenie a MUNKASIK dontéséhez.

A Ciklus 19 MUNKASIK tamogatja azokat a megmunkalasi folyamatokat,
melyek dénthetd fejjel és/vagy donthetd asztallal térténnek.

Hivja meg a szerszamot
Huzza vissza a szerszamot a szerszamtengely mentén (hogy elkertilje
az Utkozést)
Ha sziikséges, hasznaljon egy L mondatot a forgétengelyek kivant
szbgbe torténd pozicionalasahoz
CYCL DEF: Valassza a Ciklus 19 MUNKASIK-OT
Adja meg a megfeleld tengely dontési szogét vagy a térbeli szdget
Ha szikséges, automatikus pozicionalas alatt adja meg a
forgdtengelyek el6tolasat
Ha sziikséges, adja meg a biztonsagi tavolsagot
Aktivalja a korrekciot: mozgassa az 6sszes tengelyt
Programozza ugy a konturt, mintha a sik nem lenne déntve

A MUNKASIK ciklus visszavonasahoz, adja meg Ujra a ciiklus definiciét
egy 0°-os szdggel.

4 TOOL CALL 1 Z S2500
5L Z+350 R0 FMAX
6 L B+10 C+90 R0 FMAX

7 CYCL DEF 19.0 DONTOTT MEGMUNKALASI SiK
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 ABST 50




Specialis Ciklusok
Attekintés

Elérheto ciklusok

9
12
13
32

VARAKOZASI IDO
PGM CALL
ORIENTALAS
TURES

oldal 98
oldal 98
oldal 99
oldal 100

Specialis Ciklusok
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VARAKOZASI IDO (Ciklus 9)

Egy program futasa soran, a kovetkezé mondat végrehajtasa késleltetve
van a programozott varakozasi idével.

CYCL DEF: Ciklus 9 VARAKOZASI IDO
Adja meg a varakozasi id6t masodpercben

48 CYCL DEF 9.0 VARAKOZASI IDO
49 CYCL DEF 9.1 VARAKOZAS 0.5

PGM HIVAS (Ciklus 12)

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 12 PGM HIVAS-T
Adja meg a hivandd program nevét

@5 Ciklus 12 PGM CALL-t meg kell hivni, hogy aktiv legyen.

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

[T/ HEIDENHAIN

40 [

e
o o o o
o : o o o
°/ 7 CYCL DEF 12.0 {° » 0 BEGIN PGM ®
% PGM CALL ° 1 ° Lor3i MM °
o o o] o
o/ 8 CYCL DEF 12.1 io| | [oi o
o LOT31 of | o ®
o o o ! o
09 ... M99 5 lof o
o o |o ! o
o o o : o
o o o ' o
o (¢} o U o
o i’ L% END PGM LOT31 {°
o} ® o} 10
o H o o




ORSOPOZICIONALAS (Ciklus 13)

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan el6 kell
készitenie az ORIENTALT FOORSO STOP
alkalmazasahoz.

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 13 ORIENTALAS-T

Adja meg az orientalas sz0gét a szog referenciatengelyhez képest:

Megadhaté tartomany: 0°-t6l 360°-ig
Megadhaté felbontas: 0.1°

Hivja meg a ciklust M19-cel vagy M20-szal.
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTALAS

13 CYCL DEF 13.1 SZOG 90

Specialis Ciklusok
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TURES (Ciklus 32)

A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak el kell készitenie
a gyors konturmarashoz.

@5 A Ciklus 32 TURES meghatarozas utan azonnal hatalyba
Iép.

Két palyaelem kozotti sarkot a TNC automatikusan lekerekit (akar van
kompenzacio, akar nincs). A szerszam folyamatosan érinti az anyagot.
Ha sziikséges a TNC automatikusan csdkkenti az el6tolasi sebességet,
igy a programot a lehet6 legnagyobb sebességgel lehet végrehaijtatni,
anélkil, hogy az override gombot hasznalnank.

A programozott konturtol valo eltérés a lekerekitésekbdl ered. Ennek az
eltérésnek a mértéke (tlirése mértéke) a gépépitd altal beallitott gépi
paraméterektdl fligg. Az elbre beallitott tlirés értéke megvaltoztathaté a
Ciklus 32-vel (lasd jobb fels6 abra).

CYCL DEF: Vélassza a Ciklus 32 TURES-T
Tarés T: A palyatol valé megengedett eltérés mm-ben
Simitas/Nagyolas: (szoftver opcid)
Valassza a sziré bedllitast
0: Maras nagyobb konturpontossaggal
1: Maras nagyobb elétolassal

Tirés forgotengelyekhez: (szoftver opcid)

A forgétengelyek megengedett elhajlasa fokban megadva M128
hasznalataval.

y4 |

x




A SIK funkcié (szoftver opci6 1)
Attekintés

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan el6 kell

készitenie a dontéshez, a SIK funkcidval.

A PLANE funkciéval egy olyan funkcio all rendelkezésére, amellyel

kilénb6z8 médokon tud elforditott megmunkalasi sikokat meghatarozni.

Minden, a TNC-ben rendelkezésre all6 PLANE funkcié a kivant

megmunkalasi sikot a ténylegesen a gépen meglévd forgd tengelyekidl

fuggetlenul irja le. Az alabbi lehetéségek allnak rendelkezésére:

Elérhet6 sik meghatarozasok

Térbeli sz6g definicié
Vetitési szog definicid
Euler sz6g definicio
Vektor definicio

Pontok meghatarozasa
Novekményes térbeli szog
Tengelyszdg

Sik meghatarozas nullazasa

oldal 102
oldal 103
oldal 104
oldal 105
oldal 106
oldal 107
oldal 108
oldal 109

A SIK funkcio (szoftver opcié 1)
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Térbeli szog meghatarozas (TERBELI SiK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK-at.
Nyomja meg a MEGMUNKALAS| SIK DONTESE-t, majd a TERBELI
SIK-OT
Térbeli sz6g A?: Elfordulasi sz6g SPA a fix gépi X tengely kordl
(lasd az abrat jobbra fent).
Térbeli sz6g B?: Elfordulasi sz6g SPB a fix gépi Y tengely kordl
(lasd az abrat jobbra fent).
Térbeli sz6g C?: Elfordulasi sz6g SPC a fix gépi Z tengely kortl
(lasd az abrat jobbra lent).

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal kapcsolatban (lasd
“Automatikus pozicionalas (MOVE/STAY/TURN)” 110. oldal).

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE SETUP10 F5
00 SEQ-

re

A SIK funkcio (szoftver opcioé 1)

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Mindgig meg kell adni a harom térbeli széget SPA, SPB, és
SPC, még akkor is ha ez egyik = 0.

Az elfordulasok fent elirt sorrendje az aktiv
szerszamtengelytdl fliggetlendl érvényes.
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Vetitési sz6g meghatarozas (VETITESI SiK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK-at.

Nyomja meg a MEGMUNKALASI SIK DONTESE-t, majd a VETITESI

SIK-OT
Vetitési sz6g 1. koordinata sik?: az elforditott megmunkalasi sik
vetitési szoge a fix gépi koordinatarendszer 1. koordinata-sikjaba
(lasd az abrat jobbra fent).
Vetitési szog 2. koordinata sik?: az elforditott megmunkalasi sik
vetitési szoge a fix gépi koordinatarendszer 2. koordinata-sikjaba
(lasd az abrat jobbra fent).
Elforgatott sik forgatasi szoge?: A dontétt koordinatarendszer
elforgatasa a dontott szerszamtengely korll (értelemszerlen
megfelel a Ciklus 10 FORGATAS-sal torténé elforgatasnak, lasd az
abrat jobbra lent)
Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal kapcsolatban (lasd
“Automatikus pozicionalds (MOVE/STAY/TURN)” 110. oldal).

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MO
VE SETUP10 F500

@:5 Mielétt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A vetitési szogeket csak akkor alkalmazhatjuk, ha egy
derékszdgl hasabot kell megmunkalni. Mas esetben a
munkadarab torzulasai Iépnek fel.

A SIK funkcio (szoftver opcié 1)



Euler sz6g meghatarozas (EULER SiK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK-at.
Nyomja meg a MEGMUNKALASI SiK DONTESE-t, majd az EULER
SIK-OT
F6 koord. sik forgatasi szé6ge?: EULPR elforgatasi sz6g a Z
tengely koril (lasd az abrat jobbra fent)

Szersz.teng. billentési szége?: A koordinatarendszer ELNUT
dontési szoge a precesszids szdggel elforditott X tengely kordl (lasd
az abrat, jobbra lent)

Elforgatott sik forgatasi szoge?: Az elforditott koordinatarendszer
EULROT elforgatasa az elforditott Z tengely korl (értelemszeriien
megfelel egy a 10 FORGATAS ciklussal t6rténd elforgatasnak).
Ezzel az elforgatasi szoggel egyszerlien meghatarozhatjuk az X
tengely iranyat az elforditott megmunkalasi sikban

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal kapcsolatban (lasd
“Automatikus pozicionalds (MOVE/STAY/TURN)” 110. oldal).

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST
10 F500

re

A SIK funkcio (szoftver opcioé 1)

@:5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Az elfordulasok sorrendje az aktiv szerszamtengelytél
fliggetlentil érvényes.
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Vektor meghatarozas (SiK VEKTOR)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK-at.
Nyomja meg a MEGMUNKALASI SIK DONTESE-t, majd a SIK
VEKTOR-T
Az alapvektor X komponense?: A B alap-vektor BX X-
komponense (lasd az abrat, jobbra fent)
Az alapvektor Y komponense?: A B alap-vektor BY Y komponense
(lasd az abrat, jobbra fent)
Az alapvektor Z komponense?: A B alap-vektor BZ Z komponense
(lasd az abrat, jobbra fent)
A normalvektor X komponense?: Az N normalvektor NX X
komponense (lasd az abrat, jobbra lent)
A normalvektor Y komponense?: Az N normalvektor NY Y
komponense (lasd az abrat, jobbra lent)
A normalvektor Z komponense?: N normalvektor NZ Z
komponense

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal kapcsolatban (lasd
“Automatikus pozicionalas (MOVE/STAY/TURN)” 110. oldal).

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE SETUP10 F500

A SIK funkcio (szoftver opcié 1)

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

A TNC a megadott adatokat atszamitja egységvektorra.
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Pontmeghatarozas (SIK PONTOK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK-at.
Nyomjon MEGMUNKALASI SIK DONTESE-t, majd SIK PONTOK-AT
1. sikpont X koordinataja?: X koordinata P1X

. sikpont Y koordinataja?: Y koordinata P1Y

. sikpont Z koordinataja?: Z koordinata P1Z

. sikpont X koordinataja?: X koordinata P2X

. sikpont Y koordinataja?: Y koordinata P2Y

. sikpont Z koordinataja?: Z koordinata P2Z

. sikpont X koordinataja?: X koordinata P3X

. sikpont Y koordinataja?: Y koordinata P3Y

3. sikpont Z koordinataja?: Z koordinata P3Z

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal kapcsolatban (lasd
“Automatikus pozicionalas (MOVE/STAY/TURN)” 110. oldal).

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE SETUP10 F500

W W NDNN=_L2 2

re

A SIK funkcio (szoftver opcioé 1)

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Az 1. és 2. pont 6sszekotése meghatarozza az elforditott
fétengely (X a Z szerszamtengely esetén) iranyat.

A harom pont meghatarozza a sik délését. Az aktiv nullpont
helyzetét a TNC nem maddositja.
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Névekményes térbeli sz6g (RELATIV SiK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK-at.
Nyomja meg a MEGMUNKALASI SiK DONTESE-t, majd a RELATIV

SIK-OT

Novekményes szdg?: az a térbeli (névekményes) sz6g, amellyel az
aktiv megmunkalasi sikot tovabb kell elforditani (abra jobboldalt,
fent). Az elforditas tengelyét funkcidgombbal valaszthatja ki.

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal kapcsolatban (lasd
“Automatikus pozicionalas (MOVE/STAY/TURN)” 110. oldal).

5 PLANE RELATIVE SPB-45 MOVE SETUP10 F500 SEQ-

e

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A meghatarozott szég mindig az aktiv megmunkalasi sikra
vonatkozik, teljesen mindegy, hogy milyen funkciéval
aktivaltuk azt.

Tetsz6legesen sok PLANE RELATIVE funkciét lehet
egymas utan hasznalni.

Amennyiben vissza akarunk térni arra a megmunkalasi sikra,
amely az PLANE RELATIVE funkcio el6tt volt aktiv, akkor
definialjuk a PLANE RELATIVE -t azonos szdggel, azonban
ellentétes elgjellel.

Ha a RELATIV SIK -ot egy nem déntétt siknal alkalmazzuk,
akkor a nem dontott sik egyszerlien a PLANE funkcidban
meghatarozott térbeli sikkal lesz elforgatva.

A SIK funkcio (szoftver opcié 1)
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Tengelyszég meghatarozas (SiK VEKTOR)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK-at.
Nyomja meg a MEGMUNKALASI SiK DONTESE-t, majd a TENGELY
SIK-OT
Tengelysz6g A?: Az A tengely pozicidja amire a TNC-nek
pozicionalnia kell
Tengelysz6g B?: A B tengely pozicidja amire a TNC-nek
pozicionalnia kell
Tengelyszog C?: A C tengely poziciéja amire a TNC-nek
pozicionalnia kell

Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal kapcsolatban (lasd
“Automatikus pozicionalas (MOVE/STAY/TURN)” 110. oldal).

5 PLANE AXIAL B+90 MOVE SETUP10 F500 SEQ+

re

A SIK funkcio (szoftver opcioé 1)

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Csak azokat a forgétengelyeket tudja meghatarozni, amik
aktualisan jelen vannak a gépen.
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Sik meghatarozas nullazasa (SIK NULLAZAS)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK-at.
Nyomja meg a MEGMUNKALASI SiK DONTESE-t, majd a SiK
NULLAZAS-T
Tovabbiak a pozicionalasi tulajdonsagokkal kapcsolatban (lasd
“Automatikus pozicionalas (MOVE/STAY/TURN)” 110. oldal).

5 PLANE RESET MOVE SETUP10 F500 SEQ-

@5 Mielétt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A PLANE RESET funkcio az aktiv PLANE funkciét -vagy az
aktiv CIKLUS 19-et- teljes mértékben megsziinteti (szég = 0
és a funkcio inaktiv). Nincs szikség tobbszords definiciora.

A SIK funkcio (szoftver opcié 1)
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A SIK funkcio (szoftver opcioé 1)
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Automatikus pozicionalas (MOVE/STAY/TURN)

Miutdn minden paramétert megadunk a sik meghatarozasahoz, meg kell
hatarozni, hogy hogyan kell a forgastengelyeket a kiszamitott tengely-
értékekre beforgatni:

STAY

A PLANE funkciénak automatikusan kell a
forgastengelyeket a kiszamitott tengely-értékekre
beforgatnia. A munkadarab és a szerszam egymashoz
viszonyitott helyzete nem valtozik. A TNC egy kiegyenlité
mozgast végez a linearis tengelyeken.

A PLANE funkcidnak automatikusan kell a
forgastengelyeket a kiszamitott tengely-értékekre
beforgatnia, mikozben csak a forgd tengelyek helyzete
valtozik. A TNC nem végez kiegyenlitd mozgast a linearis
tengelyeken.

A forgastengelyek beforgatasa egy késébbi, kiilon
pozicionalasi mondatban torténik.

Ha a MOVE vagy a TURN opciét valasztotta (a PLANE funkcio
automatikus kiegyenlité mozgassal végzi el a beforgatast), akkor még két
paramétert kell meghatarozni:

Forg.pont tav. a szersz.csucstol (NOvekményes): A TNC elforgatja a
szerszamot (vagy az asztalt) a szerszam csucsahoz viszonyitva. A
SETUP paraméter eltolja a pozicionald elmozdulas forgatasanak
koézéppontjat az aktualis szerszamcsucs pozicidjaba.

Elétolas? F=: Az a palya-sebesség, amellyel a szerszamot be kell

forgatni.

[:] MOVE
f8
[y <

D TURN Q

i W<
i, i

|:| STAY I:l

i [
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Valasszon egy Lehetséges megoldast (SEQ +/-)

A megmunkalasi sik altalunk meghatarozott helyzetébél a TNC -nek kell
kiszamitania a gépen meglevé forgastengelyek ehhez illeszkedd
helyzetét. Rendszerint mindig két megoldasi lehet6ség adadik.

A SEQ kapcsoldval allithatjuk be, hogy melyik megoldasi lehetséget kell
a TNC-nek alkalmaznia:

SEQ+ ugy pozicionalja a mester-tengelyt, hogy pozitiv szdget vegyen
fel. A mester-tengely a 2. forgastengely, az asztaltdl kiindulva, vagy az
1. forgastengely a szerszamtdl kiindulva (a gép konfiguraciojatol
fuggben, lasd az abrat jobbra fent).
SEQ- ugy pozicionalja a mester-tengelyt, hogy negativ széget vegyen
fel.
Amennyiben az altalunk a SEQ-el kivalasztott megoldasi lehetéség nincs
a gép elmozdulési tartomanyaban, a TNC kiadja a nem megengedett
szo6g hibajelzést.

A SIK funkcio (szoftver opcié 1)
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A SIK funkcio (szoftver opcioé 1)
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A transzformacié médjanak kivalasztasa

Azoknal a gépeknél, amelyen korasztal lett felszerelve, egy olyan funkcié
all rendelkezésre, amellyel meghatarozhatjuk a transzformacio fajtajat.

RoT ‘ A COORD ROT meghatarozza, hogy csak a koordinata-
rendszert kell a meghatarozott elforgatasi szogre forditani.

A korasztal nem mozdul el, az elforgatas kompenzalasa egy

geometriai transzformacioval térténik.

ot ‘ TABLE ROT meghatérozza, hogy a PLANE funkciénak a
korasztalt a meghatarozott elfordulasi szdgre kell forditania.

A kompenzalas egy munkadarab-elfordulassal torténik.




Dontott tengelyli maras az elforditott sikban

Az M128 és a PLANE funkcio kombinacidjaval lehet6ség van egy
elforditott sikban végzett dontott tengelyli marasra. Ehhez két
meghatarozasi lehet6ség all rendelkezésre:

Dontétt tengelyll maras egy forgastengely novekményes
elmozditasaval
Dontétt tengelyl maras normal-vektorokkal

Lfé—' Az elforditott sikban torténd dontott tengely maras csak
goémbveégl mardkkal lehetséges a feliilet megsértése
nélkul.

A 45 fokos billen6-fejeknél a d6léssz0g nem csak egy
sikban hatasos. Ehhez hasznalja a TCPM FUNKCIOT.

A SIK funkcio (szoftver opcié 1)
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DXF adatfeldolgozas (szoftveropcio)

A CAD rendszerben létrehozott DXF fajlok kdzvetlenil megnyithatdak a
TNC-ben, azért, hogy kibonthassa a kontdrokat vagy megmunkalasi
pozicidkat, és elmenthesse 6ket parbeszédes programokként vagy
pontfajlokként.

A hagyomanyos konturleiré programok, ebben az esetben, régebbi TNC
vezérlékon is futtathatok, mivel ezek a konturprogramok csak L és CC-/
CP mondatokat tartalmaznak.

[ | Jelenitse meg, vagy tiintesse el a DXF layert, hogy csak a
[oeaLivasa| Iényeges rajz-adatokat lassa
Tﬁ’.l_ Tolja el a DXF fajl rajzanak nullapontjat egy megfeleld

) pozicidba a munkadarabon
| Aktivalja a médot a kontur kivalasztasahoz. Lehetséges a
| vaemzr | konturok darabolasa, leréviditése vagy meghosszabbitasa
[ im | Aktivalja a modot a megmunkald poziciok kivalasztasahoz.
| Kzvacaszr | Egy egérkattintassal vegye at a pozicidkat
= Torolje a kijelolést a kivalasztott konturokrdl vagy pozicidkrol
| Mentse el a kivalasztott kontirokat vagy pozicidkat egy
| "oz | kulon fajlba

|smarT.NC:

™E:N. .
|ensote |Laver
]

Select DXF elements

Prograbeuitel
# mzeTheszies

1" =

SELECT
POSITION

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SELECTED
ELENENTS

VEGE




Grafikus- és allapotkijelzék

[@ Lasd "Grafikus- és allapotkijelz6k."

Munkadarab meghatarozasa a Grafikus ablakban

A BLK FORM esetén automatikusan megjelenik egy parbeszéd ablak,
amikor egy Uj alkatrészprogramot hoz létre.

Hozzon létre egy Uj programot, vagy, ha mar egy programban van,
nyomja meg a BLK FORM funkciégombot.
Fborsé tengelye

MIN és MAX pont

A kovetkez6k a gyakran szlikséges funkciok valasztéka.

llapotkijelz6k

-es a

Grafikus

ProgramOZOtt gl'afika | b Programbevitel és szerkesztés

|uzeansa

1 BLK FORM 8.1 Z X-B8 V-08 Z-28
BLK FORM 8.2 X+08 YeB8 2@

@5 Vélassza a PROGRAM+GRAFIKA felosztast. L i Y

TOOL CALL § 2 S4808

2
3

|&a L z+se me Frax na
5 L XeB ¥ed RO FRAX
B

A TNC a kontur programozasa alatt egy két-dimenzids grafikat tud
generalni:

L Z-5 @@ FRax
7 FPOL X+8 VY+@
S . . sz . :n FL PR«Z2.5 PR+2 WL F752
‘ Automatikus grakifa generalas programozas alatt [ A
| 18 FOT DR- RES
11 FL Xe2 veS5 LENIE ANeD®

[stamr ron Grafika generalasanak kézi inditasa

12 FSELECTZ

13 FL LENZ3 AN+@

Interaktiv grafika generalasa mondatonként (1 re oo e

4 ‘ f | ) WERENES | START | Cermt




llapotkijelzék

-
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-

Grafikus-
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Teszt grafika és Végrehajté grafika

e

Vélassza a GRAFIKA vagy PROGRAM+GRAFIKA
felosztast.

A program futtatasa vagy tesztelése médokban a TNC grafikusan tudja
szimulalni a megmunkalasi folyamatot. A kovetkez6 kijelz6 tipusok
érhetdk el funkciégombon keresztiil:

Felllnézet
Kivetités 3 sikban
3-D nézet

Negyfelbontasu 3-D nézet

SERL |Programteszt
Uzesndd
@ BEGIN PGH 17000 1 =
1 BLK FORM 8.1 2 X-20 ¥-32 2-53 E;
2 BLK FORM .2 IXe4@ IV4B4 12483
3 TOOL CALL B1 Z 51000 ] FB
4
4 L X+@ V40 B0 FOOSE (4]
8 L Z+1 20 FOUNS N3
==
B CYCL DEF 5.8 KORZSEBMARAS - H
7 GYEL DEF 5.1 BIZT.M Al |
B CYCL DEF 5.2 MELVS.-3.8 DIAmNAZTS
8 CYCL DEF 5.3 FOGASUS Fa2ea e
18 CYCL DEF 5.4 SUGAR1E.85
11 CYCL DEF 5.5 F5088 DR-
12 C¥CL CALL
13 CYCL DEF 5.9 KORZSEBMARAS
14 CYCL DEF 5.1 BIZT.H1
“apoe.ea s T @:0:38
o
1 — o ; T - aToP STRAT MOM RESET
(1) 00| e? | Dol i | = | =] o
: == . stRaT




A"apoltkijelzak Folyamatos programfutas :'::::'_"::::
Valassza PROGRAM+ALLAPOT vagy POZICIO+ALLAPOT ~ |=tximr= e fslileclnlmie o o0 | x
@5 felosztast. |2t oveL oer 10,4 5o w.ov08 [ = R
| STOP E:L-m! N1 :“‘"u o5 peed 5 D. .T’
[ERL 90N BB FI: | oL-pon «0. 2588 DR-PER 40, 1000 < =
A programfutads médokban a képernyé alsé részén egy ablak ad [BTE Faw i ms rives o TS =
informaciot a [P [ov e vy 9
S . iciorl E:?uLo i5 i OTAGNOZIS ©
zerszampozicioro e rep =
o - . p Bx B-THT 14:21 POR CRLL STATY %) e 0a: 8l e, \C
El6tolasrol el Retive pam: staT »
Aktiv kiegészitéfunkciokrol -2.7870 Y -348.8710 2  +100.250 ‘0
Ha +8.888 A +8.888 +B +8.e88|—— | 1
Egy segédablakban tovabbi allapot informacié érhetd el a kijelzésrdl, R $0.000 g
funkciégombon keresztiil: A = TR B A T—" X
KOORD . b=
——— Aktivalja az Attekintés tab-ot: Legfontosabb informaciok e ||| et | et e =5 o
oveRrey megjelenitése o
ey Aktivalja a POS tab-ot: Poziciok megjelenitése
s Aktivalja a TOOL tab-ot: Szerszamadatok megjelenitése
Koo, Aktivalja a TRANS tab-ot: Aktiv koordinata transzformaciok
T megjelenitése

Tolja a tab-okat balra

Tolja a tab-okat jobbra
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ISO Programozas

Szerszammozgas programozasa
Derékszogii koordinatakkal

Furéciklusok

Goo0
Go1
G02
GO03
G05
G06
Go7*

Linearis mozgas gyorsjaratban

Egyenes elmozdulas

Koérmozgas, érajarassal megegyezdéen
Koérmozgas, érajarassal ellentétesen
Kdérmozgas iranyadat nélkdl

Kdérmozgasok, érintéleges konturcsatlakozassal
Paraxialis pozicionalé6 mondatok

Szerszammozgas programozasa
Polarkoordinatak

G10
G11
G12
G13
G15
G16

Linearis mozgas gyorsjaratban

Egyenes elmozdulas

Kdérmozgas, érajarassal megegyezéen
Kdérmozgas, 6rajarassal ellentétesen
Kdérmozgas iranyadat nélkiil

Koérmozgasok, érintéleges konturcsatlakozassal

*) Nem 6roklédé funkcid

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G208
G206
G207
G209
G240
G262
G263
G264
G265
G267

Kdzpontositas

Furas

Dorzsarazas

Kiesztergalas

Univerzalis faras

Hatrafelé sullyesztés
Univerzalis mélyfaras
Furatmaras

UJ Menetefaras

UJ Merevszari menetflras (szabalyzott orséval)
Menetfuras forgacstoréssel
Kdzpontositas

Menetmaras

Menetmaras / sillyesztés
Menetmaras telibe

Helikalis menetmaras telibe
Kilsé menetmaras




Zsebek, csapok, hornyok

SL Cikluscsoport II

G251
G252
G253
G254
G212
G213
G214
G215
G210
G211

Négyszog alaku zsebek, teljes
Korzsebek, teljes

Horony, teljes

fves horony, teljes
Zsebsimitas

Csapsimitas

Korzsebsimitas

Kor alaku csap simitasa
Horony lengetve

fves horony

Furatmintazatok

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G129
G139

Kontur alprogram definialasa
Konturadatok

Eléfaras

Kinagyolas

Fenéksimitas

Oldal simitasa

Atmené kontuar

Hengerpalast (szoftver opcio)
Hengerpalast horonymaras (szoftver opcio)
Hengerpalast gerincmaras (szoftver opcid)
Hengerpalast kontdrmaras (szoftver opcio)

G220
G221

Furatkor mintazat
Furatsor mintazat

Lépteté maras

*) Nem 6rokl6dé funkcio

G60

G230
G231
G232

3-D adat

Léptetd maras
Szabalyos felllet
Homlokmaras

ISO Programozas
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Koordinata transzformacioés ciklusok

Tapinté ciklusok

G53
G54
G247
G28
G73
G72

G80

Nullaponteltolas a nullapont tablazatban
Adja meg a nullapont eltolast kozvetlendl
Nullapontfelvétel

Konturok tiikérképe

Koordinata rendszer elforgatasa

Nagyitasi tényezd: konturok nagyitasa vagy
kicsinyitése

Megmunkalasi sik (szoftver opcid)

Specialis Ciklusok

Go04*
G36
G39
G79*
G62

Vérakozasi id6

Orientalt féorso6 stop

Program meghatarozasa ciklusként
Ciklus hivasa

Tdrés (szoftver opcio)

Tapinté ciklusok

G55*

G400*
G401*
G402*
G403*
G404*
G405*

Koordinatédk mérése

Alapelforgatas 2 pont folott
Alapelforgatas 2 furat folott
Alapelforgatas 2 csap folott
Alapelforgatas korasztal folott
Alapelforgatas beallitasa

Alapelforgatas korasztal, furatk6zép folétt

G410*
G411*
G412*
G413*
G414*
G415
G416*
G417+
G418*
G419*
G420*
G421*
G422+
G423*
G424*
G425*
G426*
G427+
G430*
G431*
G440*
G480*
G481*
G482
G483*

Nullapont a négyszdgzseb kdzepében
Nullapont a négyszdgcsap kdzepében
Nullapont a furat kézepében
Nullapont a kércsap kézepében
Nullapont kulsé sarkon

Nullapont belsé sarkon

Nullapont a furatkdr kozepében
Nullapont a tapinté tengelyén
Nullapont 4 furat k6zéppontjaban
Nullapont egy egyszer(i tengelyen
Szégmérés

Furat mérése

Hengeres csap mérése
Négyszdgzseb mérése

Négyszog alaku csap mérése
Horony mérése

Gerinc mérése

Barmely koordinata mérése
Furatkdr mérése

Sik mérése

Hékompenzacio

Kalibralja a TT-t

Szerszamhossz mérése
Szerszamsugar mérése
Szerszamhossz- és sugar mérése




Megmunkalasi sik meghatarozasa

Méretek

G17 X/Y megmunkalasi sik, Z szerszamtengely
G18 Z/X megmunkalasi sik, Y szerszamtengely
G19 Y/Z megmunkalasi sik, X szerszamtengely

G20 A negyedik tengely szerszamtengely

G90 Abszolut méretek
G91 Novekményes (lanc) méretek

Mértékegység (Program kezdésekor)

Letorés, Lekerekités, Konturra allas, elhagyas

G70 Mértékegység: Inch
G71 Mértékegység: mm

G24* Letorés R hosszal
G25* Sarok lekerekités R sugarral

G26* Erintdleges kontlirmegkdzelités egy iven, R
sugarral
G27* Erintéleges kontlrelhagyas egy iven, R sugarral

Nyersdarab meghatarozasa a grafikahoz

Szerszam definicio

G30 Allitsa be a megmunkalasi sikot, MIN
pontkoordinatak

G31 Méret adatok (G90, G91-gyel), MAX pont
koordinatai

G99* Szerszammeghatarozas a programban L hosszal
és R sugarral

Tovabbi G funkciok

Szerszamsugar korrekcio

G40 Nincs szerszamsugar korrekcio

G41 Szerszamsugar korrekcid, a kontur bal oldalan

G42 Szerszamsugar korrekcid, a kontur jobb oldalan

G43 Paraxialis sugarkorrekcio: az utvonal
meghosszabbodik

G44 Paraxialis sugarkorrekcio: az utvonal lerévidl

G29 Az utolsé pozicio felvétele polusként

G38 Programfutas allj

G51* Kovetkezd szerszamszam hivasa (csak kdzponti
szerszamfajllal)

G98* Cimke beallitasa (label szam)

*) Nem 6roklédé funkcid

ISO Programozas
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Q paraméteres funkciok

D00
D01
D02

D03

D04

D05

D06

D07

Do8

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Konkrét szamérték hozzarendelése
Kiszamolja a két érték 6sszegét és hozzarendeli egy Q-hoz.

Kiszamolja a két érték kiilénbségét és hozzarendeli
egy Q-hoz.

Kiszamolja a két érték eredményét és hozzarendeli
egy Q-hoz.

Kiszamolja a két érték hanyadosat és hozzarendeli
egy Q-hoz.

Kiszamolja két érték négyzetgyokét és hozzarendeli
egy Q-hoz

Kiszamolja egy fokban megadott sz0g szinuszat és
hozzarendeli egy paraméterhez

Kiszamolja egy fokban megadott sz6g koszinuszat és
hozzarendeli egy paraméterhez

Kiszamolja és hozzarendeli két négyzet 6sszegének
négyzetgyokét (Pitagorasz-tétel)

Ha egyenld, ugorjon a megadott label-re

Ha nem egyenld, ugorjon a megadott label-re

Ha nagyobb nala, ugorjon a megadott label-re

Ha kisebb nala, ugorjon a megadott label-re

Kiszdmolja a szdget 2 oldal arcus tangensébdl vagy a
sz6g szinuszabdl és koszinuszabdl és hozzarendeli
egy paraméterhez

Szbveg megjelenitése a képernydn

Szdbveg vagy paraméter tartalmak kiadasa egy
adatinterfészen keresztul

Szamértékek vagy Q paraméterek tovabbitasa a PLC-re




Q
3
®
=

VTUVZSErrrXc—"IIQOQTMTTMOO®>

s}

Programkezdés

Forgastengely X korl

Forgastengely Y kérul

Forgastengely Z kérdl

Q paraméteres funkciok meghatarozasa
TUrés M112-vel torténd lekerekitéshez
Elétolas mm/perc-ben pozicionalé mondatokhoz
Varakozasi id6 masodpercben, G04-gyel
Mérettényez6 G72-vel

G funkcié (l4sd G funkcidk listaja)

Polar koordinata szdg

Elforgatasi sz6g G73-mal
Korkozéppont/polus X koordinataja
Korkdzéppont/pdlus Y koordinataja
Korkdzéppont/polus Z koordinataja:
Cimke bedllitdsa (label szam) G98-cal
Cimkéhez ugras (label szamhoz)
Szerszamhossz G99-cel
Kiegészitéfunkciok

Mondatszam

Ciklusparaméter megmunkalé ciklusokkal

Erték vagy Q paraméter, Q-paraméter
meghatarozasokhoz

Valtozé Q paraméter

A

*FN<XXS<CAH—S—-00IDDD

Polarkoordinata sugar G10/G11/G12/G13/G15/
G16-tal

Kor sugara G02/G03/G05-tel
Lekerekités sugara G25/G26/G27-tel
Letorés hossza G24-gyel
Szerszamsugar G99-cel
Orsosebesség fordulatban

F6orso orientacio szoge G36-tal
Szerszamszam G99-cel
Szerszamhivas

Kovetkezd szerszam hivasa G51-gyel
X-el parhuzamos tengely

Y-nal parhuzamos tengely

Z-vel parhuzamos tengely

X tengely

Y tengely

Z tengely

Mondatvégi karakter

ISO Programozas
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Kiegészité M funkciok

MO0
Mo1
Mo2

MO03
Mo04
MO05
MO06

M08
M09
M13

M14

M30
M89

M90

M1

M92

Pogramfutas allj/Féorso allj/Hutéviz allj
Feltételes program allj

Programfutas allj/F6orso allj/Hdtés allj/
Visszaugras az 1. mondatra/Allapotkijelzé torlése
F6orsé bekapcsolasa érajaras szerint

F6orsé bekapcsolasa orajarassal ellentétesen
Féorso allj

Szerszamcsere/Programfutas allj (MP-éktol
fligg)/Orso allj

H(t6viz bekapcsolasa

H(téviz kikapcsolasa

Féorso bekapcsolasa érajaras szerint/Hiitéviz
bekapcsolasa

F6orsé bekapcsolasa orajarassal ellentétesen/
H(t6éviz bekapcsolasa

Mint az M02 funkcio

Ures kiegészitd funkciok vagy ciklushivasok,
érvényes mod (MP-éktdl fligg)

Allandé kontursebesség a sarkoknal (csak
lemaradas médban érvényes)

Pozicionalé mondatban: A koordinatak a gépi
nullapontra vonatkoznak

Pozicionald mondatban: A koordinatak a
gépgyarto altal meghatérozott poziciéra
vonatkoznak

M93
M94

M95
M96
Mo7
M98
M99
M101

M102
M103
M104
M105
M106
M107
M108
M109

Fenntartott.

A forgastengely kijelzett értékének 360° ala
csokkentése

Fenntartott.

Fenntartott.

Kis konturlépcs6k megmunkalasa
Felfliggesztett szerszamut korrekcid
Ciklus hivas, nem 6rokl6dé

Az éltartam lejartat kdvetd automatikus
szerszamcsere

M101 Ujrainditasa

Fogasvételi el6tolas csokkénte F tényezbére
Aktivalja ujra az utolsénak felvett nullapontot
Megmunkalas masodik k, tényezdvel
Megmunkalés az elsé k, tényezével

Lasd Kezelési leiras

M107 Ujrainditasa

A szerszam vagoeélének allandod kontursebessége
az iveken (el6tolas ndvelése és csdkkentése)




M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

A szerszam vagoélének allandé kontursebessége
az iveken (csak el6tolas csokkentés)
M109/M110 ujrainditasa

A szerszamgeometria automatikus
kompenzécioja dontott tengellyel torténd
megmunkalasnal (szoftver opcid)

M114 gjrainditasa

El6tolas forgétengelyekhez mm/percben (szoftver
opcio)

M116 Ujrainditasa

Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas soran

El6kalkullt, sugar-korrigélt pozicié (LOOK
AHEAD)

Pontok 6sszevonasa nem-korrigalt egyenesek
megmunkalasanal

Forgétengely palyaoptimalizacioja:

M126 Ujrainditasa

A szerszamcsucs pozicidjanak megtartasa

dontétt tengely esetén (TCPM)Y
(szoftver opcid)

M128 Ujrainditasa

1)

TCPM: Tool Center Point Management

(Szerszamkozéppont kezeld)

M130
M134

M135
M136
M137
M138

M140

M141
M142
M143
M144

M145
M148
M149
M150
M200

M204

Mozgatas egy nem dontott
koordinatarendszerben egy dontott munkasikkal

Pontos megallas a forgo tengelyek
pozicionalasakor

M134 ujrainditésa
F el6tolas milliméter/fordulatban megadva
F el6tolas milliméter/percben megadva

Dontott tengelyek valasztéka az M114-hez,
M128-hoz és a Dontott munkasik ciklus

Visszahuzas a konturtdl a szerszam tengelyének
iranyaban

Tapintérendszer felligyelet elnyomasa
Modalis programinformaciok torlése
Alapelforgatas torlése

PILLANATNYI/CEL mondatvégi pozicidk gépi
kinematikai konfiguraciéjanak kompenzacidja
(szoftver opcio)

M144 Gjrainditasa

Automatikus kiemelés egy NC - stop esetén
M148 ujrainditésa

Végallaskapcsolo hibalizenet elnyomasa

A kiegészitéfunkciok lézeres lemezvagogép
esetén

Lasd Kezelési leiras

6 M funkciok

eszi

Kieg
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E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
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Measuring systems @& +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming © +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de
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