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A kézikonyvrol
A kézikdnyvben hasznélt szimbdlumok leirasat alabb olvashatja.

Ez a szimbolum azt jelenti, hogy az adott funkciéval
@ kapcsolatos fontos informaciokat figyelembe kell venni.

Ez a szimbolum azt jelenti, hogy az adott funkcid
hasznalata az alabbi kockazatokkal jarhat:
Munkadarabot érintd veszély
Készllékeket érint6 veszély
Szerszamot érintd veszély
Gépet érint6 veszély
Kezel6t érint6 veszély

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkciét a
@ szerszamgépgyartonak adaptalnia kell. Ezért az adott
funkcio a gép fliggvényében valtozhat.

Ez a szimbolum azt jelenti, hogy az adott funkciérdl
részletes leiras talalhat6é egy masik kézikényvben.

Valtoztatna valamit a kézikonyvben, esetleg
hibat talalt?

Folyamatosan tOreksziink dokumentacionk tokéletesitésere.
Segitsen On s, és kildje el észrevételeit e-mailben a kbvetkezé cimre:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC modellek, szoftverek és jellemzdik

TNC modellek, szoftverek és
jellemzdik

Ez a kézikdnyv a kdvetkezd verzioju NC szoftverek funkcioit és
jellemzéit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama

iTNC 530, HSCI és HEROS 5 606420-04

iTNC 530 E, HSCI és HEROS 5 606421-04

iTNC 530 HSCI programozo 606424-04
allomas

Az E betl az export verziot jeloli a TNC modell oszlopban. A TNC
export verzidja a kdvetkezb korlatozasokkal rendelkezik:

Egyidejl linearis mozgatas legfeljebb 4 tengely mentén
HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface, vagyis HEIDENHAIN
soros vezeérld interfész): a TNC vezérl6 uj hardver platformjat jeloli.
A HeROS 5 a HSCl-alapu TNC vezérl6k uj operacids rendszerét jeldli.

A szerszamgépgyartd a TNC jellemzdéit a szerszamgéphez
parameéterezessel igazitja. Igy lehetséges, hogy a kézikdnyvben leirt
néhany funkcié nem lesz elérheté az On gépének TNC-jén.

Az On gépén esetleg nem elérhetd TNC funkciok:
Szerszambemérés TT-vel
A lehet6ségek pontositasaért forduljon a gépgyartéhoz.

Tobb gépgyartd, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehet6sége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio- és
Otletcserére mas TNC-felhasznalokkal.

Felhasznaloi kézikonyv:
@ Minden TNC funkci6 leirasa, ami nem kapcsolédik a

ciklusokhoz, az iTNC 530 kezelési leirasaban talalhato.
Lépjen kapcsolatba a HEIDENHAIN képviselettel, ha
szuksége van a kezelési leiras egy példanyara.

A Felhasznaloi kézikdnyv parbeszédes programozashoz
ID szama: 670387-xx.

DIN/ISO programozas felhasznaléi kézikényvének 1D
szama: 670391-xx.

@ smarT.NC felhasznaléi dokumentacio:

A smarT.NC kezelését egy kulon leirasban (Pilot) talalja.
Ha szliksége van erre a leirasra, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez. Azonosité: 533191-xx.



Szoftver opcidk

Az iTNC 530 kiilénféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket On vagy
a gyarté engedélyezhet felhasznalasra. Mindegyik opcié énalléan is
engedélyezhet6 és a kovetkez6 funkciokat tartalmazza:

Szoftver opcié 1

e

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

jellemzéik

El6tolas mm/perc-ben a forgastengelyeken: M116

Dontott sikad megmunkalasok (Ciklus 19, PLANE funkcié és 3D-
ROT funkcidgomb Kézi tzemmaodban)

Kor 3 tengely mentén, dontott munkasikkal

Szoftver opcio 2

5 tengelyes interpolacio

Hornyos interpolacio

3D-s megmunkalas:

M114: A szerszdmgeometria automatikus kompenzacioja dontott
tengellyel térténé megmunkalasnal

esetén (TCPM)

TCPM FUNKCIO: a szerszamcsucs poziciéjanak megtartasa
dontott tengely esetén (TCPM) a kivalasztott médokban

M144: kompenzalja a gép kinematikai konfiguraciojat a
PILLANATNYI/CEL mondatvégi pozicidkhoz

A Ciklus 32 (G62) tovabbi paraméterei simitashoz/nagyolashoz és
forgastengelyek tiiréséhez

LN mondatok (3D-s korrekcio)

TNC modellek, szoftverek és

DCM iitkozés szoftver opcio Leiras

A gépgyarto altal meghatarozott tertletek Felhasznaldi

figyelési funkcidja, az Utk6zések elkerllése kézikdnyv

érdekében. parbeszédes
programozashoz

DXF atalakité szoftver opcié Leiras

DXF fajlok konturjainak és megmunkalasi Felhasznaldi

pozicidinak kibontasa (R12 formatum). kézikdnyv
parbeszédes
programozashoz

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC modellek, szoftverek és jellemzdik

Globalis programbeallitasok szoftver

s . Leiras

opcio

Funkcio a koordinata-transzformaciok Felhasznaldi

illesztéséhez a Programfutas kézikdbnyv

uzemmodokban, mozgéas kézikerekes parbeszédes

szuperponalasa a virtudlis tengely iranyaban.  programozashoz

AFC szoftver opcio Leiras

Funkcié az alkalmazhat6 el6tolas- Felhasznaldi

szabalyzashoz, a megmunkalas feltételeinek  kézikdnyv

sorozatgyartas soran térténd optimalizalasa parbeszédes

érdekében. programozashoz

KinematicsOpt szoftver opcio Leiras

Tapintéciklusok a szerszamgép Oldal 478

pontossaganak vizsgalatahoz és

optimalizalasahoz

3D-ToolComp szoftver opcié Leiras

A szerszam kapcsolddasi szogétél figgé 3D-  Felhasznaldi

s sugarkorrekcié LN mondat esetén. kézikonyv
parbeszédes
programozashoz

Bovitett szerszamkezel6 szoftver opcié Leiras

Olyan szerszamkezel6, ami a gép gyartoja Felhasznaldi

altal, Pythonnal médosithato kézikdnyv
parbeszédes
programozashoz

CAD Nézet szoftver opcio Leiras

3-D modellek megnyitasa a vezérlén Felhasznaldi
kézikdnyv
parbeszédes
programozashoz

Interpolacios esztergalas szoftver opcio Leiras

Kupesztergalas vallhoz Ciklus 290-nel. Oldal 321

Tavoli Hozzaférés szoftver opcié Leiras

Kulsé szamitogépes egységek (pl. Windows-  Felhasznaldi

os PC) tavoli kezelése TNC interfészen kézikonyv

keresztil parbeszédes

programozashoz




Keresztdeformacié kompenzaciés (CTC)

. Leiras
szoftver opcio
Tengelykapcsolasok kompenzacioja Gépkonyv
Adaptiv poziciészabalyozas (PAC) Leiras
szoftver opcio
Vezérl6paraméterek adaptalasa Gépkonyv
Adaptiv terhelésszabalyozas (LAC) Leiras
szoftver opcio
Vezérl6 paraméterek dinamikus cseréje Gépkonyv
Aktiv rezgéskezel6 (ACC) szoftver opcid Leiras
Teljesen automatikus funkcié a rezgés Gépkonyv

kezeléséhez, megmunkalas alatt

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC modellek, szoftverek és jellemzdik

Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opcidk mellett, a Iényeges TNC szoftver fejlesztések a
Feature Content Level (FCL: Fejlettségi szint) frissitési funkcidkon
keresztul torténnek. Az FCL-hez tartozé funkcidok nem érhetdk el a
TNC egyszer( szoftverfrissitésével.

Minden frissitési funkcio kulon dij nélkil érhet6 el, amikor
@ Uj gépet helyez lizembe.

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

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

FCL 4 funkciok Leiras

A védett terllet grafikus abraja, amikora  Felhasznaloi kézikbnyv
DCM (tkozésfigyelés aktiv

Kézikerekes szuperponalas allé Felhasznaléi kézikonyv
helyzetben, amikor a DCM
Utkozésfigyelés aktiv

3D-s alapelforgatas (korrekcio Gépkonyv
beallitasa)

FCL 3 funkcidk Leiras
Tapintéciklus 3D-s tapintashoz Oldal 467
Tapintéciklusok automatikus Oldal 361

nullapontfelvételhez, a horony/gerinc
kdzéppontja segitségével

El6tolas-csokkentés konturzsebek Felhasznaloi kézikdnyv
megmunkalasahoz, amikor a szerszam
teljesen érinti a munkadarabot

PLANE funkcié: tengelyszdg bevitele Felhasznaléi kézikényv

Felhasznal6i dokumentacio, mint Felhasznaldi kézikdnyv
kdrnyezetfliggd sugorendszer

smarT.NC: A smarT.NC programozasa  Felhasznaléi kézikényv
és a megmunkalas egyidejlleg is
elvégezhetd

smarT.NC: Konturzseb a smarT.NC Pilot
pontmintazaton




FCL 3 funkciok

Leiras

smarT.NC: Konturprogramok elénézete
a fajlkezelében

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Poziciondlasi stratégia
pontmintazatok megmunkalasahoz

smarT.NC Pilot

FCL 2 funkcidk

Leiras

3D-s vonalas grafika

Felhasznal6i kézikonyv

Virtualis szerszamtengely

Felhasznaléi kézikényv

Meghajték USB tamogatasa
(memdriakartyak, merevlemezek, CD-
ROM meghajtok)

Felhasznal6i kézikonyv

Kulséleg létrehozott konturok sziirése

Felhasznaloi kézikdnyv

Alkonturok kiilénb6zd mélységeinek
megadasi lehetdsége a konturleirasban

Felhasznaloi kézikonyv

DHCP dinamikus IP cim kezelés

Felhasznaloi kézikdnyv

Tapintéciklus a tapintdk paramétereinek
altalanos beallitasahoz

Oldal 472

smarT.NC: Mondatkeresés grafikus
tamogatasa

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Koordinata-transzformacio

smarT.NC Pilot

smarT.NC: PLANE funkcio

smarT.NC Pilot

Miivelet leend6 helye

A TNC 6sszetev6i az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztélyuak, ami azt jelenti, hogy elsésorban ipari kdrnyezetben

hasznalhatok.
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A 60642x-01 szoftver uj ciklus funkc

A 60642x-01 szoftver uj ciklus
funkcioi

Uj ciklus 275: ,Cikloid konttr horony”(lasd “CIKLOID HORONY
(Ciklus 275, DIN/ISO: G275)” 208 oldalon)

A 241-es Egyelli mélyfuras” ciklusban lehet0ség van varakozasi
mélység meghatarozasara (lasd “EGYELU MELYFURAS

(Ciklus 241, DIN/ISO: G241)” 96 oldalon)

A 39-es ,Hengerpalast kontur” ciklus megkdzelitési és elhagyasi
viselkedése mar beallithaté (lasd “Ciklus lefutasa” 236 oldalon)

Uj tapintéciklus tapintok kalibraciés gombon tortend kalibralasahoz
(lasd “TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460)” 474 oldalon)
KinematicsOpt: kiegészités egy tovabbi paraméterrel, a holtjaték
forgastengelyen t6rténé meghatarozasahoz (lasd “Holtjaték” 489
oldalon)

KinematicsOpt: még jobb tdmogatas a Hirth-tengelykapcsolok
pozicionalasahoz (lasd “Gépek Hirth-kuplungos tengelyekkel” 485
oldalon)

10



A 60642x-02 szoftver uj ciklus
funkcioi

Uj fix ciklus 225 Gravirozas (lasd “GRAVIROZAS (Ciklus 225,
DIN/ISO: G225)” 317 oldalon)

Uj fix ciklus 276 3-D Atmené kontur (lasd “3-D ATMENO KONTUR
(Ciklus 276, DIN/ISO: G276)” 213 oldalon)
Uj fix ciklus 290 Interpolacids esztergalas (lasd
“INTERPOLACIOS ESZTERGALAS (Szoftver opci6, Ciklus 290,
DIN/ISO: G290)” 321 oldalon)
A menetmaro ciklusok (26x ciklusok) esetén, a menet érint6é
megkozelitéséhez mar egy kilon elétolas érheté el (lasd a
ciklusparaméterek vonatkozo leirasat)
A kovetekz6 fejlesztések torténtek a KinematicsOpt ciklusokban:
Ujabb, gyorsabb optimalizalé algoritmus
A szbg optimalizalasa utan, a pozicio optimalizalasahoz mar nincs
sziikség kilén mérési sorozatra (lasd “Valtozé modok (Q406)” 494
oldalon)

Eltolasi hibak visszavonasa (gépi nullapontok modositasa) a
Q147-149 paramétereken (lasd “Ciklus lefutasa” 482 oldalon)

Osszesen 8 sikbeli mérépont a beallitdgdmb méréséhez (lasd
“Ciklusparaméterek” 491 oldalon)

A nem konfiguralt forgétengelyeket a TNC figyelmen kivil hagyja
a ciklus végrehajtasakor (lasd “Programozéaskor ne feledje:” 490
oldalon)

HEIDENHAIN iTNC 530
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A 60642x-03 szoftver uj ciklus funkc

A 60642x-03 szoftver uj ciklus
funkcioi

A Ciklus 256 Négyszdgcsap egy paraméterével most elérheté a
csapra valo raallas pozicidjanak meghatarozasa (lasd
“NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256)” 160 oldalon)

A Ciklus 257 Korcsap maras egy paraméterével most elérhet6 a
csapra valo raallas pozicidjanak meghatarozasa (lasd “KORCSAP
(Ciklus 257, DIN/ISO: G257)” 164 oldalon)

12



A 60642x-04 szoftver uj ciklus
funkcioi

Ciklus 25: Visszamaradt anyag automatikus felismerése hozzaadva
(lasd “ATMENO KONTUR (Ciklus 25, DIN/ISO: G125)” 204 oldalon)

Ciklus 200: A Q359-es beviteli parameéter hozzaadva, igy lehetéve
valik a referencia mélység meghatarozasa (lasd “FURAS

(Ciklus 200)” 73 oldalon)

Ciklus 203: A Q359-es beviteli paraméter hozzaadva, igy lehetévé
valik a referencia mélység meghatarozasa (lasd “UNIVERZALIS
FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203)” 81 oldalon)

Ciklus 205: Q208 beviteli paraméter a visszahuzasi elétolas
meghatarozasahoz hozzaadva (lasd “UNIVERZALIS MELYFURAS
(Ciklus 205, DIN/ISO: G205)” 89 oldalon)

Ciklus 205: A Q359-es beviteli paraméter hozzaadva, igy lehetéve
valik a referencia mélység meghatarozasa (lasd “UNIVERZALIS
MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205)” 89 oldalon)

Ciklus 225: Német ékezetek (umlautok) bevitele mar lehetséges; a
szbveg mar szdgben is megadhato (lasd “GRAVIROZAS (Ciklus
225, DIN/ISO: G225)” 317 oldalon)

Ciklus 253: A Referencia el6tolas Q439 paraméter hozzaadva (lasd
“HORONYMARAS (Ciklus 253, DIN/ISO: G253)” 148 oldalon)

Ciklus 254: A Referencia el6tolas Q439 paraméter hozzaadva (lasd
“IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO: G254)" 154 oldalon)

Ciklus 276: Visszamaradt anyag automatikus felismerése
hozzaadva (lasd “3-D ATMENO KONTUR (Ciklus 276,
DIN/ISO: G276)" 213 oldalon)

Ciklus 290: A Ciklus 290-nel mar egy beszuras is megmunkalhato
(lasd “INTERPOLACIOS ESZTERGALAS (Szoftver opcid, Ciklus
290, DIN/ISO: G290)” 321 oldalon)

Ciklus 404: A Q305 beviteli paraméter hozzaadva az alapelforgatas
mentéséhez a nullaponttablazat tetszéleges soraba (lasd
“ALAPELFORGATAS BEALLITASA (Ciklus 404, DIN/ISO: G404)
351 oldalon)

HEIDENHAIN iTNC 530
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A 60642x-01 szoftver modosult ciklus funkc

A 60642x-01 szoftver modosult
ciklus funkcioi

A megkozelités miikddése a 24-es ciklussal (DIN/ISO: G124)
végzett oldalsimitaskor megvaltozott (lasd “Programozaskor ne
feledje:” 200 oldalon)

A 60642x-02 szoftver moédosult
ciklus funkcioi

A Ciklus 270 meghatarozasara szolgalo funkciogomb elhelyezése
megvaltozott

A 60642x-04 szoftver moédosult
ciklus funkcioi

Ciklus 206: A TNC mar felligyeli a menetemelkedést, ha meg van
adva a szerszamtablazatban
Ciklus 207: A TNC mar felligyeli a menetemelkedést, ha meg van
adva a szerszamtablazatban

Ciklus 209: A TNC maér felligyeli a menetemelkedést, ha meg van
adva a szerszamtablazatban

Ciklus 209: A TNC mar teljesen visszahlzza a szerszamot a furatbdl
forgacstoréshez, ha a Q256=0 paraméter van meghatarozva
(visszahuzasi sebesség forgacstoréshez)

Ciklus 202: A TNC nem huzza el a szerszamot a furat aljan, ha
Q214=0 paraméter van meghatarozva (elhuzasi irany)

Ciklus 405: A TNC mar beirja a nullapontot a nullaponttablazat 0.
soraba, ha Q337 paraméter értéke 0

Valamennyi 4xx tapintociklusra vonatkozik: A Q305 paraméter
(sorszam a listaban) tartomanya 99999-re lett ndvelve

Ciklus 451 és Ciklus 452: Mérés alatt, a TNC mar csak akkor zarja
be az allapot ablakot, ha a kalibralé gdmbtdl valé tavolsag nagyobb,
mint a tapintogdémb sugara
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1.1 Bevezetés

1.1 Bevezetés

A tobb megmunkalasi lépést tartalmazé gyakran eléforduld
megmunkalasi ciklusok standard ciklusként el vannak mentve a TNC

is elérhet6 ciklusokban.

A legtobb ciklus Q paramétereket hasznal atviteli paraméterként.
Azoknak a meghatarozott funkcioju paramétereknek, melyek tobb
ciklusban is szikségesek, mindig ugyanaz a szadmuk. Példaul a Q200
mindig a biztonsagi tavolsagot jeldli, a Q202 a fogasvételi mélységet

stb.

=)
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Utkozésveszély!

A ciklusok esetenként kiterjedt miveleteket hajtanak
végre. Biztonsagi okokbdl grafikus programtesztet kell
futtatni megmunkalas el6tt.

Ha a ciklus szdma nagyobb 200-nél és indirekt médon adja
meg a paramétert (pl. Q210 = Q1), akkor az adott
paraméter (pl. Q1) valtozasa nem fejt ki hatast a ciklus
meghatarozasa utan. llyen esetekben adja meg a
paramétert (pl. Q210) direkt médon.

A 200-nal nagyobb fix ciklusokban szerepl6 elétolasok
paraméterére a numerikus érték bevitele helyett
hasznalhatdk a funkciégombok is a TOOL CALL
mondatban megadott el6tolasi érték atvételéhez (FAUTO
funkciégomb). Hasznalhatja az FMAX (gyorsjarat), az FZ
(fogankeénti el6tolas) és az FU (fordulatonkénti el6tolas)
el6tolasi alternativakat is, a vonatkozo ciklustol és az
elétolasi paraméter funkcidjatol figgéen.

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

Ha egy olyan mondatot kivan térélni, ami egy ciklus része,
a TNC rakérdez, hogy az egész ciklust térdlni szeretné-e?

Alapismeretek / attekintés @



1.2 Elérhetd cikluscsoportok

Fix ciklusok attekintése

=
®)
)
[
o
Q.
A funkciogombsor a valaszthato cikluscsoportokat 8
DEF mutatja O
[72)
Cikluscsoport Funkcié- 5,4 =
gomb E
Ciklusok mélyfurashoz, dérzsarazashoz, kiesztergalashoz és sillyesztéshez Foras, Oldal 70 '6
e
Ciklusok menetfurashoz, menetvagashoz és menetmarashoz FoRas, Oldal 104 "q';
MENET :
[
Ciklusok zsebmarashoz, csap- és horonymarashoz zazeeks Oldal 138 2
HORNYOK m
Ciklusok furatmintazatokhoz, pl. furatkdr vagy furatsor készitéséhez poNT- Oldal 172 N
MINTA F
SL ciklusok (Subcontour List = alkontur lista), amelyek lehetdvé teszik kildnb6z6 atlapolt L 11 Oldal 184
alkonturokbdl képzett viszonylag dsszetett konturok konturral parhuzamos megmunkalasat, pl.
hengerpalast interpolacié
Ciklusok sik vagy csavart felliletek lépteté marasahoz oo Oldal 260
Koordinata-transzformacios ciklusok, melyek lehetévé teszik a nullaponteltolast, a forgatast, a B Oldal 278
tukrézést, valamint konturok nagyitasat és kicsinyitését bl
Specialis ciklusok, mint pl. varakozasi id6, programhivas, orientalt féorsé stop, tlirés, gravirozas seecIaLTS Oldal 308

és interpolacios esztergalas (opcio)

CIKLUSOK

E Sziikség esetén kapcsoljon at gépspecifikus fix
ciklusokra. A szerszamgépgyarto beépitheti ezeket a
fix ciklusokat.
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1.2 Elérhet6 cikluscsoportok

Tapintéciklusok attekintése

A funkciégombsor a valaszthaté cikluscsoportokat
FROSE mutatja

Funkcio-

Cikluscsoport gomb Oldal

Ciklusok az automatikus méréshez és a ferde felfogas kompenzalasahoz I Oldal 336

Ciklusok a munkadarab automatikus elébeallitasahoz Oldal 358
-

Ciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez Oldal 412
-

Kalibralasi ciklusok, kiilénleges ciklusok seectaLzs Oldal 462

Ciklusok az automatikus kinematikai méréshez KinenaTIA Oldal 478

Ciklusok az automatikus szerszamméréshez (a szerszamgép gyartdja engedélyezi) Oldal 510

i

E Szilkség esetén kapcsoljon at gépspecifikus
tapintociklusokra. A szerszamgépgyarto beépitheti
ezeket a tapintdciklusokat.

44
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2.1 Megmunkalas fix ciklusokkal

Altalanos informacié

=)

46

NC program atvitele régi TNC vezérl6bdl, vagy NC
program kiilsé létrehozasakor (pl.. CAM rendszerrel, vagy
ASCII szovegszerkesztével) a kdvetkezbkre Ugyeljen:

A 200-nal kisebb szamu fix ciklusok és tapinté ciklusok:

A régebbi iTNC szoftver verziok, és a régi TNC
vezérlbk szdvegvaltozéit nem mindig lehet helyesen
konvertalni az aktualis parbeszédes iTNC
szerkeszt6ével. Figyeljen arra, hogy a ciklus széveg ne
végz6djon ponttal.

A 200-nal nagyobb szamu fix ciklusok és tapinto
ciklusok:

Jeldlje a sor végét egy hullamijellel (~). A ciklus utolso
paramétere nem tartalmazhat semmilyen hulldmvonal
karaktert.

A ciklus neveket és a ciklus megjegyzéseket nem
sziikséges jeldlni. Az i TNC kiegésziti a ciklus neveket
és ciklus megjegyzéseket a valasztott
parbeszédnyelvben, amikor a program atkerul a
vezérlébe.

Fix ciklusok hasznalata @



Gépspecifikus ciklusok

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

300-399 ciklusok
Gépspecifikus ciklusok, melyek a CYCL DEF gomb segitségével
adhatdk meg

500-599 ciklusok
Gépspecifikus tapintéciklusok, melyek a TOUCH PROBE gomb
segitségével adhatok meg

@ A specialis funkciokhoz nézze at a gépkonyv elbirasait.

Esetenként a gépspecifikus ciklusok is hasznalnak atviteli
paramétereket, amiket a standard ciklusokban mar hasznal a
HEIDENHAIN. A TNC végrehajtja a DEF-aktiv ciklusokat, amint azok
meghatarozasa megtorténik (Lasd még “Ciklusok meghivasa” 49.
oldal). A CALL-aktiv ciklusok végrehajtasa csak a meghivasuk utan
torténik (Lasd még “Ciklusok meghivasa” 49. oldal). Amikor DEF-aktiv
és CALL-aktiv ciklusokat egyidejlileg alkalmaz, fontos a hasznalatban
lévé atviteli paraméterek fellillirasanak megelézése. Kbvesse az
alabbiakat:

CALL-aktiv ciklusok el6tt mindig programozzon DEF-aktiv
ciklusokat

Ha egy CALL-aktiv ciklus meghatarozasa és meghivasa k6zott egy
DEF-aktiv ciklust szeretne programozni, csak akkor tegye, ha nincs
kdzdsen hasznalt specialis atviteli paraméter
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Ciklus meghatarozasa funkciégombokkal

— A funkcidbgombsor a valaszthaté cikluscsoportokat n e Bl s
DEF mutatja i Menetemelkedés ?
. L. . . o 3 TooL oLL iz Sseee o0 X
FoRAS Nyomja meg a kivant cikluscsoport funkciégombijat, § L iEe $0so'Ra rn
GEET példaul a FURAS-t a furasi ciklusokhoz FLESES AThER
0201=-18 3MENETMELYSEG
262 Valassza ki a kivant ciklust, példaul a MENETMARAS- bbb
% " . , 0202=4+5  ;SULLVESZTESI MELYSEG
t. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozd ot o olea et oalec
parbeszédablakot és bekéri a szlikséges adatokat.
Ezzel egyidében a beviteli adatok grafikusan is Gzosive  IFECESIN KooD. o
ya ’ ’ o ’ , v 0204=+50 32. BIZTONSAGI TAVOLS
lathatok a képerny6 jobb oldalan 1évé ablakban. Az ozos-s1%o ELOTOLAS SULLVSZTKOR

0512=+0 3KOZELITO ELOTOLAS
END PGM NEU MM

)

éppen beadando adat szine inverzre valtozik.

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

Amikor minden szlikséges adatot megadott, akkor a ‘ ‘ ) l ‘ ‘ ‘
TNC bezarja az ablakot

Ciklus meghatarozasa a GOTO funkcioéval

A funkcidbgombsor a valaszthaté cikluscsoportokat
37 mutatja

A TNC egy felugro ablakban mutatja a ciklusokat
O

Vélassza ki a kivant ciklust a nyilbillentylikkel, vagy

Valassza ki a kivant ciklust a CTRL és a
nyilbillentylikkel (oldalak gérgetéséhez), vagy

Adja meg a ciklus szamat és nyugtédzza az ENT
gombbal. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozd
parbeszédablakot a fentiekhez hasonléan

NC példamondatok
7 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=3 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETEL
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
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Ciklusok meghivasa

Kovetelmények
@ Egy ciklushivast megelézéen a kdvetkezd adatokat meg
kell adni:
BLK FORM grafikus kijelzéshez (csak a grafikus
teszthez sziikséges)
Szerszamhivas
Orso forgasiranya (M3/M4 mellékfunkciok)
Ciklus meghatarozas (CYCL DEF)

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

A kdvetkezd ciklusok az alkatrészprogramban tértént definialasukkal
automatikusan aktivva valnak. Ezeket nem lehet és tilos meghivni:

Ciklus 220 furatkdrds pontmintazatokhoz és Ciklus 221 furatsoros
pontmintazatokhoz

SL Ciklus 14 KONTUR

SL Ciklus 20 KONTURADATOK

Ciklus 32 TURES

Koordinata-transzformaciés ciklusok

Ciklus 9 VARAKOZASI IDO

Minden tapintéciklus

A tobbi ciklust a kdvetkezdkben leirt funkcidkkal lehet meghivni.

Ciklus meghivasa a CYCL CALL funkcioval

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

Ciklushivas programozéasa: Nyomja meg a CYCL
CALE CALL gombot
Ciklushivas bevitele: Nyomja meg a CYCL CALL M
funkcidgombot

Ha sziikséges, adja meg az M mellékfunkciét (példaul
M3 az ors6 bekapcsolasahoz), vagy a parbeszéd
lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

Ciklus hivasa CYCL CALL PAT segitségével

A CYCL CALL PAT funkcio a legutoljara meghatarozott fix ciklust
hivja meg az 6sszes pozicional, amit a PATTERN DEF mintazat
meghatarozasban (lasd “PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa”
57 oldalon) vagy a ponttablazatban (lasd “Ponttablazatok” 65
oldalon)adtak meg.
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Ciklus hivasa CYCL CALL POS segitségével

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

A TNC pozicionalo logikaval mozog a CYCL CALL POS mondatban
megadott poziciora:

Ha a szerszam aktualis pozicidja a szerszamtengelyen nagyobb,
mint a munkadarab felsé felllete (Q203), akkor a TNC a szerszamot
elész6ér a munkasikban mozgatja a programozott helyzetbe, majd a
szerszamtengely mentén.

Ha a szerszam aktualis pozicidja a szerszadmtengelyen a
munkadarab felsé felllete alatt van (Q203), akkor a TNC a
szerszamot el8szor a szerszamtengelyen mozgatja a biztonsagi
magassagra, majd a munkasikban a programozott helyzetbe.

CALL POS mondatban. A szerszamtengely koordinataival
egyszerilien valtoztathaté a kezd6 pozicié. Ez tovabbi
nullaponteltolasként szolgal.

A CYCL CALL POS mondatban utoljara meghatérozott
el6tolas csak az adott mondatban programozott
kezddbpoziciora allasra vonatkozik.

@ Mindharom koordinatatengelyt programozni kell a CYCL

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

Ha a CYCL CALL POS funkciéval olyan ciklust hiv meg,
amelyikben egy kezd6pozicié van megadva (példaul 212-
es ciklus), akkor a ciklusban megadott pozicié a CYCL
CALL POS mondatban meghatarozott pozicié egy tovabbi
eltolasa. Ezért a kezd6poziciét a ciklusban mindig
nullaként kell megadni.

Ciklus hivasa az M99/M89 funkciéval

Az M99 funkcid, amelyik csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta, az utoljara definialt fix ciklust hivja meg
egyszer. Az M99 funkcioét a pozicionalé mondat végén kell
programozni. A TNC a megadott poziciéra mozog, majd meghivja az
utoljara definialt fix ciklust.

Ha a ciklust minden egyes pozicionalé6 mondat végén végre akarjuk
hajtani, akkor az elsé ciklust az M89-cel kell meghivni (MP7440-tél

figg).
Az M89 hatasanak térléséhez programozzon:

M99-et az utols6 kezd&pontra pozicionalé mondatban, vagy
egy CYCL CALL POS mondatot, vagy
egy Uj fix ciklust a CYCL DEF utasitassal

50
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Megmunkalas a masodlagos tengelyekkel:
U/VIW

A TNC annak a tengelynek a mentén hajtja végre az elmozdulast,
amelyet a SZERSZAMHIVAS mondatban az orsé tengelyeként
hatéarozott meg. A mozgasokat a munkasikban csak az X, Y vagy Z
mentén hajtja végre. Kivéve:

A Ciklus 3 HORONYMARAS-ban és a Ciklus 4 ZSEBMARAS-ban
az oldalak hosszat programozhatja a masodlagos tengelyekkel.

Masodlagos tengelyeket programozhat az SL ciklus
konturgeometriét leird alprogramjanak elsé mondataban.

Az 5 (KORZSEB), 251 (NEGYSZOGZSEB), 252 (KORZSEB), 253
(HORONY) és 254 (IVES HORONY) ciklusokban a TNC azokon a
tengelyeken hajtja végre a ciklust, amelyeket a ciklus hivasa elétti
utolso pozicionald mondatban programozott. Ha a Z

szerszamtengely aktiv, a kdvetkezd kombinaciok megengedettek:

XY
Y
ury
unv
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2.2 Program alapértékek ciklusokhoz

2.2 Program alapértékek
ciklusokhoz

Attekintés

Valamennyi ciklus 20-t6l 25-ig, akarcsak a 200-asok vagy annal
nagyobbak, mindig azonos ciklusparamétereket hasznalnak, mint pl. a
biztonsagi tavolsag Q200, amit az 6sszes ciklusdefinicioban meg kell
adnia. A program elején a GLOBAL DEF funkcioval meghatarozhatja
ezen ciklusparamétereket, igy ezek a programban hasznalt 6sszes fix
ciklusra globalisan érvényesek. A megfelel6 fix ciklusban egyszerien
hozzarendelheti a program elején meghatarozott értéket.

Az alabbi GLOBAL DEF funkcidk allnak rendelkezésére:

Funkcio-

FELEmOes. Programbevitel és szerkesztés

programfutas

7] BEGIN PGM PLANE MM

1 BLK FORM ©8.1 2 X+08 Y+@ 2+0 'u

2 BLK FORM ©8.2 X+100 Y+100 Z2+40 —

3 TOOL CALL 1 2 S2500

4 L 2+188 R@ FMAX 5

5 END PGM PLANE MM W
vl
N
S
0
ss%umx%
kT] e
s |
=

100 105 110 111 125 120 ‘ === ooa]
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF /
ALTALANOS FURAS ZSEBMARAS | KONT .MARAS | POZ{CIONLS ERINTES |===eoa-a]

Megmunkalasi mintazatok gomb Oldal
GLOBAL DEF ALTALANOS Oldal 54
Altalanosan érvényes ciklusparaméterek  aswos
meghatarozasa

GLOBAL DEF FURAS Oldal 54
Specifikus furasi ciklusparaméterek s
meghatarozasa

GLOBAL DEF ZSEBMARAS ol Oldal 55
Specifikus zsebmaras ciklusparaméterek | zseenares
meghatarozasa

GLOBAL DEF KONTURMARAS Oldal 55
Specifikus kontarmaras paraméterek KonT.HnRée
meghatarozasa

GLOBAL DEF POZICIONALAS Oldal 55
A CYCL CALL PAT pOZiCiOnéléSi POZ:CIONLS
viselkedésének meghatarozasa

GLOBAL DEF TAPINTAS 120 Oldal 56
Specifikus tapintasi ciklusparaméterek irmnies

meghatarozasa

Felhasznaldi kézikonyv parbeszédes programozashoz,
Specialis funkciok fejezete), majd a UNIT 700-at
valamennyi GLOBAL DEF funkcié mondatokba vald
beszurasahoz.

@ Alkalmazza az INSERT SMART UNIT funkcict (lasd
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GLOBAL DEF meghatarozasok megadasa

SPEC
FCT

PROGRAM
NORMAK

GLOBAL
DEF

100
GLOBAL DEF
ALTALANOS

Valassza a Programbevitel és szerkesztés
lUzemmadot

Nyomja meg a specialis funkciék gombot

Valassza ki a program alapértékeihez tartozo
funkcidkat

Valassza ki a GLOBAL DEF funkciokat
Valassza ki a ki\{ént GLQBAL DEF funkciot, pl.
GLOBAL DEF ALTALANOS.

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

GLOBAL DEF informaciok alkalmazasa

Ha megadta a megfeleld6 GLOBAL DEF funkciékat a program elején,
akkor ezeket hozzarendelheti a globalisan érvényes értékekhez a fix
ciklusok meghatarozasakor.

Kovesse az alabbiakat:

CYCL
DEF

FURAS/
MENET

STANDARD
ERTEKET
BEALLIT

Valassza a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodot

Valassza a fix ciklusokat

Valassza ki a kivant cikluscsoportot, példaul a
faréciklusokat

Vélassza ki a kivant ciklust, pl. a FURAS-t

A TNC megjelenitia STANDARD ERTEKEK
BEALLITASA funkcibgombot, ha van ra vonatkozé
globalis paraméter

Nyomja meg a STANDARD ERTEKEK BEALLITASA
funkcidgombot. A TNC beirja a PREDEF (el6re
meghatarozott) sz6t a ciklusmeghatarozasba. igy mar
létre is hozott egy hozzarendelést a megfelelé
GLOBAL DEF paraméterhez, melyet a program
elején hatarozott meg

Utkdzésveszély!

Ne feledje, hogy a programbeallitasok kés6bbi
modositasai a teljes megmunkald programot érintik, és
emiatt jelentésen megvaltoztathatjak a megmunkalasi
eljarast.

Ha egy fix ciklusban fix értéket ad meg, ezt az értéket nem
valtoztatjadk meg a GLOBAL DEF funkciok.

HEIDENHAIN iTNC 530

folzamatos Programbevitel

programfutas

és szerkesztés

%] BEGIN PGM PLANE MM
"
1 BLK FORM ©8.1 2 X+0 Y+0 2+0 =
a—
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+40 —
3 TOOL CALL 1 2 Ss250@0
4 L 2Z+188 R® FMAX ° E
5 END PGM PLANE MM ¥
T |
e
=]
st
3
2
sieex [
@ ¥
kT] BE
Y
=
100 105 110 111 125 120 oo
GLOBAL DEF| GLOBAL DEF | GLOBAL DEF| GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF v
ALTALANOS FURAS 2SEBMARAS | KONT .MARAS | POZ:CIONLS| ERINTES crrrrrrs
el Programbevitel és szerkesztés
zenm. B R ;
Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 z S500@ =
4 L Zz+100 RO FMAX g
0 v+30 RO FMAX M3 a—a\
*6 CYCL DEF 264 MENETMARAS TELIBE =
0335-+410  ;NEULEGES RTMERO -
0239=+1.5 ;MENETEMELKEDES J\/ﬁ\\‘
0201=-18  MENETMELYSEG 5 8 |
0356=-20  ;FURATMELYSEG .
0253=+750 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR = )
= ;MARASFAITA T
0202=+5  ;SULLYESZTESI MELYSEG
0258=+0.2 ;FELSO BIZT.TAVOLSAG T n
Q257=+@  MELYS. FORGCSTORESIG N e
0256=+2.2 ;UT FORGACSTORESKOR > I =] g
0358=+0  sHOMLOKOLDALI MELYSEG o g
0359=+@  ;HOMLOKOLDALI OFFSZET L‘
0200=+2  BIZTONSAGI TAVOLSAG == =
0203=+@  FELSZIN KOORD. 0351=-1 ;
0204=+50 ;2. BIZTONSAGI TAUOLS ﬁ ey +
0206=+150 ELOTOLAS SULLYSZTKOR L
0207-+500 ELOTOLAS MARASKOR G
0512=+4@  ;KOZELITO ELOTOLAS ’:P‘ ?
6 END PGM NEU MM / (egaax
2 W
/Il A [<3 BE

&=

STANDARD
ERTEKET
BEALLET

E
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2.2 Program alapértékek ciklusokhoz

Mindeniitt érvényes globalis adatok

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag a szerszamtengelyen, a ciklus kezdépoziciéjanak
automatikus megkozelitéséhez

2. biztonsagi tavolsag: az a pozicié, ahova a TNC pozicionalja a
szerszamot egy megmunkalasi Iépés végén. A kdvetkezd
megmunkalasi poziciét ezen a magassagon kézeliti meg a
szerszam a munkasikban

F pozicionalas: az az el6tolds, amivel a TNC egy cikluson belul
mozgatja a szerszamot

F visszahiizas: az az el6tolas, amivel a TNC visszahUzza a
szerszamot

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

Globalis adatok a furasi miiveletekhez

Visszahiizasi sebesség forgacstoréshez: az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran

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

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

menetmarasi ciklusoknal alkalmazzak: 200-209, 240 és

@ A paramétereket a kdvetkezd furasi, menetfurasi és
262-267.
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Globalis adatok marasi miiveletekhez 25x
zsebmarasi ciklusokkal

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

Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat

Fogasvétel tipusa: fogasvétel az anyagban valtakozé6 csavariranyu
mozgassal, vagy fliggblegesen

A paramétereket a 251-257 marasi ciklusoknal
@ alkalmazzak.

Globalis adatok marasi miiveletekhez kontur
ciklusokkal

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felilete
kozotti tavolsag a szerszamtengelyen, a ciklus kezd6pozicidjanak
automatikus megkdzelitéséhez

Biztonsagi magassag: abszolut magassag, amelyen a szerszam nem
Utkézik a munkadarabbal (k6zbensé pozicionalaskor és a ciklus
végén a visszahuzaskor)

Atlapolasi tényezé: a szerszam sugaranak és az atlapolasi
tényezének a szorzata egyenld az oldaliranyu Iéptetéssel
Egyeniranyu vagy elleniranyi: valassza ki a maras tipusat

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

Globalis adatok a pozicionalasi viselkedéshez
Pozicionalas végrehajtasa: visszahlzas a szerszamtengelyen, a

megmunkalasi Iépés végén: visszatérés a 2. biztonsagi tavolsagra,
vagy a mivelet kezd6poziciojara

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Globalis adatok a tapinté funkciékhoz

Biztonsagi tavolsag: Tavolsag a mérStapintd és a munkadarab
felllete ko6zott, a tapintasi pozicié automatikus megkoézelitésénél
Biztonsagi magassag: a tapinténak az a tengelyiranyu koordinatdja,
amelyre a TNC a tapintét a mérési pontok k6zott elmozditja,
amennyiben a Mozgas a biztonsagi magassagra opcio aktivalva lett
Mozgas a biztonsagi magassagra: Annak megvalasztasa, hogy a TNC
a tapintot a biztonsagi tavolsagra, vagy a biztonsagi magassagra
mozgassa-e a meérési pontok kézott

A paraméterek az 6sszes, 4xx-nél nagyobb szamu
@ tapintociklusra érvényesek.

2.2 Program alapértékek ciklusokhoz
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2.3 PATTERN DEF mintazatok
meghatarozasa

Alkalmazas

Alkalmazza a MINTAZAT DEF funkciét a szabalyos megmunkalasi
mintazatok kénnyebb meghatérozasahoz, amit a CYCL CALL PAT
funkcidval hivhat meg. A ciklusmeghatarozasokhoz hasonléan a
grafikus tamogatas (ami a vonatkozd beviteli paramétereket
illusztralja) is elérhetd a mintazatok meghatarozasahoz.

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

A kdévetkezd megmunkalasi mintazatok allnak rendelkezésére:

s - Funkcio-
Mintazat megmunkalasa gomb Oldal
PONT pont Oldal 59
Legfeljebb 9 tetszéleges megmunkalasi
pozicié meghatarozasa
SOR sor Oldal 60
Egyszeri sor meghatarozasa, egyenes
vagy elforgatott
MINTAZAT Oldal 61
Egyszerii egyenes, elforgatott vagy
torzitott mintazat meghatarozésa
KERET KereT Oldal 62
Egyszer(i egyenes, elforgatott vagy @
torzitott keret meghatarozasa
KOR KoR Oldal 63
Egy teljes kdr meghatarozésa AV
FURATKOR oszTeKoR Oldal 64
Egy furatkér meghatarozasa

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 PATTERN DEF mintazatok meghat

PATTERN DEF megadasa

SPEC
FCT
J

KONTUR/~
PONT
MEGMUNK .

PATTERN
DEF

SOR
red

Valassza a Programbevitel és szerkesztés
tuzemmodot

Nyomja meg a specialis funkcidk gombot
Valassza a kontur- és pontmegmunkalasi funkciokat

Kezdjen egy PATTERN DEF mondatot

Vélassza a kivant megmunkalasi mintazatot, pl.
egyszer( sor

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

MINTAZAT DEF alkalmazasa

Kozvetlendl azutan, hogy megadta a mintazat meghatarozast, meg is
hivhatja a CYCL CALL PAT funkciéval (lasd “Ciklus hivasa CYCL
CALL PAT segitségével” 49 oldalon). A TNC ezutan az utoljara
meghatarozott megmunkalasi ciklust hajtja végre a meghatarozott
megmunkalasi mintazaton.

=)
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Egy megmunkalasi mintdzat addig marad aktiv, amig ujat
nem hataroz meg, vagy ki nem valaszt egyet a
ponttablazatbdl a MINTAZAT KIVAL funkcioval.

A programon beluli inditas funkciéval kivalaszthat egy
tetszéleges pontot, ahol a megmunkalast kezdeni vagy
folytatni szeretné (lasd a Felhasznaloi kézikényv
Programteszt és Programfutas fejezetét).
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Egyedi megmunkalasi poziciok meghatarozasa

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

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-t6l eltérd
értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab fellilet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

pont Megmunkalasi pozicié X koordinataja (abszolut): adja

meg az X koordinatat

Megmunkalasi pozicio Y koordinataja (abszolut): adja
meg az Y koordinatat

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezd&dik

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
POSI (X+25 Y+33.5 Z+0)
POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

”

arozasa

”

B o Programbevitel és szerkesztés
programfutas . . =
Megmunk. poz. X koordinataija

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+@

POS1( WX
S END PGM PLANE MM

2.3 PATTERN DEF mintazatok meghat
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2.3 PATTERN DEF mintazatok meghat

Egy sor meghatarozasa

=)

SOR

60

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

Kezdépont X koordinataja (abszolut): a sor
kezddpontjanak koordinataja az X tengelyen

Kezddpont Y koordinataja (abszolut): a sor
kezddpontjanak koordinataja az Y tengelyen

Megmunkalasi poziciok tavolsaga (inkrementalis):
Tavolsag a megmunkalasi pozicidk k6zott. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket

Ismétlések szama: megmunkalasi miveletek teljes
szama

A teljes mintazat forgatasi pozicidéja (abszolut): a
megadott kezdépont korili elforgatas szdge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl.
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF

ROW1 (X+25 Y+33.5 D+8 NUMS ROT+0 Z+0)

nobenotos Programbevitel és szerkesztés

Programfutas

Startpont X

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ 240

ROL1C S
S END PGM PLANE MM

L g III@

m

=0

gl

@

"
e
8
N
@ =
m

=i B 3

1]

Fix ciklusok hasznalata @



Egy mintazat meghatarozasa

értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

@ Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-tdl eltérd

A Forg. poz. ref. teng. és a Forg. poz. mellékteng.
paramétereket a vezérlé hozzaadja a teljes mintazat

”

arozasa

”

MINTA

Kezdépont X koordinataja (abszolit): a mintazat
kezd6pontjanak koordinataja az X tengelyen

Kezddpont Y koordinataja (abszolut): a mintazat
kezdbpontjanak koordinataja az Y tengelyen

Megmunkalasi pozicidk tavolsaga X iranyban
(inkrementilis): tdvolsag a megmunkalasi poziciok
kozétt X iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket

Megmunkalasi poziciok tavolsiga Y iranyban
(inkrementalis): tAvolsag a megmunkalasi poziciok
kozott Y iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket

Oszlopok szama: a mintazat oszlopainak teljes szama
Sorok szama: a mintazat sorainak teljes szama

A teljes mintazat forgatasi pozicidja (abszolit): az
elforgatas szdge, amivel a vezérld a teljes mintazatot
elforgatja a megadott kezd&pont kordil.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl.
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

Forgatasi poz. ref. teng.: az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérl6 csak a munkasik
referenciatengelyét torzitja el a megadott kezdépont
koril. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérl6 csak a munkasik melléktengelyét
torzitja el a megadott kezd6pont korul. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket.

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

PAT1 (X+25 Y+33.5 DX+8 DY+10 NUMXS
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

folyomatos Programbevitel és szerkesztés

programfutas

Startpont X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+0

PAT1C
S END PGM PLANE MM

L | III@
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2.3 PATTERN DEF mintazatok meghat
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Egyedi keretek meghatarozasa

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

A Forg. poz. ref. teng. és a Forg. poz. mellékteng.
paramétereket a vezérld hozzaadja a teljes mintazat

Kezdépont X koordinataja (abszolit): a keret
kezddpontjanak koordinataja az X tengelyen

Kezddpont Y koordinataja (abszolut): a keret
kezddpontjanak koordinataja az Y tengelyen

Megmunkalasi poziciok tavolsaga X iranyban
(inkrementilis): tavolsag a megmunkalasi poziciok
kozott X iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket

Megmunkalasi poziciok tavolsaga Y iranyban
(inkrementilis): tdvolsag a megmunkalasi pozicidk
kozott Y iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket

Oszlopok szama: a mintazat oszlopainak teljes szama
Sorok szama: a mintazat sorainak teljes szama

A teljes mintazat forgatasi poziciéja (abszolit): az
elforgatas szdge, amivel a vezérl§ a teljes mintazatot
elforgatja a megadott kezdépont kordl.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik f6tengelye (pl.
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

Forgatasi poz. ref. teng.: az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérld csak a munkasik
referenciatengelyét torzitja el a megadott kezdépont
koril. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi szdg,
amellyel a vezérlé csak a munkasik melléktengelyét
torzitja el a megadott kezdSpont koril. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket.

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
FRAMEI1 (X+25 Y+33.5 DX+8 DY+10 NUMXS5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

nobonotos Programbevitel és szerkesztés
prograntutss
Startpont X
1 BLK FORM ©0.1 Z X+@ VY+0 2Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+d0 e
3 TOOL CALL 1 Z S250@ H
L z+100 Ro FHAX AL
5 PATTERN DEF ===
FRAME1(C B3
S5 END PGM PLANE MM = ;
E ‘
S | |
et
vy
Sl
& H[+]
P, © 5[+
S100% |
@ v
kT] BE
s |
200
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Teljes kor meghatarozasa

értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

@ Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-tdl eltérd

Kor Furatkor kozéppontjanak X koordinataja (abszolut):

o

AV A korkozéppont koordinataja az X tengelyen

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

Furatkor atmérdje: A furatkdr atméréje

Kezdoszog: Az els6 megmunkalasi pozicio polarszdge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik f6tengelye (pl.
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

Ismétlések szama: megmunkalasi poziciok teljes
szama a koron

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdédik

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUMS8 Z+0)

”

arozasa

”

Folyanatos Programbevitel és szerkesztés
programtutas

Lyukksr kozép X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+2 Z+0
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z 52500

c1C MY
S END PGM PLANE MM
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Furatkor meghatarozasa

V4

értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

arozasa

@ Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-t6l eltérd

/4

oszreoR Furatkor kozéppontjanak X koordinataja (abszolut): Példa: NC mondatok

A korkozéppont koordinataja az X tengelyen
10 L Z+100 RO FMAX
Furatkor kézéppontjanak Y koordinataja (abszolut):

A korkdzéppont koordinataja az Y tengelyen 11 PATTERN DEF

. _ PITCHCIRCI1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP
Furatkér atmérdje: A furatkor atméréje 30 NUMS Z+0)
Kezddszog: Az elsé megmunkalasi pozicié polarszdge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl.  [roves=  [Prosranbevitel es soerkeszies
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitivvagy |7 |Lyukksr k&zep X
negativ értéket 2 EEELEEEELS;Q:EQEEE ¥ilo0 "2ra0 " g
Szoglépés/végszog: Inkrementalis polarszog keét * etercinel —
megmunkalasi pozicié kozott. Megadhat pozitiv vagy 3 D Pom PLANE - .%L

negativ értéket. Alternativaként megadhato a

végszag is (atvaltas funkciégombbal). {‘\-\ L.
Ismétlések szama: megmunkaldsi poziciok teljes | s
|

il

o i
- E gl

@
e
8
S

szama a korén
Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdédik

B

R |

2.3 PATTERN DEF mintazatok meghat
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2.4 Ponttablazatok

Alkalmazas

Ha egy ciklust, illetve egymas utan tobb ciklust egy szabalytalan
pontmintazat alapjan akar meghivni, akkor készitsen ponttablazatot.

Furdciklusok hasznalata esetén a ponttablazatban a munkasik
koordinatai a furatkdzéppontoknak felelnek meg. Amennyiben
mardciklusokat hasznal, a ponttablazatban a munkasik koordinatai a
mindenkori ciklus kezd6pont-koordinatainak felelnek meg (pl. egy
korzseb kdzéppontjanak koordinatai). Az orsétengely iranyu
koordinatak a munkadarab-fellilet koordinataival egyeznek meg.

Ponttablazat létrehozasa

Programbevitel és szerkesztés Uzemmad kivalasztasa.
Fajlkezel hivasa: nyomja meg a PGM MGT gombot
MGT

FAJL NEVE ?

irja be a ponttablazat nevét és a fajl tipusat, majd
ENT nyugtédzza az ENT gombbal.

A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg az MM

i vagy az INCH funkciégombot. A TNC atvalt a
programmondatok ablakra, és egy Ures
ponttablazatot jelenit meg

SoR BETL- A SOR BEILLESZTESE funkciégombbal illesszen be
LESzTEsE Uj sorokat, és adja meg a kivant megmunkalasi

pozicié koordinatait.

Ezt addig folytassa, amig minden sziikséges koordinatat meg nem
adott

funkciégombsor) hatarozhatja meg, hogy melyik

@ Az X BE/KI, Y BE/KI, Z BE/KI funkcidgombokkal (masodik
koordinatakat irja be a ponttablazatba.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Ponttablazatok

Egyes pontok elrejtése a megmunkalasi
folyamatban

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

A tablazatban valassza ki az elrejtendé pontot

Valassza az FADE oszlopot.

et Aktivalja az elrejtést, vagy

|W| Elrejtés kikapcsolasa
ENT

alatt, akkor a Block skip funkciégombot BE allasra kell

@ Ha el szeretné rejteni a megjeldlt pontot a megmunkalas
allitania a Programfutas Gzemmaodban.

Biztonsagi magassag meghatarozasa

A CLEARANCE oszlopban valamennyi ponthoz hozza lehet rendelni
egy fuggetlen magassagot. A TNC a szerszamot ezutan erre az
értékre pozicionalja a szerszamtengelyen, a munkasikban lévé pont
elérése el6tt (Lasd még “Ciklushivas 0sszekapcsolasa a
ponttablazattal” 68. oldal).

66

Fix ciklusok hasznalata @



Ponttablazat kivalasztasa a programban

A Programbevitel és szerkesztés lzemmoddban valassza ki azt a
programot, amelyikhez a ponttablazatot aktivalni szeretné.

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

e — Nyomja meg a PONTTABLAZAT funkciégombot
Nyomja meg az ABLAK KIVALASZTASA
KavateszT funkciogombot: a TNC felhoz egy ablakot, ahol

kivalaszthatja a kivant nullaponttablazatot

A nyilbillentylkkel vagy az egérrel valasszon ki egy ponttablazatot, és
nyugtazza azt az ENT gombbal: a TNC beirja a teljes utvonalnevet a
MINTAZAT KIVALASZTASA mondatba.

@ Zarja le a funkciét az END gombbal

Vagy kozvetlenil a billentylizetrdl is megadhatja a behivandé tablazat
nevét vagy teljes utvonalnevét.

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

Ciklushivas 6sszekapcsolasa a ponttablazattal

megadott ponttablazatot futtatja (akkor is, ha a
ponttéblazatot egy CALL PGM paranccsal hivott
programban hatirozta meg).

@ A TNC a CYCL CALL PAT parancs hatasara az utoljara

Amennyiben a TNC-nek az utoljara megadott megmunkalasi ciklust
olyan pontoknal kell hivnia, amik egy ponttablazatban vannak
megadva, programozzuk a ciklushivast a CYCL CALL PAT
paranccsal:

Ciklushivéas programozasa: Nyomja meg a CYCL
CAEE CALL gombot
Ponttablazat hivasa: Nyomja meg a CYCL CALL PAT
funkciégombot

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

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

A TNC visszahlUzza a szerszamot a biztonsagi magassagra a
kezdbpontok kozott. A TNC a féorso tengelyének koordinatajat a
ciklushivasbdl, vagy a Q204 ciklusparaméter értékét, vagy a
CLEARENCE oszlopban megadott értéket alkalmazza biztonsagi
magassagkeént, attdl fliggéen, melyik a nagyobb.

Ha el6épozicionalasnal az orsot csokkentett elétolassal akarja
mozgatni, hasznalja az M103 mellékfunkciét.

Ponttablazat hatasa az SL ciklusokra és a Ciklus 12-re
A TNC a pontokat kiegészitd nullaponteltolasként értelmezi.

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

A TNC a munkasik pontjait a furatk6zéppont koordinataiként értelmezi.
Ha az orso6 ponttablazatban meghatarozott koordinatait kezdépont-
koordinatakként akarja hasznalni, a munkadarab fellileti
koordinatajanak értékére (Q203) 0-t kell megadnia.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 210-215-re

A TNC a pontokat kiegészitd nullaponteltolasként értelmezi. Ha a
ponttablazatban meghatarozott pontokat kezd6épont-koordinatakként
akarja hasznalni, a kezdépontok és a munkadarab fellleti
koordinatajanak értékére (Q203) O-t kell megadnia a mindenkori
marociklusban.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 251-254-re

A TNC a munkasik pontjait a ciklus-kezd&pont koordinataiként
értelmezi. Ha az ors6 ponttablazatban meghatarozott koordinatait
kezdbpont-koordinatakként akarja hasznalni, a munkadarab fellleti
koordinatajanak értékére (Q203) O-t kell megadnia.
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3.1 Alapismeretek

3.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC minden tipusu furasi mivelethez 9 ciklust biztosit:

Ciklus

Funkcio-
gomb

Oldal

240 KOZPONTOZAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal, atmeérd
kdézpontozas vagy mélység

kdézpontozas opcionalis megadasaval

240

g
A7)

Oldal 71

200 FURAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

200

Oldal 73

201 DORZSARAZAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

201

Oldal 75

202 KIESZTERGALAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

202

Oldal 77

203 UNIVERZALIS FURAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal,
forgacstoréssel és fogasvétel
csOkkentéssel

203

Oldal 81

204 HATRAFELE SULLYESZTES
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

204

#lz

Oldal 85

205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal,
forgacstoréssel, elblassitassal

el

Oldal 89

208 FURATMARAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

208

Oldal 93

241 EGYELU MELYFURAS
Automatikus elépozicionalassal
mélyitett kezdépontra,
tengelyfordulatszam és hités
meghatarozasa

Oldal 96
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3.2 KOZPONTOZAS (Ciklus 240,

DIN/ISO: G240)

Ciklus lefutasa

1 A TNC af6éorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam a programozott F el6tolassal van kdzpontozva, a
megadott kdzpontozasi atmérd és mélység szerint.

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

4 Végiil a szerszam FMAX GYORSJARATBAN MOZOG A

BIZTONSAGI TAVOLSAGRA VAGY, HA PROGRAMOZVA
VAN, A 2. BIZTONSAGI TAVOLSAGRA.

Programozaskor ne feledje:

=)

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekciéval.

A Q344 (4tmérd) vagy a Q201 (mélység) ciklusparaméter
el6jele meghatarozza a megmunkalas iranyat. Ha az
atmérére vagy mélységre nullat programoz, akkor a TNC
nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kildjon-e hibalizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv atméroét vagy mélységet ad
meg. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab fellilete ala!

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kuildjon-e hibaiizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 KOZPONTOZAS (Ciklus 240, DIN/ISO

G240)

Ciklusparaméterek

72

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kézétt; vagy PREDEF

Mélység/atméré kivalasztasa (1/0) Q343: valasszon,
hogy a kbzpontozas a megadott atmérén vagy
mélységen alapuljon. Ha a kézpontozas a megadott
atmérdn alapul, akkor a szerszam pontszogét a
TOOL.T szerszamtablazat T-SZOG oszlopaban kell
meghatarozni.

0: Kdzpontozas alapja a megadott mélység

1: Kbzpontozas alapja a megadott atmérd

Meélység Q201 (névekményes): A munkadarab felllete
és a kézpontfurat alja (k6zpontfurd csucsa) kozotti
tavolsag. Csak akkor érvényes, ha Q343=0. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Atméré (el6jel) Q344: Kdzpontozasi atmérd. Csak
akkor érvényes, ha Q343=1. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elStolési
sebessége kézpontozaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 ko6z6tt, vagy FAUTO, FU

Varakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszkzdk) nem utkdzhet
0ssze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

=
z A 5 0206

Q210

Q200 Q204
Q203

Q201
Q3447

=Y

vi

50

o
-y

T

N
\V

x Y

30 80

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 KOZPONTOZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q343=1 ;MELYSEG/ATM
KIVALASZTASA

Q201=+0 ;MELYSEG

Q344=-9 ;ATMERO

Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

Q211=0.1 ;VARAKOZASI IDO LENT

Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX
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3.3 FURAS (Ciklus 200)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a féorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételi mélységig a programozott F
el6tolassal végzi a furast.

A TNC FMAX gyorsjaratban huizza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, itt kivar (ha megadott varakozasi id6t), majd
FMAX el6tolassal mozog az elsé furatmélység folé, biztonsagi
tavolsagra.

Ezutan a szerszam a programozott F el6tolassal veszi a kovetkezd
fogast.

A TNC addig ismétli az 2-4. [épést, mig ki nem munkalja a
programozott mélységet.

Afurat aljarél a szerszam FMAX-al mozog a biztonsagi tavolsagra,
vagy ha programozott, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
@ (furatk6zéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

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

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 2. bitj¢ben adhatdé meg, hogy

a TNC kuldjon-e hibauzenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kiildjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.
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3.3 FURAS (Ciklus 200)

Ciklusparaméterek

200
0

)

74

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kézétt; vagy PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja (furé csucsa) koz6tti tavolsag.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany
0 és 99999,999 koz6tt, vagy FAUTO, FU

Fogasvételi mélység Q202 (ndvekményes érték):
Fogankeénti el6tolas. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tobbszérosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvételi mélység egyenl a furasi mélységgel
a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél

Virakozasi idé fent Q210: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagon tolt, miutan
a TNC visszahuzta a furatbol a forgacs eltavolitashoz.
Beviteli tartomany 0 és 3600.0000 kdz6tt; vagy
PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zok) nem utkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

REFERENCIA MELYSEG Q395: Adja meg, hogy a
megadott mélység a szerszamcsucsra, vagy a
szerszam hasznos hosszanak végére vonatkozik. Ha
a TNC a mélységet a szerszam hasznos hosszara
vonatkoztatja, akkor a szerszam csucsszogét meg
kell adni a TOOL.T szerszamtablazat T ANGLE
oszlopaban.

0 = A mélység a szerszdm csucséara vonatkozik

1 = A mélység a szerszam hasznos hosszara
vonatkozik

z )

Q203

Q210

oo

\

Q206
Q200 Q204

Q202
Q201

=

xY¥

vi

50

20

3

N
UV

@

¥

T

30

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=

2

Q201=-15

Q206=
Q202=
Q210=
Q203=
Q204=
Q211=
Q395=

250
5

0
+20
100
0.1
0

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG

sFOGASVETELI ELOTOLAS
;sFOGASVETEL
;sVARAKOZASI IDO FENT
;FELSZiIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;sVARAKOZASI IDO LENT
;REFERENCIA MELYSEG

12 L X+30 Y+20 FMAX M3 M99
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Fix ciklusok: Furas @



3.4 DORZSARAZAS (Ciklus 201,

DIN/ISO: G201)

Ciklus lefutasa

1 A TNC aféorsé tengelyében FMAX gyorsjaratban poziciondlja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam a programozott F el6tolassal hajtja végre a
doérzsarazast a megadott mélységig.

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

4 A furat aljarél a szerszam F el6tolassal mozog a biztonsagi
tavolsagra, és ha programozva van, akkor FMAX-al a 2. biztonsagi
tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

=)

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekciéval.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibauizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitj¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kdldjon-e hibauzenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.
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3.4 DORZSARAZAS (Ciklus 201, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

201

Az

76

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

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

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elStolési
sebessége dorzsarazaskor, mm/perc-ben. Bevitel
tartomany 0 és 99999,999 ko6z6tt, vagy FAUTO, FU

Varakozasi idé lent Q211: az az idé masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany
0 és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Visszahuzasi el6tolas Q208: a szerszamnak a furatbdl
valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha Q208 =
0, akkor a dorzsarazas el6tolasa lesz érvényes.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszkzdk) nem Utkozhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

zi % Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
>vLozm
Q211
—
X
Yi
50 ()
o
t X
30 80

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG
sFOGASVETELI ELOTOLAS
;sVARAKOZASI IDO LENT
sVISSZAHUZASI ELOTOLAS
;FELSZiIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
12 L X+30 Y+20 FMAX M3

Q200=2
Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5

Q208=250
Q203=+20
Q204=100

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2

Fix ciklusok: Furas @



3.5 KIESZTERGALAS (Ciklus 202,
DIN/ISO: G202)

Ciklus lefutasa

1 A TNC af6éorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

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

3 Ha programozott varakozasi id6t, a szerszam a megadott ideig
varakozik a furat aljan, és kozben az orsé szabadon forog.

4 A TNC ezutan a Q336 paraméterben megadott pozicidra allitja az
orsot.

5 Ha kivalasztotta a visszahuzast, a vezérl6 visszahutizza a
szerszamot a programozott iranyba 0,2 mm-rel (allandé érték).

6 A TNC a szerszamot visszahuzasi el6tolassal visszamozgatja a
biztonsagi tavolsagra, majd ha a 2. biztonsagi tavolsagot is
megadta, akkor azt mar FMAX gyorsjaratban kozeliti meg. Ha
Q214=0, akkor a szerszampont a furat falan marad.
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Programozaskor ne feledje:
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A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

A ciklus végeztével a TNC visszaadllitia az orso és a
hitéfolyadék ciklushivas el6tti allapotat.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

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

Ellenérizze a szerszam csucsanak poziciojat, amikor az
orso-orientalast programozza a Q336-ban megadott
szogeértékkel (példaul a Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmaodban). Olyan szdgértéket valasszon, hogy a
szerszamcsucs parhuzamos legyen valamelyik
koordinatatengellyel.

A visszahuzas alatt a TNC automatikusan figyelembe
veszi a koordinatarendszer aktiv elforgatasat.

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibaiizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a féors6 forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Fix ciklusok: Furas @



Ciklusparaméterek

202

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
fellilete és a furat alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége kiesztergalaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt, vagy FAUTO, FU

Varakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany
0 és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Visszahuzasi elotolas Q208: a szerszdmnak a furatbdl
valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha Q208 =
0, akkor a fogasvételi el6tolas lesz érvényes. Beviteli
tartomany 0 és 99999.999 kdz6tt; vagy FMAX,
FAUTO, PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kdzott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 koz6tt; vagy
PREDEF
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I Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt
hatarozza meg, amiben a TNC visszahlzza a
szerszamot a furat aljan (orso6-orientalas utan).

Nincs visszahuzas

A szerszamot a referenciatengely negativ
iranyaban huzza vissza

A szerszamot a melléktengely negativ iranyaban
huzza vissza

A szerszamot a referenciatengely pozitiv
irdnyaban huzza vissza

A szerszdmot a melléktengely pozitiv iranyaban
hdzza vissza

> Orsé-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, amelyben a TNC visszahuzas el6tt pozicionalja
a szerszamot. Beviteli tartomany -360 000 és 360 000
kozott

] 3
<
x

—

w
o
[00)
o

v
o
Q.
B

Fix ciklusok: Furas @



3.6 UNIVERZALIS FURAS

(Ciklus 203, DIN/ISO: G203)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a féorsé tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az els¢ fogasvételi mélységig a programozott F
el6tolassal végzi a furast.

Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahluzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkul
dolgozik, a szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra a
visszahuzasi el6tolassal, ha programozott, akkor a varakozasi idd
alatt ott is marad, majd ismét elérehalad FMAX-szal az els6
fogasmélység folotti biztonsagi tavolsagra.

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

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

A szerszam a megadott varakozasi ideig (ha megadta) szabadon
a furat aljan marad, majd utana visszahuzasi el6tolassal visszaall
a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott, a szerszam FMAX
el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.
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Programozzon egy pozicionalé6 mondatot a kezd6épontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban, R0 sugarkorrekciéval.

A MELYSEG ciklusparaméter el8jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Fix ciklusok: Furas @



Ciklusparaméterek

203

)

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

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

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

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 koz6tt. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tdbbszérosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvételi mélység egyenl a farasi mélységgel

afogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél,
és nem hatarozott meg forgacstorést

Virakozasi idé fent Q210: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagon tolt, miutan
a TNC visszahuzta a furatbdl a forgacs eltavolitashoz.
Beviteli tartomany 0 és 3600.0000 k6z6tt; vagy
PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogé eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Fogasvétel-csokkentés Q212 (inkrementalis érték): Az
az érték, amivel a TNC minden fogasvétel utan
csokkenti a Q202 fogasvételi mélységet. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

HEIDENHAIN iTNC 530
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Forgacstorések szama visszahuzas elétt Q213: A
forgacstorések szama, ahanyszor a TNC visszahlzza
a szerszamot a furatbdl a forgacs eltavolitasahoz.
Minden egyes forgacstoréskor a TNC a Q256-ban
megadott értékkel hizza vissza a szerszamot.
Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott

Minimalis fogasvételi mélység Q205 (inkrementalis
érték): Ha megadott fogasvétel-cstkkentést, akkor a
TNC a Q205-ben megadott értékre korlatozza a
fogasvételi mélységet. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Virakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Visszahiizasi el6tolas Q208: a szerszamnak a furatbdl
valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha Q208 =
0, akkor a TNC a Q206 paraméterben megadott
el6tolassal huzza vissza a szerszamot. Beviteli
tartomany 0 és 99999.999 kozott; vagy FMAX,
FAUTO, PREDEF

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.
Beviteli tartomany 0.1000 és 99999,9999 koz6tt; vagy
PREDEF

REFERENCIA MELYSEG Q395: Adja meg, hogy a
megadott mélység a szerszamcsucsra, vagy a
szerszam hasznos hosszanak végére vonatkozik. Ha
a TNC a mélységet a szerszam hasznos hosszara
vonatkoztatja, akkor a szerszam csucsszogét meg
kell adni a TOOL.T szerszamtablazat T ANGLE
oszlopaban.

0 = A mélység a szerszdm csucsara vonatkozik

1 = A mélység a szerszam hasznos hosszara
vonatkozik

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALIS FURAS

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=50
Q212=0.2
Q213=3
Q205=3

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG

;sFOGASVETELI ELOTOLAS
;sFOGASVETEL
;sVARAKOZASI IDO FENT
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
sFOGASVETEL-CSOKKENTES
;sFORGACSTORESEK SZAMA

sMIN. FOGASVETELI
MELYSEG

Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT

Q208=500
Q256=0.2

Q395=0

;VISSZAHUZASI ELOTOLAS

;sFORGACSTORES
TAVOLSAGA

;sREFERENCIA MELYSEG

Fix ciklusok: Furas @



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

Ciklus lefutasa

E ciklus segitségével egy furat alsé részébe egy nagyobb atmérgji
sullyesztést forgacsolhat.

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

2 ATNC végrehajt egy orsoé-orientalast, 0°-nal megallitja az orsot, és
elmozgatja a szerszamot az excentricitas értékével.

3 A szerszam lemozog a mar kialakitott furatba az elépozicionalasi
el6tolassal, egészen a kivant alsé biztonsagi mélységig.

4 Ekkor a TNC ismét kdzpontositja a szerszamot; beall a furat
kdzepére, bekapcsolja az orso forgasat és a hiltést, és a
kiesztergalasi el6tolassal a kiesztergalasi mélységre mozog.

5 Ha varakozasi id6t is megadott, akkor a szerszam meg fog allni a
furat fels6 részén, majd visszamozog a furatbdl. A TNC ismét
végrehaijt egy orsoé-orientalast, megallitia az orsét, és ujbdl
elmozgatja a szerszamot az excentricitds értékével.

6 Ezutan a szerszam a megadott el8pozicionalasi elétolassal
visszaall a biztonsagi tdvolsagra, majd onnan a masodik biztonsagi
tavolsagra mar FMAX gyorsjaratban all ra.
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A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Specialis furérud sziikséges a felfelé furashoz ennél a
ciklusnal.

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

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

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

A TNC kiszamolja a furat kezdépontjat, figyelembe veszi a
furérad élhosszat és az anyag vastagsagat is.

A 204-es ciklust az M04 funkcidval is végrehajthatja, ha az
MO04-et programozta az M03 helyett a ciklushivas el6tt.

Utkozésveszély!

Ellenérizze a szerszam csucsanak pozicidjat, amikor az
orso-orientalast programozza a Q336-ban megadott
szobgeértékkel (példaul a Pozicionalas kézi értékbeadassal
tuzemmadban). Olyan szogértéket valasszon, hogy a
szerszamcsucs parhuzamos legyen valamelyik
koordinatatengellyel. Valassza ki az iranyt, amelyikben a
szerszam a furat szélétél elmozog.

Fix ciklusok: Furas @



Ciklusparaméterek

204

z/z

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Siillyesztés mélysége Q249 (ndvekményes érték): A
munkadarab alja és a slillyesztés feneke kozotti
tavolsag. A pozitiv eldjel az orsé mentén torténé
pozitiv mozgast jeldli. Beviteli tartomany -99999.9999
€s 99999.9999 kozott

Anyagvastagsag Q250 (inkrementalis érték): A
munkadarab vastagsaga. Beviteli tartomany: 0,0001
€s 99999,9999 kozott

Excentricitas Q251 (inkrementalis érték): A furérud
excentricitasa; adattablazatbol szarmazo érték.
Beviteli tartomany: 0,0001 és 99999,9999 kozott

Forgacsoloél magassaga Q252 (inkrementalis érték): A
furérud also része és a 6 forgacsoloél kdzotti
tavolsag; adattablazatbol szarmazé érték. Beviteli
tartomany: 0,0001 és 99999,9999 k6zott

Elépozicionalasi elotolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor és visszahtzaskor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999
kozétt; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Siillyesztési elgtolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége slllyesztéskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 k6z6tt, vagy FAUTO, FU

Virakozasi idé Q255: Varakozasi id6 a furat felsé
részén, masodpercben. Beviteli tartomany: 0 és
3600,000 kozott
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3.7 HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut

érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt; vagy PREDEF

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zok) nem Utkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Eltavolodasi irdany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt
hatarozza meg, amiben a TNC elmozgatja a
szerszamot az excentricitas értékével (az orso
orientalasa utan). Az érték nem lehet 0

1 A szerszamot a referenciatengely negativ
irAnyaban huzza vissza

2 Aszerszdmot a melléktengely negativ iranyaban
huzza vissza

3 A szerszamot a referenciatengely pozitiv
irAnyaban huzza vissza

4 A szerszamot a melléktengely pozitiv irdnyaban
huzza vissza

Orso-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, amelyben a TNC pozicionalja a szerszamot,
miel6tt fogast venne a furatban vagy visszahuzna a
furatbdl. Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000
kozott

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 204 HATRAFELE SULLYESZTES

Q200=2
Q249=+5
Q250=20
Q251=3.5
Q252=15

Q253=750
Q254=200
Q255=0
Q203=+20
Q204=50
Q214=1
Q336=0

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;SULLYESZTES MELYSEGE
;ANYAGVASTAGSAG
;EXCENTRICITAS

;FORGACSOLOEL
MAGASSAGA

;sELOPOZ. ELOTOLAS
;SULLYESZTESI ELOTOLAS
;sVARAKOZASI IDO
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;sELTAVOLODASI IRANY
;ORSO SZOGERTEKE

Fix ciklusok: Furas @



3.8 UNIVERZALIS MELYFURAS

(Ciklus 205, DIN/ISO: G205)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a féorsé tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Ha stllyesztett kezdépontot ad meg, a TNC a programozott
pozicionalasi elétolassal mozog a sillyesztett kezdépont félé a
biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételi mélységig a programozott F
el6tolassal végzi a furast.

Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahlzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkul
dolgozik, a szerszam gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX-szal a megadott a felsd biztonsagi
tavolsaggal az els6 fogasvételi mélység folé.

Ezutan a szerszam Uj fogast vesz a programozott elétolassal. Ha

megadta, a fogasvételi mélység minden fogasvételnél az adott
értékkel csdkken.

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

A szerszam a megadott varakozasi ideig (ha megadta) szabadon
a furat aljan marad, majd utana visszahuzasi el6tolassal visszaall
a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott, a szerszam FMAX
el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.8 UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO

Programozaskor ne feledje:

=)

90

Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Ha két eltérd értéket ad meg Q258-ban és Q259-ben, akkor
a TNC felvaltva hasznalja a két el6pozicionalasi tavolsag
értéket az elsd és az utolso fogasvételi mélység kozott,
azonos el6tolassal.

Ha a Q379 paramétert hasznalja a slllyesztett kezdépont
megadasahoz, a TNC csupan a megmunkalas
kezddpontjat valtoztatja meg. A TNC nem valtoztat a
visszahuzasi elmozdulasokon, ezért azokat a munkadarab
fellletének koordinatai alapjan szamitja ki.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibaiizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Fix ciklusok: Furas @



Ciklusparaméterek

25 4|

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

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

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

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 koz6tt. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tdbbszérosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvételi mélység egyenl a farasi mélységgel
a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Fogasvétel-csokkentés Q212 (inkrementalis érték): Az
az érték, amivel a TNC csokkenti a Q202 fogasvételi
mélységet. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Minimalis fogasvételi mélység Q205 (inkrementalis
érték): Ha megadott fogasvétel-csdkkentést, akkor a
TNC a Q205-ben megadott értékre korlatozza a
fogasvételi mélységet. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Fels6 elépozicionalasi tavolsag Q258 (nGvekményes):
Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torténd
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot ismét az
aktudlis fogasvételi mélységre mozgatja, miutan
korabban mar visszahuzta a furatbdl; az els6
fogasvételi mélység értéke. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Alsé el6pozicionalasi tavolsag Q259 (nOGvekményes):
Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torténé
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamotismét az
aktualis fogasvételi mélységre mozgatja, miutan
korabban mar visszahuzta a furatbdl; az utolsé
fogasvételi mélység értéke. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 koz6tt

HEIDENHAIN iTNC 530
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Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehaijtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstorés. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran. A
TNC 3000 mm/perc elétolassal hizza vissza a
szerszamot. Beviteli tartomany: 0,1000 és
99999,9999 koz6tt; vagy PREDEF

Virakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Siillyesztett kezdépont Q379 (inkrementalis érték a
munkadarab fellletéhez viszonyitva): Furas
kezddpozicidja, ha egy révidebb szerszam mar eléfurt
egy bizonyos mélységet. A TNC a biztonsagi
tavolsagrol az elépozicionalasi elétolassal mozog a
sullyesztett kezd6pontra. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 koz6tt

Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége biztonsagi tavolsagbdl a sillyesztett
kezddpontra vald pozicionalaskor, mm/perc-ben.
Csak akkor érvényes, ha a Q379 megadott értéke
nem egyenld 0. Beviteli tartomany 0 és 99999.999
kozott; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Visszahiizasi el6tolas Q208: a szerszam el6tolasi
sebessége a megmunkalas utani visszahuzaskor,
mm/perc-ben. Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q207
paraméterben megadott elétolassal huzza vissza a
szerszamot. Beviteli tartomany 0 és 99999.999
kozott; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

REFERENCIA MELYSEG Q395: Adja meg, hogy a
megadott mélység a szerszamcsucsra, vagy a
szerszam hasznos hosszanak végére vonatkozik. Ha
a TNC a mélységet a szerszam hasznos hosszara
vonatkoztatja, akkor a szerszam csucsszogét meg
kell adni a TOOL.T szerszamtablazat T ANGLE
oszlopaban.

0 = A mélység a szerszam csucsara vonatkozik

1 = A mélység a szerszam hasznos hosszara
vonatkozik

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=15 ;FOGASVETEL
Q203=+100;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
0212=0.5 ;FOGASVETEL-CSOKKENTES
Q205=3  ;MIN. FQGASVETELI

MELYSEG
Q258=0.5 ;FELSO ELOPOZ. TAVOLSAG
Q259=1 ;ALSO ELOPOZ. TAVOLSAG
Q257=5 ;FORGACSTORESI MELYSEG

Q256=0.2 ;FORGACSTORES
TAVOLSAGA

Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q379=7.5 ;KEZDOPONT

Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q208=99999;VISSZAHUZASI ELOTOLAS
Q395=0 ;REFERENCIA MELYSEG

Fix ciklusok: Furas @



3.9 FURATMARAS (Ciklus 208)

Ciklus lefutasa

1

A TNC az ors6 tengelyében gyorsjaratban FMAX poziciondlja a
szerszamot a munkadarab f6lé a programozott biztonsagi
tavolsagra, majd elmozgatja a szerszamot a furat kertletére egy iv
mentén (ha elegendd hely all rendelkezésre).

A TNC az aktualis poziciojarol az elsé furatmélységig egy
csavarvonal mentén mozog lefelé a programozott F el6tolassal.
Ha elérte a furasi mélységet, akkor a TNC uUjra végigmegy a koron,
hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa.

A TNC ismét a furatkbzéppontra pozicionalja a szerszamot.

Végll a TNC FMAX gyorsjaratban tér vissza a biztonsagi
tavolsagra. Ha programozott, a szerszam FMAX el6tolassal
mozog a 2. biztonséagi tavolsagra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

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

Egy aktiv tiikr6zési funkcio nem befolyasolja a ciklusban
meghatarozott maras tipusat.

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

Ennek elkerliléséhez adja meg a szerszam maximalis
fogasvételi sz6gét a szerszamtablazat SZOG oszlopaban.
Ekkor a TNC automatikusan kiszamitja a maximalis
el6tolast és felllirja a hibas adatot.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Fix ciklusok: Furas @



Ciklusparaméterek

208

Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes): A szerszam
also éle és a munkadarab felllete kdz6tti tavolsag.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 ko6zott; vagy
PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
fellilete és a furat alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége csavarvonalas furaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 ko6z6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Elétolas csavarvonalanként Q334 (inkrementalis
érték): A szerszam fogasvételi mélysége
csavarvonalanként (=360°-onként). Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 k6zott

Munkadarab feliiletének koordinatija Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kdzott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6z6tt;
vagy PREDEF

Névleges atmérdé Q335 (abszolut érték): A furat
atmérdje. Ha a megadott célatméré és a szerszam
atmérdje megegyezik, akkor a TNC nem
csavarvonalon fog mozogni, hanem egy normal
furatot hoz létre. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Nagyol6 atméré Q342 (abszolut érték): Abban az
esetben, ha a Q342 paraméterben nullanal nagyobb
értéket ad meg, a TNC nem figyeli tovabb a célatméré
és a szerszam atmérdjének aranyat. Ez lehet6vé teszi
olyan furatok nagyolasat, amelyek atmérdje tobb mint
kétszerese a szerszam atmeéréjének. Bevitel
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Maras iranya Q351: Marasi mivelet tipusa M3 esetén
+1 = egyeniranyu maras

-1 = elleniranyu maras

PREDEF = hasznalja a GLOBAL DEF alapértékét

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

12 CYCL DEF 208 FURATMARAS

Q200=2

Q201=-80
Q206=150
Q334=1,5

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG

;FOGASVETELI ELOTOLAS
;FOGASVETEL

Q203=+100;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50
Q335=25
Q342=0

Q351=+1

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;sNEVLEGES ATMERO
sNAGYOLO ATMERO
;MARAS IRANYA
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3.

10 EGYELU MELYFURAS
(Ciklus 241, DIN/ISO: G241)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a féorso tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Ezutan a TNC a meghatarozott pozicionalasi el6tolassal a
biztonsagi tavolsagra mozgatja a szerszamot a sullyesztett
kezdbpont folé, furasi sebességre kapcsol (M3) és bekapcsolja a
hitévizet. A TNC a ciklusban meghatarozott forgasirannyal hajtja
végre a megkdzelitést, vagyis orajaras szerint, 6rajarassal
ellentétesen vagy allé féorsoval.

A szerszam a programozott F el6tolassal hajtja végre a furast a
megadott furasi mélységig, vagy ha meghatarozta, a megadott
varakozasi mélységig.

A szerszam a furat aljan marad a forgacstéréshez, ha programozta
azt. Ezutan a TNC elzarja a hiitést és visszaallitja a furasi
sebességet a visszahlzasnal meghatarozott értékre.

A szerszam a varakozasi id6t a furat aljan tolti, majd a visszahuzasi
el6tolassal visszatér a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott, a
szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

(furatkdzéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

@ Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy

96

a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Fix ciklusok: Furas @



Ciklusparaméterek

241

A

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
fellilete és a furat alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

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

Varakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6z6k) nem Gtkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Siillyesztett kezdépont Q379 (inkrementalis érték a
munkadarab felliletéhez viszonyitva): Az aktualis
furasi mivelet kezdépozicidja. A TNC a biztonsagi
tavolsagrol az elépozicionalasi elgtolassal mozog a
sullyesztett kezddpontra. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kdzott

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége biztonsagi tavolsagbdl a sullyesztett
kezdbpontra valé pozicionalaskor, mm/perc-ben.
Csak akkor érvényes, ha a Q379 megadott értéke
nem egyenld 0. Beviteli tartomény 0 és 99999.999
kozott; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Visszahuzasi elotolas Q208: a szerszdmnak a furatbdl
valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha Q208 =
0, akkor a TNC a Q206 paraméterben megadott furasi
el6tolassal huzza vissza a szerszamot. Beviteli
tartomany 0 és 99999.999 kdzott; vagy FMAX,
FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Belépés/kilépés forgasiranya (3/4/5) Q426: az orso
valasztott forgasiranya a szerszam elGtolasakor és
visszahuzasakor. Beviteli tartomany:

3: Ors6 forgatas M3-mal

4: Orso forgatas M4-gyel

5: Mozgas all6 orséval

Elé6tolasi/visszahuzasi orséfordulatszam Q427: az orsé
valasztott fordulatszama a szerszam el6tolasakor és
visszahuzasakor. Beviteli tartomany: 0 és 99999
kozott

Firasi sebesség Q428: a furas valasztott forgacsolo-
sebessége. Beviteli tartomany: 0 és 99999 kdzott

Hiitéviz BE M funkcio Q429: M funkcié a hitéviz
bekapcsolasahoz. A TNC bekapcsolja a hiitévizet, ha
a szerszam a slllyesztett kezdépontnal [évé furatban
van. Beviteli tartomany: 0 és 999 kozott

Hatéviz KI M funkcié Q430: M funkcié a hiitéviz
kikapcsolasahoz. A TNC kikapcsolja a hltévizet, ha a
szerszam a furat aljan van. Beviteli tartomany: 0 és
999 kozott

Varakozasi mélység Q435 (inkrementalis érték): az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam
varakozik. Ha 0-at ad meg, a funkci6 inaktiv
(alapértelmezett beallitas). Alkalmazas: atmend
furatok megmunkalasakor egyes szerszamoknak
rovid ideig varakozniuk kell a furat aljarol torténd
visszahuzas elétt, hogy a forgacs fellilre keruljon.
Adjon meg a Q201 furatmélységnél kisebb értéket;
beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 ko6z6tt.

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 241 EGYELU MELYFURAS

Q200=2
Q201=-80
Q206=150

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG
;sFOGASVETELI ELOTOLAS

Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+100;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50
Q379=17.5
Q253=750

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;sKEZDOPONT
;sELOPOZ. ELOTOLAS

Q208=1000;VISSZAHUZASI ELOTOLAS

Q426=3
Q427=25

Q428=500
Q429=8
Q430=9
Q435=0

;ORSO FORGASIRANYA

;FORD. SZAM
FOGASYV./VISSZAH.

;sFURASI SEBESSEG
sHUTES BE

sHUTES KI
;sVARAKOZASI MELYSEG

Fix ciklusok: Furas @



3.11 Programozasi példak
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3.11 Programoz

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas (szerszam sugara 3)
Szerszam visszahuzasa
Ciklus meghatarozasa



3.1 Programoz. példak

-

00

1. furat megkozelitése, ors6 BE
Ciklushivas

2. furat megkdzelitése, ciklushivas

3. furat megkozelitése, ciklushivas

4. furat megkozelitése, ciklushivas
Szerszam visszahuzasa, program vége

Fix ciklusok: Furas @



Idak

A furat koordinatai a MINTAZAT DEF POZ
mintazat meghatarozasban vannak tarolva, és a
TNC a CYCL CALL PAT utasitassal hivja be
azokat:

A szerszamsugarak kivalasztasa ugy torténik,
hogy minden egyes megmunkalasi lépés lathato
legyen a grafikus teszten.

Programozasi sorrend

1 Kdzpontozas (szerszamsugar 4)
" Furas (szerszamsugar 2,4)

W Menetfaras (szerszamsugar 3)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.11 Programoz

Nyers munkadarab meghatarozasa

A kbzpontoz6 szerszam meghivasa (szerszamsugar 4)

Vigye a szerszamot a biztonsagi magassagra (adja meg az F
értékét): a TNC minden ciklus utan a biztonsagi magassagra
pozicional

A pontmintazat furasi pozicidinak meghatarozasa
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3.11 Programoz

6 CYCL DEF 240 KOZPONTOZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q343=0 ;MELYSEG/ATM
KIVALASZTASA

Q201=-2 ;MELYSEG
Q344=-10 ;ATMERO
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
7 CYCL CALL PAT F5000 M13
8 L Z+100 R0 FMAX
9 TOOL CALL 2 Z S5000
10 L Z+10 RO F5000

11 CYCL DEF 200 FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-25 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETEL
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0.2 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q395=0 ;REFERENCIA MELYSEG

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 L Z+100 RO FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 L Z+50 R0 FMAX

16 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-25 ;MENETMELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 L Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM

102

Ciklus meghatarozas: KOZPONTOZAS

Ciklushivas a pontmintazattal 6sszefliggésben
Szerszam visszahlizasa, szerszamcsere
A furészerszam meghivasa (sugar 2,4)

Szerszam mozgatédsa a biztonsagi magassagra (adja meg az
elétolas értékét)

Ciklus meghatarozas: furas

Ciklushivas a pontmintazattal 6sszefliggésben
Szerszam visszahuzasa

A menetfuré szerszam meghivasa (sugar 3)
Szerszam mozgatasa a biztonsagi magassagra
Ciklus meghatarozasa menetfurashoz

Ciklushivas a furatmintazattal 0sszefiiggésben

Szerszam visszahuzasa, program vége

Fix ciklusok: Furas @



Fix ciklusok:
Menetfaras /
menetmaras




4.1 Alapismeretek

4.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC minden tipusu menetvagasi mivelethez 8 ciklust biztosit:

Ciklus

Funkcio-
gomb

Oldal

206 UJ MENETFURAS

Kiegyenlité tokmannyal, automatikus el6
pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

2085
7!

%17,

Oldal 105

207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS
Kiegyenlitd tokmany nélkul, automatikus
el6 pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

207 RT

Oldal 107

209 MENETFURAS
FORGACSTORESSEL
Kiegyenlitétokmany nélkiil, automatikus
el6pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal, forgacstoréssel

209 I RT

Oldal 110

262 MENETMARAS
Menetmaras eléfart furatba

262

Oldal 115

263 MENETMARAS ES SULLYESZTES
Menetmaras eléfart furatba és
sullyesztett letérés

263

Oldal 118

264 TELIBEFURAS
Ciklus tdmor anyagba farashoz, majd
menetmaras egy szerszammal

Oldal 122

265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS
Ciklus témor anyagba valé
menetmarashoz

Oldal 126

267 KULSO MENETMARAS
Kulsé menetmaras és stllyesztett letorés

Oldal 126

104

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



4.2 UJ MENETFURAS

kiegyenlitétokmannyal
(Ciklus 206, DIN/ISO: G206)

Ciklus lefutasa

1 A TNC af6orsé tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam egy fogasban megy a teljes furatmélységre.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet, a féorso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott,
a szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

4 A biztonsagi tavolsagnal a forgasirany ismét megvaltozik.

Programozaskor ne feledje:

=)

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcidval.

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

A menetfurashoz kiegyenlité tokmany sziikséges. Ennek
kell korrigalnia az el6tolas és az orso fordulatszama kozotti
eltérést menetfuraskor.

A ciklus futasa alatt az orséfordulatszam override-gomb
nem hasznalhat6. Az elétolds override-gomb csak a
gépgyarto altal meghatarozott tartomanyban aktiv (lasd a
gépkonyvet).

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

Ha megadja a menetfuré6 menetemelkedését a
szerszamtablazat PITCH oszlopaban, akkor a TNC
o0sszehasonlitja a tablazatban megadott értéket a
ciklusban meghatarozottal. Ha az értékek nem egyeznek
meg, akkor a TNC hibalizenetet kiild. A Ciklus 206-ban a
TNC a menetemelkedés kiszamitasahoz a programozott
fordulatszamot és a ciklusban megadott elétolast veszi
figyelembe.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.2 UJ MENETFURAS kiegyenlitotokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO

G206)

Utkdzésveszély!

&)

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitj¢ben adhatd meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibaiizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Ciklusparaméterek
2o Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes): A szerszam
a2 csucsa (a kezddpontnal) és a munkadarab felllete

kozotti tavolsag. Standard érték: megkdzelitéleg 4
menetemelkedésnyi. Beviteli tartomany 0 és
99999.9999 koz6tt; vagy PREDEF

Teljes furatmélység Q201 (menethossz,
névekményes érték): A munkadarab felllete és a
menet vége kdzotti tavolsag. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

F elotolas Q206: A szerszam el6tolasi sebessége
menetfuras alatt. Beviteli tartomany 0 és 99999,999
koézott, vagy FAUTO

Varakozasi idé lent Q211: adjon meg egy 0 és 0,5
masodperc kozotti értéket, hogy elkerllje a szerszam
beékel6dését visszahluzaskor. Beviteli tartomany 0 és
3600.0000 kdzott; vagy PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zok) nem utkdzhet
0ssze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Az el6tolas kiszamitasa a kovetkezéképpen torténik: F=S x p

F: El6tolas (mm/perc)
S: Ors6 fordulatszama (ford./perc)
p: Menetemelkedés (mm)

Visszahtlzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kulsé stop gombbal menetfiuras
kdzben, akkor a TNC megjelenit egy olyan funkciogombot, amivel
vissza lehet huzni a szerszamot.

106

Q200

Q201
(O
9211 = -
X

Példa: NC mondatok

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

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



4.3 UJ MEREVSZARU

MENETFURAS kiegyenlité
tokmany nélkul (Ciklus 207,
DIN/ISO: G207)

Ciklus lefutasa

Kiegyenlitd tokmany nélkil a TNC egy vagy tébb Iépésben furja ki a
menetet.

1

2
3

A TNC a féorsé tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

A szerszam egy fogasban megy a teljes furatmélységre.

Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet, a féorso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott,
a szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

A TNC megallitja a féorsét a biztonsagi tavolsagnal.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlité tokm

Programozaskor ne feledje:

()

108

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A teljes furatmélység paraméter eldjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

A TNC az ors6 fordulatszamabdl szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt valtoztatja az ors6
fordulatszamat az override-gombbal, az el6tolas
automatikusan igazodik.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhaté.

A ciklus végén az ors6 megall. A kdvetkezé mivelet el6tt
uUjra kell inditani az orsét az M3 (vagy az M4) funkcioval.

Ha megadja a menetfuré menetemelkedését a
szerszamtablazat PITCH oszlopaban, akkor a TNC
O0sszehasonlitja a tablazatban megadott értéket a
ciklusban meghatarozottal. Ha az értékek nem egyeznek
meg, akkor a TNC hibalizenetet kuld.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



Ciklusparaméterek -
(= =)
I Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes): A szerszam NN
a csucsa (a kezddpontnal) és a munkadarab felllete 7)) 0
kozotti tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 =
kozott; vagy PREDEF ~ O
Teljes furatmélység Q201 (inkrementalis érték): A G (7p]
munkadarab felllete és a menet vége kdzotti =
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és —
99999,9999 kozott Hem ) E

) =

Menetemelkedés Q239 —

A menet emelkedése. A jobb- és a balmenet eléjele ‘Q

eltérd: =

+ = jobbmenet >

— = balmenet c

Beviteli tartomany -99.9999 és 99.9999 kdz6tt \(©

Munkadarab feliiletének koordinatiaja Q203 (abszolut

érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és Példa: NC mondatok
99999,9999 kozott

) . 26 CYCL DEF 207 UJ MEREVSZARU
2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a 6 CYC 07°0J VS v

o : ) S MENETFURAS
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és - - -
a munkadarab (lefogd eszk6zdk) nem Utkdzhet Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott; = N -
vagy PREDEF Q201=-20 ;MELYSEG

Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Visszahlzas a program megszakitasa utan

” a o o Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA
Ha megszakitja a program futasat a kiilsé stop gombbal menetfuras - . -
kdzben, a TNC megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
KEZI MOZGATAS funkcidgomb megnyomasaval elmozgathatja a
szerszamot. Ehhez nyomja meg az aktiv orsétengely pozitiv
tengelyiranygombjat.
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4.3 UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlité tokm

HEIDENHAIN iTNC 530 109 @



G209)

y

”

”

4

4.4 MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO

4.4 MENETFURAS
FORGACSTORESSEL
(Ciklus 209, DIN/ISO: G209)

Ciklus lefutasa

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

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

A vezérl6 végrehajt egy orso-orientalast és megallitja az orsot.

2 A szerszam a programozott fogasmélységre mozog, megforditja a

féorso forgasiranyat, majd a programozott paramétertdl fliggéen

vagy teljesen vagy egy adott tavolsagra visszahuzza a szerszamot

a forgacstoréshez. Ha meghatarozott egy tényezét az orsé

sebességének novelésére, a TNC a megfelel6 sebességgel huzza

vissza a szerszamot a furatbdl.

3 Ezutan ismét megforditja az orso forgasiranyat és ujra fogast vesz

a kovetkez6 mélységben.

4 A TNC addig ismétli a 2-3. Iépést, mig ki nem munkalja a teljes
menetmélységet.

5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott, a

szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.
6 A TNC megallitia a f6orsét a biztonsagi tavolsagnal.

110

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



Programozaskor ne feledje:

®)
=)

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsdval ellatott gépeknél
érvényes.

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcidval.

A menetmélység paraméter eldjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

A TNC az ors6 fordulatszamabdl szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt valtoztatja az orso
fordulatszamat az override-gombbal, az el6tolas
automatikusan igazodik.

Az elbtolas override-gomb nem hasznalhato.

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

A ciklus végén az ors6 megall. A kdvetkez6 miivelet el6tt
Ujra kell inditani az orsot az M3 (vagy az M4) funkciéval.

Ha megadja a menetfuré menetemelkedését a
szerszamtablazat PITCH oszlopaban, akkor a TNC
Osszehasonlitja a tablazatban megadott értéket a
ciklusban meghatérozottal. Ha az értékek nem egyeznek
meg, akkor a TNC hibatizenetet kiild.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. biti¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kuldjén-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kdldjon-e hibaiizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a féorso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.
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4.4 MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

209 I ¢RT
aa

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam csucsa (a kezd6pontnal) és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag. Beviteli tartomany 0 és
99999.9999 kozoétt; vagy PREDEF

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

Menetemelkedés Q239
A menet emelkedése. A jobb- és a balmenet eléjele
eltéré:
+ = jobbmenet
— = balmenet
Beviteli tartomany -99.9999 és 99.9999 kodzott

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszkzdk) nem utkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

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

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256: A TNC a
programozott értéket 6sszeszorozza a Q239
menetemelkedéssel, és ennyivel visszahuzza a
szerszdmot forgacstoréskor. Ha Q256 = 0 értéket ad
meg, a TNC teljesen visszahlzza a szerszamot a
furatbdl (a biztonsagi tavolsagig) a forgacstoréshez.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdz6tt

Orso-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, aminél a TNC pozicionalja a szerszamot a
menet megmunkalasa elétt. Ez lehetbvé teszi a
menet Ujramegmunkalasat, ha szikséges. Beviteli
tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

Fordulatszam-tényez6 visszahuzashoz Q403: Az a
tényez6, amivel a TNC néveli az orsé fordulatszamat
— és ezért a visszahuzasi el6tolast is — furatbol torténd
visszahuzaskor. Beviteli tartomany 0,0001 és 10
kozott, a fordulatszdm legfeljebb az aktiv tartomany
maximalis fordulatszamaig ndvelhet6.

Visszahtlzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiils6 stop gombbal menetfuras
kdzben, a TNC megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkcibgombot. A
KEZI MOZGATAS funkciégomb megnyomasaval elmozgathatja a
szerszamot. Ehhez nyomja meg az aktiv orsétengely pozitiv
tengelyiranygombjat.
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Példa: NC mondatok

26 CYCL DEF 209 MENETFURAS
FORGACSTORESSEL

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

Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q257=5 ;FORGACSTORESI MELYSEG

Q256=+1 ;FORGACSTORES
TAVOLSAGA

Q336=50 ;ORSO SZOGERTEKE
Q403=1.5 ;FORDULATSZAM-TENYEZO

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @
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4.5 A menetmaras alapjai

Kovetelmények

A szerszamgépnek rendelkeznie kell belsé orséhitéssel (a
hitéfolyadék nyomasa minimum 30 bar, a siritett levegéé minimum
6 bar).

Menetmaraskor gyakran bekévetkezhet a menetprofil torzulasa.
Ennek elkerliléséhez sziiksége van azokra a szerszamspecifikus
korrekciés adatokra, melyeket a szerszamgyarté a
szerszamkatalogusban megadott. Ezt a delta értéket
SZERSZAMHIVASKOR a DR értéknél kell megadni.

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

A megmunkalas iranyat a kdvetkezd beviteli paraméterek
hatarozzak meg: A Q239 paraméter elGjele (+ = jobbmenet / — =
balmenet) és a marasi eljaras Q351 (+1 = egyeniranyd / -1 =
elleniranyu). Az alabbi tablazat az egyes beviteli paraméterek kdzotti
kapcsolatokat mutatja jobbos forgdszerszamok esetén.

4.5 A menetmaras ala

Belsé menet zn:.:ﬁ:; dés ?%zer!‘;;: r;agmunkélés I
iranyu

Jobbos + +1(RL) 7+

Balos - -1(RR) Z+

Jobbos + -1(RR) Z—

Balos - +1(RL) Z—

Kiils menet zn:l:ﬁ:; dés _rlf%ﬁ:!'ltff- ryeagmunkélés 15
iranyu

Jobbos + +1(RL) Z-

Balos - -1(RR) Z—

Jobbos + -1(RR) Z+

Balos - +1(RL) Z+
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A TNC menetmaraskor a programozott elétolast mindig a
szerszam forgacsol6élén veszi figyelembe. Mivel a TNC
ennek ellenére mindig a szerszamcsucs palyajahoz
képest jeleniti meg az el6tolast, ezért a kijelzett és a
programozott érték eltér.

Ha egy menetmaro ciklust a 8., TUKROZES ciklussal
egyltt hasznal és csak egy tengelyben végez
megmunkalast, megvaltozik a menet megmunkalasanak
irdnya.

Utkozésveszély!

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

Szerszamtorés esetén kovetendd eljaras

Ha a szerszamtérés a menetfuras kézben torténik, allitsa
le a program futasat, valtson Pozicionalas kézi
értékbeadassal Uzemmadra és a szerszamot egy linearis
palyan mozgassa a furatk6zéppont felé. Ezutan a
szerszamot a fogasvételi iranyban elmozgathatja, majd
kicserélheti.

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



4.6 MENETMARAS (Ciklus 262,

DIN/ISO: G262)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a féorsé tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

A szerszam a programozott elStolassal elépozicional a kezddsikra.
A kezd8sik a menetemelkedés elSjelébdl, a marasi eljarasbol
(egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasvételenkénti
menetszambdl adddik.

A szerszam egy csavarvonalas palyan, érint6 iranyban kozeliti
meg a menetatmérdt. A csavarvonalas konturmegkdzelités el6tt a
szerszam — a korrekci6 értékét figyelembe véve — a menet
programozott kezd@sikjara pozicional.

A paraméterben megadott menetszamtol fliggben a szerszam egy
vagy tébb koérilfordulassal, vagy folyamatos csavarvonal palya
mentén mozogva alakitja ki a menetet.

Ezutan a szerszam érintdirdnyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban lévé kezdbpontra.

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy, ha programozott, a 2. biztonsagi
tavolsagra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.6 MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO

G262)

Programozaskor ne feledje:

=)

116

Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A menetmélyseg ciklusparaméter elGjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz a menetnél, a vezérld nem hajtja végre a
ciklust.

A menet névleges atmérdjét a kézéppontbdl egy félkor
mentén kozeliti meg a szerszam. Egy oldaliranyu
elépozicionalas kivitelezésére keril sor, ha a szerszam
atmérdje a menetemelkedés négyszeresével kisebb, mint
a névleges menetatméré.

Figyeljen arra, hogy a TNC a megkdzelités el6tt egy
korrekcidés mozgast hajt végre a szerszamtengelyen. A
korrekciés mozgas hossza legfeljebb a menetemelkedés
fele. Gondoskodjon elegendé helyrél a furatban!

Ha maédositja a menetmélységet, a TNC automatikusan
modositja a csavarvonalas mozgas kezdépontjat.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitj¢ben adhatd meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Ne feledje, ha a mélység megvaltozott, akkor a TNC ugy
igazitja hozza a kezd6szdget, hogy a szerszam 0°-os
orsépozicidban érje el a meghatarozott mélységet. llyen
esetekben, a menet Ujraforgacsolasa egy masodik
menetet eredményezhet.

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



Ciklusparaméterek

262 Névleges atméré Q335: Menet névleges atmérgje.
‘ Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

G262)

=
=
Menetemelkedés Q239: menet emelkedése. A jobb- és N O
a balmenet eléjele eltérs: Z | Q253
+ = jobbmenet
— = balmenet
Beviteli tartomany -99.9999 és 99.9999 kozott - Q200

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

Q204

v
N

Q203
Bekezdések szama Q355: A menet korilfordulasainak

szama, amivel a szerszam elmozdul: < X
—@ =

0 = egy 360°-0s csavarvonal a menetmélység
eléréséig

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes
hosszan

>1 = t0bb csavarvonal palya megkozelitéssel és
elhagyassal; ezek k6z6tt a TNC a Q355 és a
menetemelkedés szorzataval tolja el a szerszamot.
Beviteli tartomany 0 és 99999 kozott

Q355 =1 Q355 > 1

/4

4.6 MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO

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

Maras iranya Q351: Marasi mivelet tipusa M3 esetén
+1 = egyeniranyu maras

-1 = elleniranyu maras

Vagy PREDEF

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6z6tt;
vagy PREDEF Példa: NC mondatok
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut 7
érték): A munkadarab feliiletének abszoltt 25 CYCL DEF 262 MENETMARAS
koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO

99999,9999 kozott Q239=+1.5;MENETEMELKEDES
2. blzt9n§ag| tavols’ag Q204 '(novekmenyes): Az'a ] Q201=-20 ;MENETMELYSEG
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és . -
a munkadarab (lefog6 eszk6zok) nem (tkézhet Q355=0 ;BEKEZDESEK SZAMA
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6z6tt; Q253=750 :ELOPOZ. ELOTOLAS

vagy PREDEF : :
. . 1=+1 ;MARAS IRANYA

Marasi elotolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége Q35 2 S : N : .

maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

99999,999 kozott, vagy FAUTO Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

Megkozelitési elotolas Q512: A szerszam el6tolasi Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

sebessége a menet kezdésekor, mm/perc-ben. . - .

Beviteli tartomany 0 és 99999,999 koz6tt, vagy Q207=500 ;MARAST ELOTOLAS

FAUTO Q512=50 ;MEGKOZELITESI ELOTOLAS
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4.7 MENETMARAS/SULLYESZTES (Ciklus 263, DIN/ISO

4,

7 MENETMARAS/SULLYESZTES
(Ciklus 263, DIN/ISO: G263)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a f6éorsé tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a
szerszamot a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Siillyesztés

2 A szerszam el6pozicionalasi elétolassal mozog a biztonsagi
tavolsaggal csdkkentett siillyesztett mélységre, majd a sullyesztési
el6tolassal megy a slllyesztési mélységre.

3 Ha megadott oldals6 biztonsagi tavolsagot, a TNC azonnal
elépozicionalasi el6tolasban mozgatja a szerszamot a siillyesztési
mélységre.

4 A rendelkezésre allo helytél fliggéen a TNC vagy a kor

kdézéppontjara érintélegesen vagy egy oldalso elépozicionald
mozgassal, majd egy koriv mentén kozeliti meg a magatmérét.

Homlokoldali siillyesztés

5 Aszerszam a programozott el6tolassal el8pozicional a sullyesztési
mélységre a homlokoldalon.

6 A TNC a szerszamot korrekcié nélkul, egy félkériv palyan
pozicionalja a kézéppontbdl a sullyesztés elilsé oldaldhoz, majd a
megmunkalast egy korpalyan sullyesztési elétolassal vald
elmozdulassal hajtja végre.

7 A szerszam egy félkdriven mozog a furatkbzéppontra.

Menetmaras

8 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja a
menet kezdbsikjara. A kezdésik a menetemelkedés algebrai
el6jelébdl és a marasi eljarasbdl (egyeniranyd vagy elleniranyu)
adodik.

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

10 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban Iévé kezd6pontra.

11 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi
tavolsagra.
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Programozaskor ne feledje:

=)

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

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

A megmunkalas iranyat a menetmélység, a sillyesztési
mélység vagy a homlokoldali kitorési mélység
ciklusparaméter el6jele hatarozza meg. A megmunkalas
iranyanak meghatarozasa a kovetkez6 sorrendben
torténik:

1 Menetmélység

2 Sillyesztési mélység

3 Mélység a furat falan

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

Ha a szerszam homlokfeluletével szeretné kialakitani a
sullyesztést, akkor a stillyesztési mélységre adjon meg
nullat.

A menetmélységnek legalabb egyharmad
menetemelkedésnyivel kisebbnek kell lennie, mint a
sullyesztési mélységnek.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitj¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kiildjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.
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4.7 MENETMARAS/SULLYESZTES (Ciklus 263, DIN/ISO

G263)

Ciklusparaméterek

263

120

Névleges atméré Q335: Menet névleges atmérgje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Menetemelkedés Q239: menet emelkedése. A jobb- és
a balmenet eléjele eltérs:
+ = jobbmenet
—= balmenet
Beviteli tartomany -99.9999 és 99.9999 kodz6tt

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 ko6z6tt

Siillyesztési mélység Q356 (névekményes): A
szerszamcsucs és a munkadarab fels6 felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam elGtolasi
sebessége fogasvételkor és visszahuzaskor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999
kozott; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Maras iranya Q351: Marasi milvelet tipusa M3 esetén
+1 = egyeniranyu maras

—1 = elleniranyt maras

Vagy PREDEF

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kdzott;
vagy PREDEF

Oldalso biztonsagi tavolsag Q357 (névekményes): A
szerszam fogazata és a furat fala k6z6tti tavolsag.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdz6tt

Homlokoldali mélység Q358 (névekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felsé felllete
kozotti tavolsag slllyesztéskor, a homlokoldalon.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (inkrementalis
érték): az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a
szerszamkdzéppontot a furat k6zéppontjatol. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdzott
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Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogé eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 koz6tt;
vagy PREDEF

Siillyesztési elgtolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége slllyesztéskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt, vagy FAUTO, FU

Marsasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és
99999.9999 kdzott, vagy FAUTO

Megkozelitési elétolas Q512: A szerszam el6tolasi
sebessége a menet kezdésekor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 k6z6tt, vagy
FAUTO

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

25 CYCL DEF 263 MENETMARAS ES

SULLYESZTES
Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5;MENETEMELKEDES
Q201=-16 ;MENETMELYSEG
Q356=-20 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q351=+1 ;MARAS IRANYA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q357=0.2 ;OLDALSO BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q254=150 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS
Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS

Q512=50 ;MEGKOZELITESI ELOTOLAS
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4.8 TELIBEFURAS (Ciklus 264, DIN/ISO

G264)

4,

8 TELIBEFURAS (Ciklus 264,
DIN/ISO: G264)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a f6éorsé tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a
szerszamot a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Furas

2 A szerszam az els6 fogasvételi mélységig a programozott
fogasvételi el6tolassal végzi a furast.

3 Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkul
dolgozik, a szerszam gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX-szal a megadott a felsd biztonsagi
tavolsaggal az elsé fogasvételi mélység fole.

4 Ezutan a szerszam a programozott el6tolassal veszi a kdvetkezd
fogast.

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

furatmélységet.

Homlokoldali siillyesztés

6 A szerszam a programozott el6tolassal el6pozicional a sullyesztési
mélységre a homlokoldalon.

7 A TNC a szerszamot korrekcio nélkil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kdzéppontbdl a slillyesztés eliilsé oldalahoz, majd a
megmunkalast egy korpalyan sullyesztési elétolassal valod
elmozdulassal hajtja végre.

8 A szerszam egy félkériven mozog a furatk6zéppontra.

Menetmaras

9 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja a
menet kezddsikjara. A kezdbsik a menetemelkedés algebrai
el6jelébdl és a marasi eljarasbdl (egyeniranyl vagy elleniranyu)
adddik.

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

11 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban Iévé kezd6pontra.

12 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hliizza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy (ha programozva van) a 2. biztonsagi
tavolsagra.
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Programozaskor ne feledje:

=)

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekciéval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, a sillyesztési
mélység vagy a homlokoldali kitorési mélység
ciklusparaméter elGjele hatarozza meg. A megmunkalas
irAnyanak meghatarozasa a kévetkez6 sorrendben
torténik:

1 Menetmélység

2 Teljes furatmélység

3 Mélység a furat falan

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

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

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kildjon-e hibalizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. biti¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kuildjon-e hibalizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 TELIBEFURAS (Ciklus 264, DIN/ISO
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Ciklusparaméterek

264
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Névleges atméré Q335: Menet névleges atmérgje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Menetemelkedés Q239: menet emelkedése. A jobb- és
a balmenet eléjele eltérs:
+ = jobbmenet
—= balmenet
Beviteli tartomany -99.9999 és 99.9999 kodz6tt

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 ko6z6tt

Teljes furatmélység Q356 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a furat alja k6z6tti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

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

Maras iranya Q351: Marasi milvelet tipusa M3 esetén
+1 = egyeniranyu maras

—1 = elleniranyu maras

Vagy PREDEF

Fogasvételi mélység Q202 (n6vekményes érték):
Fogankénti el6tolas. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tobbszérdsének lennie. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt. A TNC egy
mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvételi mélység egyenl§ a furasi mélységgel
a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél

Fels6 el6pozicionalasi tavolsag Q258 (nOvekményes):
Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torténd
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot ismét az
aktualis fogasvételi mélységre mozgatja, miutan
korabban mar visszahuzta a furatbol. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehaijtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstorés. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999
kdz6tt; vagy PREDEF

Visszahiizasi sebesség forgacstoréshez Q256

(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.
Beviteli tartomany 0,1000 és 99999,9999 k6zott
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Homlokoldali mélység Q358 (ndvekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felsé felllete
kozotti tavolsag sullyesztéskor, a homlokoldalon.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (inkrementalis
érték): az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a
szerszamkozéppontot a furat kozéppontjatol. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 k&zott

Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes érték): a
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6zott;

G264)

vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut X

érték): A munkadarab feliiletének abszoldt —@ -

koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és

99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsig Q204 (ndvekményes): Az a Példa: NC mondatok

koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és 25 CYCL DEF 264 TELIBEFURAS

a munkadarab (lefogd eszkdz6k) nem (itk6zhet . . —

Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6z6tt; Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO

vagy PREDEF Q239=+1.5;MENETEMELKEDES )
Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi Q201=-16 ;MENETMELYSEG

sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany . , .
0 és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU Q356=-20 ;TELJES FURATMELYSEG

Marsasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és Q351=+1 ;MARAS IRANYA

99999.9999 kdzdtt, vagy FAUTO —
Q202=5 ;FOGASVETEL

Meskizelitési elétola 12: A . I6tolasi - -
egkozelitési eltolas Q5 szerszam elGtolasi Q258=0.2 ;FELSO BIZTONSAGI

sebessége a menet kezdésekor, mm/perc-ben.

4.8 TELIBEFURAS (Ciklus 264, DIN/ISO

Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kézott, vagy TAVOLSAG
FAUTO Q257=5 ;FORGACSTORESI MELYSEG
Q256=0.2 ;FORGACSTORES
TAVOLSAGA

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZiN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS

Q512=50 ;MEGKOZELITESI ELOTOLAS
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4.9 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS (Ciklus 265, DIN/ISO

G265)

4.9 CSAVARVONALAS

TELIBEFURAS (Ciklus 265,
DIN/ISO: G265)

Ciklus lefutasa

1

A TNC a féorso tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Homlokoldali siillyesztés

2 Ha a slllyesztést a menetmaras el6tt hajtja végre, akkor a
szerszam a slllyesztési el6tolassal mozog a homlokfellleti
slllyesztési mélységre. Ha a slillyesztést a menetmaras utan hajtja
végre, akkor a TNC el6pozicionalasi elétolassal mozgatja a
sullyesztési mélységre a szerszamot.

3 A TNC a szerszamot korrekcié nélkul, egy félkériv palyan
pozicionalja a kézéppontbdl a sullyesztés elllsé oldaldhoz, majd a
megmunkalast egy korpalyan sullyesztési el6tolassal vald
elmozdulassal hajtja végre.

4 A szerszam egy félkdriven mozog a furatkdzéppontra.

Menetmaras

5 A TNC a szerszamot a programozott elétolassal elépozicionalja a
menet kezddsikjara.

6 A szerszam egy csavarvonalas palyan, érintd iranyban kozeliti
meg a menetatmérét.

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

8 Ezutan a szerszam érintdiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban Iévé kezd6pontra.

9 Aciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy, ha programozott, a 2. biztonsagi
tavolsagra.
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Programozaskor ne feledje:

=)

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekciéval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy a
homlokoldali kitérési mélység ciklusparaméter eléjele
hatarozza meg. A megmunkalas iranyanak
meghatarozasa a kdvetkezd sorrendben torténik:

1 Menetmélység

2 Mélység a furat falan

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

Ha moédositja a menetmélységet, a TNC automatikusan
modositja a csavarvonalas mozgas kezd6pontjat.

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

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitj¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kiildjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklusparaméterek
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Névleges atméré Q335: Menet névleges atmérgje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Menetemelkedés Q239: menet emelkedése. A jobb- és
a balmenet eléjele eltérs:
+ = jobbmenet
— = balmenet
Beviteli tartomany -99.9999 és 99.9999 kodz6tt

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 ko6z6tt

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

Homlokoldali mélység Q358 (névekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felsé felllete
kozotti tavolsag sillyesztéskor, a homlokoldalon.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdz6tt

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (inkrementalis
érték): az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a
szerszamkdzéppontot a furat k6zéppontjatol. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Siillyesztés Q360: Letorés megmunkalasa
0 = menetmegmunkalas el6tt
1 = menetmegmunkalas utan

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kdzott;
vagy PREDEF

Yi

QD
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Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut ~ Példa: NC mondatok G\
érték): A munkadarab feliiletének abszolut — ©
koordinatéaja. Beviteli tartomany -99999,9999 és 25 CYCL DEF 265 CSAVARYV. TELIBEFURAS o~
99999,9999 kozott Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO [0)
2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a Q239=+1.5;MENETEMELKEDES .
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és 2 -

a munkadarab (lefogé eszk6zok) nem (tkézhet Q201=-16 ;MENETMELYSEG

Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott; Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

vagy PREDEF

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG
Siillyesztési elgtolas Q254: A szerszam el6tolasi

sebessége sullyesztéskor, mm/perc-ben. Beviteli SEed) LD L DL I
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt, vagy FAUTO, FU Q360=0 ;SULLYESZTES

Marisi elétolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és o ; . ‘

99999,999 kozott, vagy FAUTO Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q254=150 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS
Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS
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4.10 KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO
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4.10 KULSO MENETMARAS

(Ciklus 267, DIN/ISO: G267)

Ciklus lefutasa

1

A TNC a féorso tengelyében FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Homlokoldali siillyesztés

2

5

A TNC a megmunkalasi sik referenciatengelyén a csap
kdézéppontjatdl a kiindulasi pontra mozog. A kezdépontot a menet
sugara, a szerszam sugara €s a menetemelkedés hatédrozza meg.

A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a sillyesztési
mélységre a homlokoldalon.

A TNC a szerszamot korrekcid nélkil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kdzéppontbdl a slillyesztés eliilsé oldalahoz, majd a
megmunkalast egy kdrpalyan sillyesztési el6tolassal valo
elmozdulassal hajtja végre.

A szerszam egy félkdriven mozog a kezd6pontra.

Menetmaras

6

10

11

A TNC a kezdOpontra pozicionalja a szerszamot, ha a
homlokoldalon el6z6leg még nem alakitott ki sllyesztést. A
menetmaras kezddpontja = a homlokoldali slllyesztés
kezd&pontja.

A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a kezdésikra.
A kezd6sik a menetemelkedés elbjelébdl, a marasi eljarasbdl
(egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasvételenkénti
menetszambdl adddik.

A szerszdm egy csavarvonalas palyan, érint6 iranyban kozeliti
meg a menetatmérét.

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

Ezutan a szerszam érintSiranyban elhagyja a konturt és visszatér
a munkasikban Iévé kezd6pontra.

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra vagy, ha programozott, a 2. biztonsagi
tavolsagra.
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Programozaskor ne feledje:

=)

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezdépontra (a
csap kozéppontjara) a munkasikban RO
sugarkorrekcioval.

A homlokoldali siillyesztés elétt sziikséges eltolast
korabban kell meghatarozni. Meg kell adni az értéket a
csap kézéppontjatdl a szerszam kdézéppontjaig (nem
korrigalt érték).

A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy a
homlokoldali kitérési mélység ciklusparaméter eléjele
hatarozza meg. A megmunkalas iranyanak
meghatarozasa a kdvetkezd sorrendben torténik:

1 Menetmélység

2 Homlokoldali mélység

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

A menetmélység ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. biti¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Ne feledje, ha a mélység megvaltozott, akkor a TNC ugy
igazitja hozza a kezdészdget, hogy a szerszam 0°-os
orsopozicidban érje el a meghatarozott mélységet. llyen
esetekben, a menet Ujraforgacsolasa egy masodik
menetet eredményezhet.

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kiildjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.
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Névleges atméré Q335: Menet névleges atmérgje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Menetemelkedés Q239: menet emelkedése. A jobb- és
a balmenet eléjele eltérs:
+ = jobbmenet
—= balmenet
Beviteli tartomany -99.9999 és 99.9999 kodz6tt

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag.

Bekezdések szama Q355: A menet korulforduldsainak
szama, amivel a szerszam elmozdul:

0 = egy csavarvonal a menetmélység eléréséig

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes
hosszan

>1 = tébb csavarvonal palya megkdzelitéssel és
elhagyassal; ezek kézétt a TNC a Q355 és a
menetemelkedés szorzataval tolja el a szerszamot.
Beviteli tartomany 0 és 99999 kdz6tt

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor és visszahuzaskor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999
kozott; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Maras iranya Q351: Marasi mivelet tipusa M3 esetén
+1 = egyeniranyl maras

—1 = elleniranyu maras

Vagy PREDEF

Yi

Q207

iy

D
Q335

x Y

z )

]
N
o
@

Q335
<:> Q200

Q204

Q201

(=

>
Y x

Q203
Q239 |
m |
Q355 =0 Q355 = 1 Q355 > 1
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Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes érték): a Példa: NC mondatok :
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti R . ©
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozétt; 25 CYCL DEF 267 KULSO MENETMARAS o~
vagy PREDEF Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO ()
Homlokoldali mélység Q358 (ndvekményes): A Q239=+1.5;MENETEMELKEDES ..
szerszam cslcsa €s a munkadarab felsé felllete 2 -

kozotti tavolsag siillyesztéskor, a homlokoldalon. Q201=-20 ;MENETMELYSEG

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott Q355=0 ;BEKEZDESEK SZAMA

Homlokoldali siillyesztési eltolas Q359 (inkrementalis Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

érték): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a - ; 7 .

szerszamkdzéppontot a csap kdzéppontjatol. Beviteli Q351=+1 ;MARAS IRANYA

tartomany 0 és 99999,9999 kdzott Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI MELYSEG

érték): A munkadarab feliiletének abszolut = ; ‘
koordinatéja. Beviteli tartomany -99999,9999 és Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI ELTOLAS
99999,9999 kozott Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

koordinata az orsé tengelyeben, ahol a szerszam és Q254=150 ;SULLYESZTESI ELOTOLAS

a munkadarab (lefogd eszkdz6k) nem (itk6zhet . = .

Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott; Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS

vagy PREDEF Q512=50 ;MEGKOZELITESI ELOTOLAS  °

Siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége slllyesztéskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt, vagy FAUTO, FU

Marsasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és
99999,999 kdz6tt, vagy FAUTO

Megkozelitési elétolas Q512: A szerszam el6tolasi
sebessége a menet kezdésekor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 k6z6tt, vagy
FAUTO

V74
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4.11 Programoz

4.11 Programozasi példak

Példa: Menetfuras

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

A szerszamsugarak kivalasztasa ugy torténik,
hogy minden egyes megmunkalasi lépés lathatd
legyen a grafikus teszten.
Programozasi sorrend

K&zpontozas

Furas

Menetfuras

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Y+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+4

4 TOOL DEF 2 L+0 2.4

5 TOOL DEF 3 L+0 R+3

6 TOOL CALL 1 Z S5000

7L Z+10 R0 F5000

8 SEL PATTERN "TAB1"
9 CYCL DEF 200 FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-2 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=2 ;FOGASVETEL
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA

134

Yh
>
100
Yary Yan\
90 \v7/, \v>
65 ©
55 ©
30 © ©
Var\} Van\)
10 \§2 &
u-@“ =
t X
10 20 40 80 90 100

Nyers munkadarab meghatarozasa

Kozpontfurd szerszam meghatarozasa
Furészerszam meghatarozasa
Menetfuré szerszam meghatarozasa
Szerszamhivas: kdzpontfuras

Vigye a szerszamot a biztonsagi magassagra (adja meg az F
értékét): a TNC minden ciklus utan a biztonsagi magassagra
pozicional

Ponttablazat meghatarozasa
Ciklus meghatarozas: KOZPONTOZAS

Itt 0-t kell megadni, hatésa a ponttablazatban van megadva

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



Q204=0 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG Itt O-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van megadva
Q211=0.2 ;VARAKOZASI IDO LENT

Idak

Q395=0 ;REFERENCIA MELYSEG ‘O

10 CYCL CALL PAT F5000 M3 Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal, el6tolas a pontok k6zott: 2'
5000 mm/min 7))

11 L Z+100 R0 FMAX M6 Szerszam visszahuUzasa, szerszamcsere ~ﬁ
12 TOOL CALL 2 Z S5000 Szerszamhivas: furas o
13 L Z+10 RO F5000 Sz"ers'zérp mo,zgatésa a biztonsagi magassagra (adja meg az %
elétolas értékét) Mg

14 CYCL DEF 200 FURAS Ciklus meghatarozas: furas 8’
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG -
Q201=-25 ;MELYSEG &
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS -~
Q202=5 ;FOGASVETEL <

Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZiN KOORDINATA Itt O-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van megadva
Q204=0 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG Itt O-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van megadva
Q211=0.2 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q395=0 ;REFERENCIA MELYSKEG

15 CYCL CALL PAT F5000 M3 Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal

16 L Z+100 R0 FMAX M6 Szerszam visszahuzasa, szerszamcsere

17 TOOL CALL 3 Z S200 Szerszamhivas: menetfurd

18 L Z+50 R0 FMAX Szerszam mozgatasa a biztonsagi magassagra
19 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS Ciklus meghatarozasa menetfarashoz

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-25 ;MENETMELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0 ;VARAKOZASI IDO LENT

Q203=+0 ;FELSZIiN KOORDINATA Itt O-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van megadva
Q204=0 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG Itt 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van megadva
20 CYCL CALL PAT F5000 M3 Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal
21 L Z+100 R0 FMAX M2 Szerszam visszahuzasa, program vége

22 END PGM 1 MM
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TAB1.PNT ponttablazat
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5.1 Alapismeretek

5.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC 6 ciklust biztosit zsebek, csapok és hornyok

megmunkalasahoz:

Ciklus

Funkcio-
gomb

Oldal

251 NEGYSZOGZSEB
Nagyold/simité ciklus, valaszthato

megmunkalasi moddal és csavarvonalas

fogasvétellel

251
(=]

(R &

Oldal 139

252 KORZSEB
Nagyold/simito ciklus, valaszthatd

megmunkalasi moddal és csavarvonalas

fogasvétellel

252

e

Oldal 144

253 HORONYMARAS
Nagyold/simité ciklus, valaszthato
megmunkalasi moddal és valtakozo
iranyu fogasveétellel

253

Oldal 148

254 [VES HORONY
Nagyolé/simité ciklus, valaszthatd
megmunkalasi moddal és valtakozo
iranyu fogasvétellel

254
i~

Oldal 154

256 NEGYSZOGCSAP
Nagyolé/simito ciklus Iéptetéssel, ha
tobb fogas sziikséges

Oldal 160

257 KORCSAP
Nagyold/simito ciklus Iéptetéssel, ha
tobb fogas sziikséges

Oldal 164

138
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5.2 NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251,

DIN/ISO: G251)

Ciklus lefutasa

Hasznélja a 251 NEGYSZOGZSEB ciklust a négyszdg alaku zsebek
telies megmunkalasahoz. A ciklus paramétereitél fliggéen az alabbi
megmunkalasi lehetéségek vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

1

A szerszam raall a munkadarab fol6tt a zseb kozepére és megteszi
az els6 fogasvételt. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
fogasvételi eljarast.

A TNC kinagyolja a zsebet belilrél kifelé haladva, figyelembe véve
az atfedési tényezdt (Q370 paraméter) és a simitasi rahagyasokat
(Q368 és Q369 paraméter).

A nagyol6 miivelet végén a TNC a szerszamot érintéleges
iranyban elmozgatja a zseb falatol, majd a jelenlegi fogasvételi
mélység folé biztonsagi tavolsagra all és visszahlzza
gyorsjaratban a szerszamot a zsebkdzéppontba.

Ezeket a mlveleteket ismétli mindaddig, amig a megadott
zsebmélységet el nem éri.

Simitas

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a TNC simitja a zseb

oldalait, akar tébb fogasvétellel (ha gy van meghatarozva). A zseb
oldalait érint6legesen kézeliti meg a szerszam.

Ezutan a TNC belllrdl kifelé haladva simitja a zseb aljat. A zseb
aljat érintélegesen kozeliti meg a szerszam.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programozaskor ne feledje:

=)

140

Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggéleges fogasvétel
adhaté meg (Q366=0), mert a fogasvételi sz6g nem
hatarozhaté meg.

Végezze el a szerszam el6pozicionalasat a munkasikban
a kezddpoziciora, R0 sugarkorrekciéval. Vegye
figyelembe a Q367 paramétert (zseb pozicio).

A TNC azokon a tengelyeken (megmunkalasi sikon) hajtja
végre a ciklust, amelyeken megkozeliti a kezdpoziciot.
Példaul: X és Y tengelyen, ha CYCL CALL POS X... Y...
van programozva, vagy U és V tengelyen, ha CYCL CALL
POS U... V... van programozva.

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a Q204 paramétert
(2. biztonsagi tavolsag).

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

A ciklus végén a TNC visszaallitja a szerszamot a
kezdbpoziciora.

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

Ha tukrozi Ciklus 251-gyet egy tengelyre, akkor a TNC
megforditja a ciklusban meghatarozott megmunkalasi
iranyt.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC kildjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Ha a 2. megmunkalasi mivelettel (csak simitas) hivja meg
a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6 fogasvételi
mélységre pozicionalja a zseb kézéppontjaban a
szerszamot.

Fix ciklusok: Zsebmaras / csapmaras / horonymaras @



Ciklusparaméterek

251

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: hatarozza meg a
megmunkalasi mlveletet:

0: nagyolas és simitas

1: csak nagyolas

2: csak simitas

Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthaté végre, ha a megfelel simitasi rahagyas
(Q368, Q369) lett meghatarozva.

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

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

Saroksugar Q220: A zseb sarkanak sugara. Ha a
megadott érték 0 vagy kisebb, mint a szerszam
sugara, akkor a TNC a saroklekerekités sugaranak a
szerszam sugarat felelteti meg. Ebben az esetben a
TNC nem kuld hibatzenetet. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkrementalis érték):
simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli tartomany
0 és 99999,9999 kozott

Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Az a szdg,
amivel a TNC a teljes zsebet elforgatja. A forgatas
kdézéppontja az a pozicid, ahol a szerszdm a
ciklushivaskor talalhaté. Beviteli tartomany -360,0000
és 360,0000 kozott

Zseb pozicié Q367: A zseb pozicidja a szerszam
pozicidjahoz képest ciklushivaskor:

0: Szerszam pozicioé = Zseb kdzéppontja

1: Szerszam pozicié = Bal alsé sarok

2: Szerszam pozicio = Jobb als6 sarok

3: Szerszam pozicié = Jobb fels6 sarok

4: Szerszam pozicié = Bal fels® sarok

Marisi elétolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.999 kdz6tt, vagy FAUTO, FU,
FZ

Egyeniranyi vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyl maras

—1 = elleniranyt maras

+0 = egyeniranyd maras; ha a tiikrozési funkcié aktiv,
az egyeniranyu maras akkor is érvényben marad
Vagy PREDEF
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Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a zseb alja k6z6tti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankeénti el6tolas. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Simitasi eltolas Q338 (inkrementalis érték):
fogankénti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszkzdk) nem Utkozhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

=
||
zh ~
Q338
Q202 N
Q201
|
X
z
Q200 Q368 Q204
{] ase9
Q203
A —
X
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Palyaatfedési tényezé Q370: Q370 x szerszamsugar =  Példa: NC mondatok —_
k Iépéstényez6. Beviteli tartomany: 0,1 és 1,414 - = ‘l.f_)
kozott; vagy PREDEF 8 CYCL DEF 251 NEGYSZOGZSEB P
Fogasvételi stratégia Q366: a fogasvételi stratégia Q215=0 ;MEGMUNKALASI MUVELET O)
tipusa: Q218=80 ;1. OLDAL HOSSZA =

0 = figgdleges fogasvétel. A TNC merélegesen Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA

vesz fogast, tekintet nélkiil a fogasvételi SZOG = :

értékére, ami a szerszamtablazatban van Sprle el Rl e

meghatarozva. Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT

1= csavarvonalas fogasvétel. A o Q224=+0 ;ELFORGATAS SZOGE

szerszamtablazatban az aktiv szerszam fogasvételi —

SZOGET 0°-tdl eltéréen kell meghatarozni. Q367=0 ;ZSEB POZICIO

Ellenkezd esetben a TNC hibalizenetet kiild. Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS

2 = valtakozo iranyu fogasvétel. A = ; ‘ ‘
szerszamtablazatban az aktiv szerszam fogasvételi QEei = ’MéRAS'IRANYA
SZOGET 0°-tdl eltéréen kell meghatarozni. Q201=-20 ;MELYSEG
Ellenkezd esetben a TNC hibalizenetet klld. A = ; o
valtakozo iranyl mozgas hossza fligg a fogasvételi Wi ’F(?GASVE,TEL
sz6gtdl. Minimalis értékként a TNC a Q369=0.1 ;RAHAGYAS ALUL

szerszamatmérd ketszeresét veszi. Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Vagy: PREDEF — —
Q338=5 ;SIMITASI FOGASVETEL
Simitasi elétolas Q385: A szerszam el6tolasi - - -
sebessége oldal- és fenéksimitaskor, mm/perc-ben. Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozétt, vagy Q203=+0 ;FELSZIiN KOORDINATA
FAUTO, FU, ¥Z Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q370=1 ;SZERSZAMPALYA ATFEDES
Q366=1 ;FOGASVETEL
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

”
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5.3 KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO

5.3 KORZSEB (Ciklus 252,

DIN/ISO: G252)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 252 KORZSERB ciklust a kor alaku zsebek teljes
megmunkalasahoz. A ciklus paramétereitdl figgbéen az alabbi
megmunkalasi lehetdségek vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

1

A szerszam raall a munkadarab fol6tt a zseb kdzepére és megteszi
az elsd fogasvételt. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
fogasvételi eljarast.

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

A nagyol6 mivelet végén a TNC a szerszamot érintéleges
iranyban elmozgatja a zseb falatol, majd a jelenlegi fogasvételi
mélység folé biztonsagi tavolsagra all és visszahlzza
gyorsjaratban a szerszamot a zsebkodzéppontba.

Ezeket a mlveleteket ismétli mindaddig, amig a megadott
zsebmélységet el nem éri.

Simitas

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a TNC simitja a zseb

oldalait, akar tébb fogasvétellel (ha gy van meghatarozva). A zseb
oldalait érintélegesen kdzeliti meg a szerszam.

Ezutan a TNC belilrdl kifelé haladva simitja a zseb aljat. A zseb
aljat érintélegesen kozeliti meg a szerszam.
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Programozaskor ne feledje:
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Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggbleges fogasvétel
adhaté meg (Q366=0), mert a fogasvételi sz6g nem
hatérozhaté meg.

Végezze el a szerszam el6pozicionalasat a munkasikban
a kezddépozicidra (korkézéppontra) RO sugarkorrekciéval.

A TNC azokon a tengelyeken (megmunkalasi sikon) hajtja
végre a ciklust, amelyeken megkozeliti a kezdépoziciot.
Példaul: X és Y tengelyen, ha CYCL CALL POS X... Y...
van programozva, vagy U és V tengelyen, ha CYCL CALL
POS U... V... van programozva.

A TNC automatikusan el6épozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyen. Vegye figyelembe a Q204 paramétert
(2. biztonsagi tavolsag).

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

A ciklus végén a TNC visszaallitja a szerszamot a
kezdbpoziciora.

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

Ciklus 252 tukrozése esetén, a ciklusban meghatarozott
megmunkalasi irany marad érvényben, az nem lesz
megforditva.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. biti¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitj¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kdldjon-e hibaizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Ha a 2. megmunkalasi mivelettel (csak simitas) hivja meg
a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6 fogasvételi
mélységre pozicionalja a zseb kdzéppontjaban a
szerszamot.
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5.3 KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

252
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Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: hatarozza meg a
megmunkalasi mlveletet:

0: nagyolas és simitas

1: csak nagyolas

2: csak simitas

Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthaté végre, ha a megfeleld simitasi rahagyas
(Q368, Q369) lett meghatarozva.

Kor atmérdje Q223: A kész zseb atmérdje. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkrementalis érték):
simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli tartomany
0 és 99999,9999 kozott

Marsasi elotolas Q207: A szerszam elbtolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999.999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Egyeniranyi vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyl maras

—1 = elleniranyu maras

+0 = egyeniranyu maras; ha a tikrézési funkcié aktiv,
az egyeniranyu maras akkor is érvényben marad
Vagy PREDEF

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a zseb alja k6z6tti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi mélység Q202 (ndvekményes érték):
Fogankeénti el6tolas. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi eldtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Simitasi eltolas Q338 (inkrementalis érték):

fogankénti el6tolds. Q338 = 0: simitas egy fogasban.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdz6tt

Yi
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Q223

|
X
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Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a

szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6zott; Z A
vagy PREDEF

G252)

Munkadarab feliiletének koordinatija Q203 (abszolut

érték): a munkadarab fellletének abszolut O
koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és (7))
99999,9999 kozott 208 -
2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a Q200 036 Z
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és ()
a munkadarab (lefogd eszk6z6k) nem itkézhet o {1 369 3
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott; N
vagy PREDEF A ﬁ Te)
] - N
Palyaatfedési tényezé Q370: Q370 x szerszamsugar = \\P X
k 1épéstényezd. Beviteli tartomany: 0,1 és 1,414 g
kozott; vagy PREDEF —
e . x
Fogasvételi stratégia Q366: a fogasvételi stratégia Példa: NC mondatok 5
tipusa: 8 CYCL DEF 252 KORZSEBMARAS -
0 = figgbleges fogasvétel. A TNC merélegesen Q215=0 ;MEGMUNKALASI MUVELET m
vesz fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban — — T
meghatarozott fogasvételi SZOG értékére. Q223=60 ;KOR ATMEROJE )
1 = csavarvonalas fogasvétel. A Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT N
szerszamtablazatban az aktiv szerszam fogasvételi = ] 0 “ (
SZOGET 0°-6l eltéréen kell meghatarozni. LAV ’MAR",&SI EE‘OTOLAS g
Ellenkezé esetben a TNC hibalizenetet kiild. Q351=+1 ;MARAS IRANYA x
Vagy: PREDEF Q201=-20 ;MELYSEG o
Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi Q202=5 ;FOGASVETEL m
sebessége oldal- és fenéksimitaskor, mm/perc-ben. - — -
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 kbzétt, vagy Q369=0.1 ;RAHAGYAS ALUL
FAUTO, FU, FZ Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

Q338=5 ;SIMIiTASI FOGASVETEL
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q370=1 ;SZERSZAMPALYA ATFEDES
Q366=1 ;FOGASVETEL
Q385=500 ;SIMIiTASI ELOTOLAS

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.4 HORONYMARAS (Ciklus 253,

DIN/ISO: G253)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 253 ciklust egy horony teljes megmunkalasahoz. A ciklus

paramétereitél figgben az alabbi megmunkalasi lehetdségek vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyoléas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

1

A szerszadm a horony bal oldali ivének kdzepérdél indulva, valtakozé
irAnyu mozgassal, a szerszamtablazatban megadott fogasvételi
sz6ggel mozog az els6 fogasvételi mélységre. A Q366
paraméterrel pontosithatja a fogasvételi eljarast.

A TNC beliilrél kifelé haladva kinagyolja a hornyot, figyelembe
véve a simitasi rahagyasokat (Q368 és Q369 paraméterek).

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

Simitas

4 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a TNC simitja a horony

oldalait, akar tobb fogasvétellel (ha ugy van meghatarozva). A
horony oldalat a szerszam érintéleges palyan kozeliti meg, a
horony jobb oldali ivén.

Ezutan a TNC simitja a horony aljat belllrél kifelé. A horony aljat
erintélegesen kozeliti meg a szerszam.
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Programozaskor ne feledje:

=)

Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggbleges fogasvétel
adhaté meg (Q366=0), mert a fogasvételi sz6g nem
hatérozhaté meg.

Végezze el a szerszam el6pozicionalasat a munkasikban
a kezdépoziciéra, RO sugarkorrekciéval. Vegye
figyelembe a Q367 paramétert (horony pozicidja).

A TNC azokon a tengelyeken (megmunkalasi sikon) hajtja
végre a ciklust, amelyeken megkozeliti a kezd6poziciét.
Példaul: X és Y tengelyen, ha CYCL CALL POS X... Y...
van programozva, vagy U és V tengelyen, ha CYCL CALL
POS U... V... van programozva.

A TNC automatikusan el6épozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyben. Vegye figyelembe a Q204
paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

A ciklus végén a TNC csupan visszahuzza a szerszamot a
munkasikban a horony kézéppontjaba; a munkasik masik
tengelyében a TNC nem végez pozicionalast. Ha 0-tél
eltérd horonypoziciét hataroz meg, akkor a TNC a
szerszamot csak a szerszamtengely mentén pozicionalja
a 2. biztonsagi tavolsagra. Uj ciklushivas el6tt vigye vissza
a szerszamot a kezd6poziciéba, vagy minden esetben
programozzon abszolut mozgast ciklushivas utan.

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

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atmérdjének kétszerese, a TNC a hornyot szintén belllrél
kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen hornyot meg
tud munkalni kis szerszammal is.

Ciklus 253 tukrozése esetén, a ciklusban meghatarozott
megmunkalasi irany marad érvényben, az nem lesz
megforditva.
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Utkdzésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitj¢ben adhatd meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibaiizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Ha a 2. megmunkalasi mivelettel (csak simitas) hivja meg
a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6 fogasvételi
mélységre pozicionalja a szerszamot!
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Ciklusparaméterek

253

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: hatarozza meg a
megmunkalasi mlveletet:

0: nagyolas és simitas

1: csak nagyolas

2: csak simitas

Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthaté végre, ha a megfelel simitasi rahagyas
(Q368, Q369) lett meghatarozva.

Horony hossza Q218 (parhuzamos a munkasik
referenciatengelyével): Adja meg a horony hosszat.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Horony szélessége Q219 (parhuzamos a munkasik
melléktengelyével): Adja meg a horony szélességét.
Ha a szerszam atmérdjével megegyez6
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
miveletet fogja végrehajtani (horonymaras).
Maximalis horonyszélesség nagyolaskor: Szerszam
atmérdjének kétszerese. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkrementalis érték):
simitasi rahagyas a munkasikban.

Elforgatas szoge Q374 (abszolut érték): Az a szdg,
amivel a TNC a teljes hornyot elforgatja. A forgatas
kdézéppontja az a pozicid, ahol a szerszdm a
ciklushivaskor talalhaté. Beviteli tartomany -360,000
és 360,000 kozott

Horony pozicié (0/1/2/3/4) Q367: A horony pozicidja a
0: Szerszam pozicié = Horony kézéppontja

1: Szerszam pozicié = Horony bal oldali vége

2: Szerszam pozicié = Horony bal kérivének
kdézéppontja

3: Szerszam pozicié = Horony jobb korivének
kdézéppontja

4: Szerszam pozicié = Horony jobb oldali vége

Marasi elgtolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999.999 kdzbtt, vagy FAUTO, FU, FZ

Egyeniranyi vagy elleniranya Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu maras

—1 = elleniranyu maras

+0 = egyeniranyu maras; ha a tukrézési funkcié aktiv,
az egyeniranyu maras akkor is érvényben marad
Vagy PREDEF
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Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felllete és a horony alja kdz6tti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankeénti el6tolas. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Simitasi eltolas Q338 (inkrementalis érték):
fogankénti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

Q338

Q202

AV

Q201

YV
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Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6zott;
vagy PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Fogasvételi stratégia Q366: a fogasvételi stratégia
tipusa:

0 = fiiggbleges fogasvétel. A TNC merdlegesen
vesz fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban
meghatarozott fogasvételi SZOG értékére.

1 = csavarvonalas fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam fogasvételi
SZOGET 0°-6l eltéréen kell meghatarozni.
Ellenkezé esetben a TNC hibauzenetet kiild. Csak
elegend6 hely esetén vesz fogast csavarvonal
mentén.

2 = valtakozé iranyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam fogasvételi
SZOGET 0°-t6l eltéréen kell meghatarozni.
Ellenkezé esetben a TNC hibalizenetet kild.

Vagy: PREDEF

Simitasi elotolas Q385: A szerszam elbtolasi
sebessége oldal- és fenéksimitaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6z6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Referencia eltolas Q439: Adja meg, hogy
programozott elétolds mire vonatkozzon:

0 = A szerszampalya kdzepére vonatkozo el6tolas

1 = Az el6tolas a szerszam élére vonatkozik, de
csak oldalsimitaskor; egyéb esetben a
szerszampalya kdzepére vonatkozik

2 = Az el6tolas a szerszam élére vonatkozik oldal-
és fenéksimitaskor; egyéb esetben a
szerszampalya kdzepére vonatkozik

3 = Az el6tolas mindig a szerszam élére vonatkozik;

egyeb esetben a szerszampalya kdzepére
vonatkozik

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok
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8 CYCL DEF 253 HORONYMARAS
Q215=0 ;MEGMUNKALASI MUVELET
Q218=80 ;HORONY HOSSZA
Q219=12 ;HORONYSZELESSEG
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q374=+0 ;ELFORGATAS SZOGE
Q367=0 ;HORONY POZiCIOJA
Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS
Q351=+1 ;MARAS IRANYA
Q201=-20 ;MELYSEG
Q202=5 ;FOGASVETEL
Q369=0.1 ;RAHAGYAS ALUL
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q338=5 ;SIMITASI FOGASVETEL
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q366=1 ;FOGASVETEL
Q385=500 ;SIMIiTASI ELOTOLAS
Q439=0 ;REFERENCIA ELOTOLAS
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

153

r

5.4 HORONYMARAS (Ciklus 253, DIN/ISO

G253)



Ve

5.5 IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO

G254)

5.5 [VES HORONY (Ciklus 254,

DIN/ISO: G254)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 254 ciklust egy ives horony teljes megmunkalasahoz. A
ciklus paramétereitdl figgéen az alabbi megmunkalasi lehetéségek
vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

1

A szerszam a horony kdzepén valtakozé iranyd mozgassal, a
szerszamtablazatban megadott fogasvételi széggel mozog az elsé
fogasvételi mélységre. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
fogasvételi eljarast.

A TNC beliilrél kifelé haladva kinagyolja a hornyot, figyelembe
véve a simitasi rahagyasokat (Q368 és Q369 paraméterek).

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

Simitas

4 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a TNC simitja a horony

oldalait, akar tobb fogasvétellel (ha ugy van meghatarozva). A
horony falat érint6legesen kozeliti meg a szerszam.

Ezutan a TNC simitja a horony aljat belllrél kifelé. A horony aljat
eérintélegesen kozeliti meg a szerszam.
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Programozaskor ne feledje:
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adhaté meg (Q366=0), mert a fogasvételi sz6g nem
hatérozhaté meg.

@ Inaktiv szerszamtabla mellett csak fliggbleges fogasvétel

Végezze el a szerszam el6pozicionalasat a munkasikban
RO sugarkorrekcioval. Hatarozza meg a Q367 paramétert
(horonypozicié referencia) megfeleléen.

A TNC azokon a tengelyeken (megmunkalasi sikon) hajtja
végre a ciklust, amelyeken megkozeliti a kezd6poziciét.
Példaul: X és Y tengelyen, ha CYCL CALL POS X... Y...
van programozva, vagy U és V tengelyen, ha CYCL CALL
POS U... V... van programozva.

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyben. Vegye figyelembe a Q204
paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

A ciklus végén a TNC csupan visszahuzza a szerszamot a
munkasikban a furatkér kézéppontjaba; a munkasik masik
tengelyében a TNC nem végez pozicionalast. Ha 0-tél
eltérd horonypoziciét hataroz meg, akkor a TNC a
szerszamot csak a szerszamtengely mentén pozicionalja
a 2. biztonsagi tavolsagra. Uj ciklushivas el6tt vigye vissza
a szerszamot a kezd6poziciéba, vagy minden esetben
programozzon abszolut mozgast ciklushivas utan.

A ciklus végén a TNC visszaallitja a szerszamot a
kezd6pontra (a furatkér kdzepére) a munkasikban. Kivétel:
ha 0-val nem egyenl6 horonypoziciét hataroz meg, akkor
a TNC a szerszamot csak a szerszamtengely mentén
pozicionalja a 2. biztonsagi tavolsagra. Ebben az esetben
mindig abszolut mozgasokat programozzon a ciklushivas
utan.

Ve
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A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atméréjének kétszerese, a TNC a hornyot szintén belilrdl
kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen hornyot meg
tud munkalni kis szerszammal is.

A 0 horony pozicié nem megengedett, ha a 254 ives
horony ciklust a 221-es ciklussal kombinalva hasznalja.

Ciklus 254 tukrozése esetén, a ciklusban meghatarozott
megmunkalasi irany marad érvényben, az nem lesz
megforditva.
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Utkdzésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitj¢ben adhatd meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibaiizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Ha a 2. megmunkalasi mivelettel (csak simitas) hivja meg
a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6 fogasvételi
mélységre pozicionalja a szerszamot!
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Ciklusparaméterek

254
iz~

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: hatarozza meg a
megmunkalasi mlveletet:

0: nagyolas és simitas

1: csak nagyolas

2: csak simitas

Az oldalak simitasa és a fenék simitasa csak akkor
hajthaté végre, ha a megfelel simitasi rahagyas
(Q368, Q369) lett meghatarozva.

Horony szélessége Q219 (parhuzamos a munkasik
melléktengelyével): Adja meg a horony szélességét.
Ha a szerszam atmérdjével megegyez6
horonyszélességet ad meg, a TNC csak a nagyolasi
miveletet fogja végrehajtani (horonymaras).
Maximalis horonyszélesség nagyolaskor: Szerszam
atmérdjének kétszerese. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkrementalis érték):
simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli tartomany
0 és 99999,9999 kozott

Furatkoér atméré Q375: Adja meg a furatkdr atmérdjét.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6zott

Horonypozicié referencia (0/1/2/3) Q367: A horony
pozicidja a szerszam pozicidjahoz képest
ciklushivaskor:

0: A vezérl6 a szerszam pozicidjat nem veszi
figyelembe. A megadott kériv k6zéppontja és a

1: Szerszam pozicié = Horony bal kérivének
kdézéppontja. A kiindulasi sz6g Q376 erre a poziciora
vonatkozik. A megadott koriv k6zéppontot a vezérld
nem veszi figyelembe.

2: Szerszam pozicié = Kdézépvonal kbézéppontja. A
kiindulasi sz6g Q376 erre a poziciora vonatkozik. A
megadott koriv kdzéppontot a vezérl nem veszi
figyelembe.

3: Szerszam pozicioé = Horony jobb korivének
kdzéppontja. A kiindulasi sz6g Q376 erre a poziciéra
vonatkozik. A megadott kériv kdzéppontot a vezérld
nem veszi figyelembe.

Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
Furatkér kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Csak Q367 = 0 esetén
érvényes. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 koz6tt
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Kozéppont a 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
Furatkor k6zéppontja a munkasik melléktengelyén.
Csak Q367 = 0 esetén érvényes. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Kezddszog Q376 (abszolut érték): Adja meg a
kezddpont polarszdgét. Beviteli tartomany -360,000
és 360,000 kozott

Nyitasi szog Q248 (inkrementalis érték): Adja meg a
horony nyitasi szdégét. Beviteli tartomany: 0 és
360,000 kozott

Szoglépés Q378 (inkrementalis érték): az a szdg,
amivel a TNC a teljes hornyot elforgatja. A forgatas
kozéppontja megegyezik a koriv kozéppontjaval.
Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott

Ismétlések szama Q377: A megmunkalasi mlveletek
szama a furatkéron. Beviteli tartomany 1 és 99999
kozott

Marasi elgtolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999.999 k6z6tt, vagy FAUTO, FU, FZ

Egyeniranyi vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu maras

—1 = elleniranyu maras

+0 = egyeniranyl maras; ha a tiikrozési funkcioé aktiv,
az egyeniranyu maras akkor is érvényben marad
Vagy PREDEF

Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felllete és a horony alja kdz6tti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozdtt

Fogasvételi mélység Q202 (ndvekményes érték):
Fogankeénti el6tolas. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi eldtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Simitasi el6tolas Q338 (inkrementalis érték):
fogankénti el6tolds. Q338 = 0: simitas egy fogasban.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

|
X
% Q206
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Q201
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Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6zott;
vagy PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Fogasvételi stratégia Q366: a fogasvételi stratégia
tipusa:

0 = fiiggbleges fogasvétel. A TNC merdlegesen
vesz fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban
meghatarozott fogasvételi SZOG értékére.

1 = csavarvonalas fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam fogasvételi
SZOGET 0°-6l eltéréen kell meghatarozni.
Ellenkezé esetben a TNC hibauzenetet kiild. Csak
elegend6 hely esetén vesz fogast csavarvonal
mentén.

2 = valtakozé iranyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam fogasvételi
SZOGET 0°-t6l eltéréen kell meghatarozni.
Ellenkezé esetben a TNC hibalizenetet kiild. ATNC
csak akkor végez valtakozo iranyu fogasvételt, ha a
koriven az elmozdulas hossza legalabb
haromszorosa a szerszam atmérdjének.

Vagy: PREDEF

Simitasi elotolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége oldal- és fenéksimitaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 k6z6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Referencia eldtolas (0 - 3) Q439: Adja meg, hogy
programozott elétolds mire vonatkozzon:

0 = A szerszampalya kdzepére vonatkozo el6tolas

1 = Az el6tolas a szerszam élére vonatkozik, de
csak oldalsimitaskor; egyéb esetben a
szerszampalya kdzepére vonatkozik

2 = Az el6tolas a szerszam élére vonatkozik fenék-
és oldalsimitaskor; egyéb esetben a
szerszampalya kdzepére vonatkozik

3 = Az el6tolas mindig a szerszam élére vonatkozik;

egyeéb esetben a szerszampalya kdzepére
vonatkozik

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

8 CYCL DEF 254 IVES HORONY
Q215=0 ;MEGMUNKALASI MUVELET
Q219=12 ;HORONYSZELESSEG
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q375=80 ;KORiV ATMEROJE
Q367=0 ;HORONYPOZIiCIO REF.
Q216=+50 ;KOZEP AZ 1. TENGELYEN
Q217=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
Q376=+45 ;KIINDULASI SZOG

Q248=90 ;NYITASI SZOG
Q378=0 ;SZOGLEPES
Q377=1 ;MUVELETEK SZAMA

Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS

Q351=+1 ;MARAS IRANYA

Q201=-20 ;MELYSEG

Q202=5 ;FOGASVETEL

Q369=0.1 ;RAHAGYAS ALUL

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

Q338=5 ;SIMIiTASI FOGASVETEL

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q366=1 ;FOGASVETEL

Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

Q439=0 ;REFERENCIA ELOTOLAS
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.6 NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256,
DIN/ISO: G256)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 256 ciklust négyszdégcsapok megmunkalasahoz. Ha a
nyers munkadarab mérete nagyobb, mint a lehetséges maximalis

Iéptetés, akkor a TNC tobb Iéptetést hajt végre, a kész méret eléréséig.

1 A szerszam a ciklus kezddpontjatol (csap kdzepe) a
csapmegmunkalas kezdépontjaba mozog. A Q437 paraméterrel
hatérozhatja meg a kezdépontot. Az alapértelmezett beallitas
(Q437=0) a nyers csaptol 2 mm-re jobbra fekszik.

2 Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX

gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen fogasvételi

el6tolassal végrehajtja az elsé fogasvételt.

3 A szerszam ezutan érint6legesen mozog a csap konturjara, és
megmunkal egy fordulatot.

4 Haakész méret nem munkéalhaté meg egy fordulattal, akkora TNC
végrehaijt egy Iéptetést az aktualis tényezdvel, és megmunkal egy

Ujabb fordulatot. A TNC szamitasba veszi a nyers munkadarab

méreteit, a kész méreteket, és a megengedett |éptetéseket. Ezeket

a miveleteket ismétli mindaddig, amig a meghatarozott kész

méreteket el nem éri. Ha a kezd6pont egy sarkon van (Q437 nem

egyenl6 0-aval), akkor a TNC egy spirdlis palyan fog marni a
kezd6ponttol befelé addig, amig a kész méretet el nem éri.

5 Ha tobb, mint egy fogasvételi mozgasra van sziikség, akkor a
szerszam érintéiranyban hagyja el a konturt, és tér vissza a
csapmegmunkalas kezdépontjara.

6 A TNC ezutan a szerszammal fogast vesz a kdvetkezd fogasvételi

mélységen, és megmunkalja a csapot ezen a mélységen.

7 Ezeket a mlveleteket ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmélységet el nem éri.

8 A ciklus végén a TNC csupan a szerszamtengelyben pozicionalja
a szerszamot a ciklusban meghatarozott biztonsagi magasséagra.

Ez azt jelenti, hogy a végpont nem azonos a kezdéponttal.
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Programozaskor ne feledje:
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Végezze el a szerszam el6pozicionalasat a munkasikban
a kezdépoziciéra, RO sugarkorrekciéval. Vegye
figyelembe a Q367 paramétert (csap pozicidja).

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot.
Vegye figyelembe a Q204 paramétert (2. biztonsagi
tavolsag).

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

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kildjon-e hibalizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Hagyjon elég helyet a csap mellett a megkozelité
mozgashoz. Minimum: szerszam atmérd plusz 2 mm,
amennyiben alap megkozelitési sugarral és szdggel
dolgozik.

Véglil, a TNC visszapozicionalja a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, vagy a 2. biztonsagi tavolsagra, ha
valamelyik is programozva volt. Ez azt jelenti, hogy a
szerszam végpontja a ciklus utdn nem azonos a
kezdéponttal.

Az MP7441 gépi paraméter 0. biti¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kuildjon-e hibaiizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. oldal hossza Q218: a csap hossza, parhuzamosan a
munkasik referenciatengelyével. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

Nyers munkadarab 1. oldalhossza Q242: Nyers csap
hossza, parhuzamosan a munkasik
referenciatengelyével. Adjon meg nagyobb Nyers
munkadarab 1. oldal hossza értéket, mint az 1. oldal
hossza. A TNC t6bb atlépést hajt végre, ha a
kilonbség a nyers méret 1 és a kész méret 1 k6zott
nagyobb, mint a megengedett atlépés
(szerszdmsugar szorozva az ut atlépéssel Q370). A
TNC mindig kiszamitja az allandé atlépést. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Masodik oldal hossza Q219 (inkrementalis érték): a
csap munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Adjon meg nagyobb Nyers
munkadarab 2. oldal hossza értéket, mint 2. oldal
hossza. A TNC tObb atlépést hajt végre, ha a
kiildnbség a nyers méret 2 és a kész méret 2 kozott
nagyobb, mint a megengedett atlépés
(szerszamsugar szorozva az Ut atlépéssel Q370). A
TNC mindig kiszamitja az allandé atlépést. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Nyers munkadarab 2. oldalhossza Q245: Nyers csap
hossza, parhuzamosan a munkasik
melléktengelyével. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Saroksugar Q220: A csap sarkanak sugara. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkrementalis érték):
simitasi rahagyas a munkasikban, megmunkalas
uténra hagyva. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Az a szdg
amivel a teljes csap el lett forgatva. A forgatas
kdézéppontja az az a pozicid, ahol a szerszam
talalhatd, amikor a ciklust meghivjuk. Beviteli
tartomany -360,000 és 360,000 kozo6tt

Csap poziciéo Q367: A csap pozicidja a szerszam
pozicidjahoz képest amikor a ciklust meghivja:
0: Szerszam pozicié = Csap kbézéppontja

1: Szerszam pozicié = Bal als6 sarok

2: Szerszam pozicié = Jobb alsé sarok

3: Szerszam pozicié = Jobb felsé sarok

4: Szerszam pozicié = Bal fels6é sarok

Yi

~— Q219 —
Q425
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Marsisi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999.999 kdz6tt, vagy FAUTO, FU, FZ

Egyeniranyu vagy elleniranyi Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu maras

-1 = elleniranyu maras

Vagy PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
fellilete és a csap alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi mélység Q202 (névekményes érték):
Fogankénti el6tolas. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi elétolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 koz6tt, vagy
FMAX, FAUTO, FU, FZ

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6zott;
vagy PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF

Palyaatfedési tényezé Q370: Q370 x szerszamsugar =
k Iépéstényezd. Beviteli tartomany: 0,1 és 1,414
kozott; vagy PREDEF

Raallasi pozicio (0...4) Q437: Hatarozza meg a
szerszam raallasi stratégiajat:

0: A csaptdl jobbra (alapértelmezett beallitas)

1: Bal als6 sarok

2: Jobb als6 sarok

3: Jobb felsd sarok

4: Bal felsd sarok

Ha a raallas a csap fellletén nyomot hagy Q437=0-
ara beallitott raallas alatt, akkor valasszon egy masik
raallasi poziciot

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

8 CYCL DEF 256 NEGYSZOGCSAP

Q218=60
Q424=74

Q219=40
Q425=60

Q220=5
Q368=0.2
Q224=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q206=150
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1
Q437=0

;1. OLDAL HOSSZA

;NYERS MUNKADARAB 1.
OLDAL

;2. OLDAL HOSSZA

sNYERS MUNKADARAB 2.
OLDAL

;SAROK SUGARA
;sRAHAGYAS OLDALT
;ELFORGATAS SZOGE
;CSAP POZICIO

sMARASI ELOTOLAS
;MARAS IRANYA
sMELYSEG

;FOGASVETEL
;FOGASVETELI ELOTOLAS
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;SZERSZAMPALYA ATFEDES
sRAALLASI POZiCIO

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

”
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5.7 KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO

5.7 KORCSAP (Ciklus 257,

DIN/ISO: G257)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 257 Ciklust egy koércsap megmunkaldasahoz. Ha a nyers
munkadarab egy atméréje nagyobb, mint a maximalis lehetséges
atlépés, akkor a TNC egy spiralis fogasvételt hajt végre, a kész atméré
eléréseéig.

1

A szerszam a ciklus kezd8pontjatdl (csap kdzepe) a
csapmegmunkalas kezdépontjaba mozog. A Q376 paraméterrel a
csap kézéppontjara vonatkozoé polarszdget lehet megadni, amivel
a kezd6pozicié hatarozhaté meg.

2 Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen fogasvételi
el6tolassal végrehaijtja az elsé fogasvételt.

3 A szerszam ezutan érint6legesen mozog egy koriven a csap
konturjara, és egy 1 fordulatos megmunkalast végez.

4 Ha a kész atméré nem munkalhaté meg egy fordulat alatt, akkor a
TNC egy Ujabb helikalis fogasvételt végez a kész atmeéré eléréseéig.
A TNC szamitasba veszi a nyers munkadarab atmérét, a kész
atmérét, és a megengedett atlépéseket.

5 A TNC helikalis palyan hizza vissza a szerszamot a kontarrol.

6 Hatdbb mintegy fogasvételimozgas sziikséges, akkor a szerszam
az elhagyasi mozgas melletti pontig ismétli a fogasvételeket.

7 Ezeket a mlveleteket ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmélységet el nem éri.

8 A ciklus végén a TNC csupan a szerszamtengelyben pozicionalja
a szerszamot a ciklusban meghatarozott biztonsagi magassagra.
Ez azt jelenti, hogy a végpont nem azonos a kezdéponttal.
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Programozaskor ne feledje:

=)

Végezze el a szerszam el6pozicionalasat a munkasikban
a kezddbpoziciéra (csapkdzéppontra) RO
sugarkorrekcioval.

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyben. Vegye figyelembe a Q204
paramétert (2. biztonsagi tavolsag).

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

A ciklus végén a TNC csupan a szerszamtengelyen
mozgatja a szerszamot vissza a kezd6pontra; nem kertil
pozicionalas végrehajtasra a megmunkalasi sikban.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kildjon-e hibalizenetet (2. bit=1) vagy ne (2. bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

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

Hagyjon elég helyet a csap mellett a megkozelité
mozgashoz. Minimum: szerszam atmérd plusz 2 mm,
amennyiben alap megkozelitési sugarral és szdggel
dolgozik.

Véglil, a TNC visszapozicionalja a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, vagy a 2. biztonsagi tavolsagra, ha
valamelyik is programozva volt. Ez azt jelenti, hogy a
szerszam végpontja a ciklus utdn nem azonos a
kezdéponttal.

Az MP7441 gépi paraméter 0. biti¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kuildjon-e hibalizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.7 KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

257
W20

166

Készdarab atméréje Q223: A teljesen megmunkalt
csap atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Nyers munkadarab atméré Q222: Nyers munkadarab
atmérdje. A készdarab atmérdjénél nagyobb atmérét
adjon meg a nyers munkadarabhoz. A TNC t6bb
Iéptetést hajt végre, ha a nyers munkadarab
atmérdjének és a készdarab atméréjének kildnbsége
nagyobb, mint a megengedett Iéptetés
(szerszamsugar szorozva a palyaatfedéssel Q370). A
TNC mindig kiszamitja az allandé 1éptetést. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkrementalis érték):
simitasi rdhagyas a munkasikban. Beviteli tartomany
0 és 99999,9999 kozott

Maraisi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999.999 koz6tt, vagy FAUTO, FU, FZ

Egyeniranyi vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu maras

—1 = elleniranyd maras

Vagy PREDEF

Fix ciklusok: Zsebmaras / csapmaras / horonymaras @



Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a csap alja ko6z4tti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankeénti el6tolas. 0-nal nagyobb értéket adjon zA
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

G257)

Q206

oo

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. 0203 -
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 k6zott, vagy Q202
FMAX, FAUTO, FU, FZ

Q200 Q204

Q201

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a

szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti A
=

tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kozott;
vagy PREDEF X

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

99999,9999 kozott 8 CYCL DEF 257 KORCSAP

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a Q223=60 ;KESZDARAB ATMEROJE
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és . —

a munkadarab (lefogd eszkdzdk) nem (itkdzhet Q222=60 ;NYERSDARAB ATMEROJE
Gssze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 kézatt; Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT

vagy PREDEF

Példa: NC mondatok

Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS
Palyaatfedési tényezé Q370: Q370 x szerszamsugar = : 2
k Iépéstényezé. Beviteli tartomany: 0,1 és 1,414 Q351=+1 ;MARAS IRANYA

kozott; vagy PREDEF Q201=-20 ;MELYSEG

Kez’d(’iszfig Q37_6: A csap ké,zéppc?ntjéra vonatkozé Q202=5 ;FOGASVETEL

faor'tiﬁé%%’: %";';’%'5%???2'(%'26;?3" a csapra. Beviteli Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q370=1 ;SZERSZAMPALYA ATFEDES
Q376=0 ;KEZDOSZOG

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

5.7 KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO
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5.8 Pro

i X
50 100 -40 -30 -20

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszam meghatarozasa nagyolashoz/simitashoz
Horonymaré meghatarozasa

Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz

Szerszam visszahuzasa

Ciklus meghatarozasa a kontur kilsé megmunkalasahoz

-
=23
©
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Q351=+1 ;MARAS IRANYA
Q201=-30 ;MELYSEG
Q202=5 ;FOGASVETEL
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q370=1 ;SZERSZAMPALYA ATFEDES
Q437=1 ;RAALLASI POZIiCIO

8 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 M3

9 CYCL DEF 252 KORZSEB
Q215=0 ;MEGMUNKALASI MUVELET
Q223=50 ;KOR ATMEROJE
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS
Q351=+1 ;MARAS IRANYA
Q201=-30 ;MELYSEG
Q202=5 ;FOGASVETEL
Q369=0.1 ;RAHAGYAS ALUL
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q338=5 ;SIMITASI FOGASVETEL
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q370=1 ;SZERSZAMPALYA ATFEDES
Q366=1 ;FOGASVETEL
Q385=750 ;SIMITASI ELOTOLAS

10 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX

11 L Z+250 R0 FMAX M6

12 TOOL CALL 2 Z $5000

13 CYCL DEF 254 iVES HORONY
Q215=0 ;MEGMUNKALASI MUVELET
Q219=8 ;HORONYSZELESSEG
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q375=70 ;KORIV ATMEROJE
Q367=0 ;HORONYPOZICIO REF.
Q216=+50 ;KOZEP AZ 1. TENGELYEN
Q217=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY

HEIDENHAIN iTNC 530

Ciklus hivasa a kontur kiils6 megmunkalasahoz
KORZSEBMARAS ciklus meghatarozasa

KORZSEBMARAS ciklus hivasa
Szerszamcsere

Szerszam hivasa: horonymaro
HORONY ciklus meghatarozasa

Nem sziikséges el6pozicionalas X/Y iranyban
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5.8 Pro

HORONY ciklus hivasa
Szerszam visszahuzasa, program vége
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Fix ciklusok: Mintazatok
meghatarozasa
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6.1 Alapismeretek

6.1 Alapismeretek

Attekintés
A TNC két ciklust kinal fel pontmintazatok kdzvetlen létrehozasahoz:
. Funkcio-
Ciklus gomb Oldal
220 POLAR MINTAZAT mm Oldal 173
221 DEREKSZOGU MINTAZAT 221 Oldal 176

A kovetkez6 fix ciklusokkal lehet a 220-as és 221-es ciklust
Osszekapcsolni:

Ha szabalytalan pontmintazatokat szeretne létrehozni,

@ hasznalja a CYCL CALL PAT utasitast (lasd
“Ponttablazatok” 65 oldalon)ponttablazatok
kidolgozasahoz.

Tovabbi szabalyos pontmintazatok érhetdk el a PATTERN
DEF funkcidval (lasd “PATTERN DEF mintazatok
meghatarozasa” 57 oldalon).

Ciklus 200 FURAS

Ciklus 201 DORZSARAZAS

Ciklus 202 KIESZTERGALAS

Ciklus 203 UNIVERZALIS FURAS

Ciklus 204 HATRAFELE SULLYESZTES

Ciklus 205 UNIVERZALIS MELYFURAS

Ciklus 206 UJ MENETFURAS kiegyenlit6 tokmannyal

Ciklus 207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlit6
tokmany nélkul

Ciklus 208 FURATMARAS

Ciklus 209 MENETFURAS FORGACSTORESSEL

Ciklus 240 KOZPONTOZAS

Ciklus 251 NEGYSZOGZSEB

Ciklus 252 KORZSEB MARASA

Ciklus 253 HORONYMARAS

Ciklus 254 [VES HORONY (csak a 221-es ciklussal
kombinalhatd)

Ciklus 256 NEGYSZOGCSAP

Ciklus 257 KORCSAP

Ciklus 262 MENETMARAS

Ciklus 263 MENETMARAS / SULLYESZTES
Ciklus 264 TELIBEFURAS

Ciklus 265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS
Ciklus 267 KULSO MENETMARAS
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6.2 POLAR MINTAZAT (Ciklus 220,
DIN/ISO: G220)

Ciklus lefutasa

1 ATNC aszerszamot gyorsjaratban mozgatja az aktualis poziciébol
az els6 megmunkalasi mivelet kezd6pontjaba.

Sorrend:

Mozgatas a 2. biztonséagi tavolsagra (orsé tengelye).
Kezd8pontra allds a megmunkalas sikjaban.
Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete folé
(féorso tengelye)
2 Ebbdl a pozicidbdl a TNC végrehajtja az utoljara meghatarozott fix
ciklust.

3 Ezutan a szerszam egyenesen vagy egy koriv mentén a kdvetkezé
megmunkalasi miivelet kezd6pontjara mozog. A szerszam megall
a biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonsagi tavolsagnal).

4 Ezeket a miveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig az 6sszes
megmunkalasi mlveletet végre nem haijtja.

Programozaskor ne feledje:

automatikusan meghivja az utoljara meghatarozott fix

@ A Ciklus 220 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a Ciklus 220
ciklust.

Ha Ciklus 220-at kombinalja a 200 - 209, 251 - 267 fix
ciklusok valamelyikével, akkor a Ciklus 220-ban megadott
biztonsagi tavolsag, munkadarab feliilet és 2. biztonsagi
tavolsag a kivalasztott fix ciklusban is érvényes lesz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklus paraméterek

220

174

Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut érték):
Furatkér kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999
és 99999.9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
Furatkor k6zéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Furatkor atméré Q244: Furatkdr atmérdje. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kezddszog Q245 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az els6 megmunkalasi mivelet
kezddpontja kozotti szog a furatkordn. Beviteli
tartomany -360,000 és 360,000 kozott

Zaroszog Q246 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az utolsé megmunkalasi
muvelet kezddpontja k6zotti sz6g a furatkdrén (nem
ad teljes kort). Ne adja ugyanazt az értéket zaro- és
kezddszognek. Ha zaroszogként nagyobb értéket ad
meg, mint kezd6szdgként, a megmunkalas az
6ramutaté jarasaval ellentétes, ellenkezd esetben
azzal megegyez@. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): Két
megmunkalasi mlvelet k6zotti szog a furatkdron. Ha
a szoglépésre nullat ad meg, a TNC a kezdé- és
zaroszogbél és az ismétlések szamabdl kiszamitja a
szoglépést. Ha nullatdl kilonbdzd értéket ad meg, a
TNC nem veszi figyelembe a zarészdget. A szoglépés
megadott eléjele meghatarozza a megmunkalas
iranyat (negativ = orajarassal egyezd). Beviteli
tartoméany -360,000 és 360,000 kdzott

Ismétlések szama Q241: A megmunkalasi miveletek
szama a furatkoron. Beviteli tartomany 1 és 99999
kozott

Q217
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Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott;
vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinatija Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a szerszdm hogy mozogjon két megmunkalasi
folyamat kozott:

0: Miveletek kdzo6tt mozogjon a biztonsagi tavolsagra
1: Miveletek kdz6tt mozogjon a 2. biztonsagi
tavolsagra

Vagy PREDEF

Mozgas fajtaja? Egyenes=0/Koriv=1 Q365: Két
megmunkalas kozotti mozgas palyajanak
meghatarozasa:

0: Egyenes vonali mozgas a megmunkalasi
miveletek k6zott

1: Kériv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi mlveletek kdzott

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q200 Q204
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Példa: NC mondatok

53 CYCL DEF 220 FURATKOR
Q216=+50 ;KOZEP AZ 1. TENGELYEN
Q217=+50 ;KOZEP A 2. TENGELYEN
Q244=80 ;KORiV ATMERO
Q245=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q246=+360;ZAROSZOG

Q247=+0 ;SZOGLEPES
Q241=8 ;MUVELETEK SZAMA
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q365=0 ;MOZGAS FAJTAJA
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6.3 DEREKSZOGU MINTAZAT
(Ciklus 221, DIN/ISO: G221)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a szerszamot az aktualis pozicidbdl automatikusan az elsd
megmunkalasi mlvelet kezdpontjaba mozgatja.

Sorrend:

Mozgatas a 2. biztonsagi tavolsagra (orsé tengelye).
Kezd&pontra allds a megmunkalas sikjaban.

Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete folé
(féorso tengelye)

2 Ebbdl a pozicidbol a TNC végrehajtja az utoljara meghatarozott fix
ciklust.

3 A szerszam a referenciatengely pozitiv iranyaban a kdvetkez8
megmunkalas kezdépontjara mozog a biztonsagi tavolsag (vagy a
2. biztonsagi tavolsag) figyelembevételével.

4 Ezeket a mlveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig az elsé sor
0sszes megmunkalasi mlveletét végre nem hajtja. A szerszam az
els6 sor utolsé pontja folott all.

5 A szerszam ezutan a masodik sor utolsé pontjara mozog, ahol
végrehajtja a megmunkalast.

6 Ebbdl a poziciobdl a szerszam a kdvetkez6 megmunkalasi mivelet
kezd6pontjara mozog a referenciatengely negativ irdnyaban.

7 Ezta miveletet (6) mindaddig ismétli, amig a masodik sor 6sszes
miveletét végre nem hajtja.

8 A szerszam a kdvetkez6 sor kezdépontjara mozog.

9 Minden ezutan kdvetkezé sor megmunkalasi iranya az el6z6h6z
képest ellentétes.

Programozaskor ne feledje:

automatikusan meghivja az utoljara meghatarozott fix

@ A Ciklus 221 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a Ciklus 221
ciklust.

Ha a Ciklus 221-et kombinalja a 200 - 209, 251 - 267 fix
ciklusok valamelyikével, akkor a Ciklus 221-ban megadott
biztonsagi tavolsag, munkadarab fellilet, 2. biztonsagi
tavolsag és a forgd pozicié a kivalasztott fix ciklusban is
érvényes lesz.

A 0 horony pozicié nem megengedett, ha a 254 Ives
horony ciklust a 221-es ciklussal kombinalva hasznalja.
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Ciklusparaméterek

221

Kezddpont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték):
Kezd8pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

Kezddpont a 2. tengelyen Q226 (abszolut érték):
Kezd8&pont koordinataja a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag az 1. tengelyen Q237 (n6vekményes érték):
Tavolsag a pontok kdzoétt egy sorban

Tavolsag a 2. tengelyen Q238 (névekményes érték):
Tavolsag a sorok kdzott.

Oszlopok szama Q242: Megmunkalasi miveletek
Szama egy soron

Sorok szama Q243: Sorok szama

Elforgatasi pozicio Q224 (abszolut érték): Az a szdg,
amivel a TNC a teljes mintazatot elforgatja. A forgatas
kozéppontja a kezdépont

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag; vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinatija Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének abszolut
koordinataja

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes érték): Aza
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és

a munkadarab (készilékek) nem (tkdzhet 6ssze;
vagy PREDEF

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a szerszdm hogy mozogjon két megmunkalasi
folyamat kozott:

0: Miveletek k6z6tt mozogjon a biztonsagi tavolsagra
1: Miveletek kdz6tt mozogjon a 2. biztonsagi
tavolsagra

Vagy PREDEF
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Példa: NC mondatok
Ll
54 CYCL DEF 221 FURATSOROK o
Q225=+15 ;1. TENGELY KEZDOPONTJA ™
©

Q226=+15 ;2. TENGELY KEZDOPONTJA
Q237=+10 ;TAVOLSAG, 1.TENGELY
Q238=+8 ;TAVOLSAG, 2.TENGELY
Q242=6 ;0SZLOPOK SZAMA

Q243=4 ;SOROK SZAMA

Q224=+15 ;FORGATAS SZOGE

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszam meghatarozasa
Szerszamhivas

Szerszam visszahuzasa
Ciklus meghatarozas: furas

—
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1-es polarmintazat meghatarozasa, CYCL 200 hivasa automatikus;
Q200, Q203 és Q204 a Ciklus 220-ban meghatarozottak szerint
érvényesek.

Idak

= /4

ramozasi pe

V4

6.4

2-es polarmintazat meghatarozasa, CYCL 200 hivasa automatikus;
Q200, Q203 és Q204 a Ciklus 220-ban meghatarozottak szerint
érvényesek.

Szerszam visszahuzasa, program vége
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6.4 Programoz
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7.1 SL ciklusok

7.1 SL ciklusok

Alapismeretek

Az SL ciklusok lehet6vé teszik komplex konturok leirasat, melyek
legfeljebb 12 alkonturbdl allnak (zsebek vagy szigetek). Az egyes
alkonturokat alprogramok irjak le. A TNC a teljes konturt az alkonturok
(alprogram szamok) alapjan szamitja ki, amiket a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban megad.

mérete (beleértve az 6sszes konturleird alprogramot)
korlatozott. A programozhaté konturelemek szama fligg a
kontur tipusatol (kilsé vagy bels6) és a konturleird
alprogramok szamatdl. Legfeljebb 8192 konturelemet
programozhat.

@ Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memdria

Az SL ciklusok és az ezekkel programozott megmunkalasi
mUveletek atfogd és komplex belsé szamitasokat
végeznek. Biztonsagi okokbdl megmunkalas el6tt mindig
futtasson grafikus programtesztet! Ez egy egyszeri mod
annak kideritésére, hogy a TNC altal kiszamitott program a
kivant eredményt hozza-e.

Az alprogramok jellemzéi

A koordinata-transzformaciok megengedettek. Egy konturleirasnal
alkalmazott transzformacié hatassal van a kovetkez6 alprogramokra
is, hacsak nincs térélve a ciklus hivasa utan.

A TNC figyelmen kivil hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkciokat.

A TNC zsebnek értelmezi, ha a szerszam a konturon belil halad,
példaul egy, az éramutato jarasaval egyez6 iranyban halado, RR
sugarkorrekcioval rendelkezé kontur esetén.

A TNC szigetnek értelmezi, ha a szerszdm a konturon kivul halad,
példaul egy, az dramutaté jarasaval egyezd iranyban haladd, RL
sugarkorrekcioval rendelkezé kontur esetén.

Az alprogramok nem tartalmazhatnak orsétengely-iranyu
koordinatakat.

A munkasik meghatarozasa az alprogram elsé pozicionald
mondataban torténik. A masodlagos tengelyek (U, V, W) hasznos
kombinacidkban térténé hasznalata megengedett. Mindig hatarozza
meg a munkasik mindkét tengelyét az elsé mondatban.

Ha Q paramétereket alkalmaz, akkor csak az érintett kontur
alprogramokban hajtsa végre a szamitasokat és
hozzarendeléseket.

Ha az alprogram egy nyitott konturt tartalmaz, akkor a TNC a kontur
z&rasahoz egy egyenessel koti 6ssze a kezdb- és a végpontot.

182

Példa: Program felépités: Megmunkalas SL
ciklusokkal
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURGEOMETRIA ...
13 CYCL DEF 20 KONTURADATOK ...

16 CYCL DEF 21 ELOFURAS ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

S5 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Fix ciklusok jellemzoi

Ciklusok el6tt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot.

Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkdl
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem korilottik mozog.

A megallasi pontok elhagyasanak elkerilésére a TNC beszur egy
globalisan meghatarozhaté lekerekitési sugarat a nem érinté iranyu
bels6 sarkokba. A 20-as ciklusban megadott lekerekitési sugar
hatédssal van a szerszam kdzéppontjanak utvonalara, ami azt jelenti,
hogy a szerszam sugaraval fog névekedni a lekerekités (nagyolas
és oldalsimitas alkalmazasanal).

Simitaskor a konturt érintd iven kozeliti meg.
A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érint6 iven kdzeliti meg

a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy Z/X siku
iv).

A Kkonturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg.

Az MP7420 paraméter 4. bitjében beallithatd, hogy a
@ szerszam hova pozicionaljon a 21-es és 24-es ciklus végén.

bit 4 = 0:

A ciklus végén a TNC el6szor a szerszamtengelyben
pozicionalja a szerszamot a ciklusban meghatarozott
biztonsagi magassagra (Q7), majd a munkasik azon
pozicidjara, ahol a szerszam a ciklus hivasakor
tartézkodott.

Bit4=1:

A ciklus végén a TNC mindig a szerszamtengelyben
pozicionalja a szerszamot a ciklusban meghatarozott
biztonsagi magassagra (Q7). Biztositsa, hogy a
szerszam ne Utkdzhessen a kdvetkezd pozicionalasi
mozgasok soran!

A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhatok
meg.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 SL ciklusok

Attekintés
. Funkcio-

Ciklus gomb Oldal

14 KONTURGEOMETRIA (alap) 1 Oldal 185

20 KONTURADATOK (alap) Oldal 190

21 ELOFURAS (opcionalis) TR Oldal 192
(@

22 NAGYOLAS (alap) 22 Oldal 194
) &

23 FENEKSIMITAS (opcionalis) = Oldal 198
s

24 OLDALSIMITAS (opcionalis) 2 Oldal 200
K

Bovitett ciklusok:
. Funkcio-

Ciklus gomb Oldal

270 ATMENO KONTUR ADATOK Oldal 202
*I

25 ATMENO KONTUR = Oldal 204
_and

275 CIKLOID HORONY Oldal 208
[ sl

276 3-D ATMENO KONTUR Oldal 213
a7

184
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7.2 KONTURGEOMETRIA
(Ciklus 14, DIN/ISO: G37)

Programozaskor ne feledje:

A kontur leirasat tartalmazo Gsszes alprogram a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban van felsorolva.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A Ciklus 14 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a programban
valé meghatarozasa utan azonnal érvénybe Iép.

A 14 Ciklusban legfeljebb 12 alprogramot (alkonturt) lehet
kilistaztatni.

Ciklus paraméterek

14 A kontur cimkeszamai: adja meg minden, a kontar

L Soodd meghatarozasahoz sziikséges alprogram
cimkeszamat. Fogadjon el minden cimkét az ENT
gombbal. Amikor az 6sszes cimkeszamot bevitte,
nyomja meg az END gombot. Legfeljebb 12
alprogram szam bevitele 1-254-ig.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Atlapolt konturok

7.3 Atlapolt konturok

Alapismeretek

Uj kontur kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek atlapolhatdk.
Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb marasaval vagy
lecsokkentheti egy sziget kialakitasaval.
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Példa: NC mondatok

x ¥

12 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA
13 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE1/2/3/4

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Alprogramok: atlapolt zsebek

14 KONTURGEOMETRIA ciklussal hivhatok meg a

@ A kovetkez6 példak kontur alprogramok, melyek a Ciklus
féprogramban.

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A TNC kiszamolja az S¢ és S, metszéspontokat. Ezeket nem kell
programozni.

A zsebeket teljes korként kell programozni.

1. alprogram: A zseb

N
8
T
=
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«Q
=
Q
3
w
N
[
(1]
T
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.3 Atlapolt konturok

w >
o) o)
(] (]
T T

Ko6zos terulet (unid)

Az A és B felliletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt
fellletet is:
W Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie.

1 Az els6 zseb (a 14-es ciklusban) kezd6épontjanak a masodikon kivul
kell lennie.

-

88
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= A B felllet kezdépontjanak az A feliileten belll kell lennie.

A feliilet:

' .3 Atlapolt konttrok

B feliilet:
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(9]
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Q

=

Az A és B felliletnek zsebnek kell lennie.
m Az A felilet kezd6pontjanak a B fellileten belil kell lennie.

A feliilet:

B feliilet:
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7.4 KONTURADATOK (Ciklus 20, DIN/ISO

G120)

7.4 KONTURADATOK (Ciklus 20,
DIN/ISO: G120)

Programozaskor ne feledje:
A Ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leiré alprogramokhoz
tartoz6 megmunkalasi adatokat.

A Ciklus 20 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a programban
@ valé meghatarozasa utan azonnal érvénybe Iép.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz, a TNC a 0 mélységnél hajtja végre a ciklust.

A Ciklus 20-ban megadott adatok érvényesek a Ciklus 21-
24 esetén is.

Ha a Q paraméteres programban SL ciklust hasznal, akkor
a Q1-Q20 ciklusparaméterek nem hasznalhaték
programparaméterként.

190
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Ciklusparaméterek

20
KONTUR-
ADATOK

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a zseb alja kdz6tti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Palyaatfedési tényezd Q2: Q2 x szerszamsugar = k
Iépéstényezd. Beviteli tartoméany -0,0001 és 1,9999
kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Simitasi rahagyas alul Q4 (inkrementalis érték):
Simitasi rdhagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q5 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q6 (nOvekményes érték): a
szerszam cslcsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott;
vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut
magassag, amelyen a szerszam nem (tkozik a
munkadarabbal (k6zbensé pozicionalaskor és a
ciklus végi visszahuzaskor). Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott; vagy PREDEF

Belso saroksugar Q8: Belsé "sarok" lekerekités sugara;
a megadott érték a szerszam kdzéppontjanak
palyajara vonatkozik, és a konturelemek kdz6tti finom
elmozdulasok kiszamitasara alkalmazandé. A Q8
sugar nem két programozott konturelem koézé
beillesztett 6nallé kontarelem! Beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozott

Forgasirany? Q9: Zsebek megmunkalasi iranya
Q9 = -1 elleniranyt maras zsebeknél és
szigeteknél

Q9 = +1 egyeniranyu maras zsebeknél és
szigeteknél

Vagy: PREDEF

Program megszakitdsakor a megmunkalasi paramétereket
ellendrizheti, és szikség esetén felllirhatja.
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7.4 KONTURADATOK (Ciklus 20, DIN/ISO

Példa: NC mondatok

57 CYCL DEF 20 KONTURADATOK
Q1=-20 ;MARASI MELYSEG

Q2=1 ;SZERSZAMPALYA ATFEDKS

Q3=+0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q4=+0.1 ;RAHAGYAS ALUL
Q5=+30 ;;FELSZIN KOORDINATA
Q6=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q7=+80 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q8=0.5 ;LEKEREKITESI SUGAR

Q9=+1 ;FORGASIRANY
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7.5 ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO

G121)

7.5 ELOFURAS (Ciklus 21,

DIN/ISO: G121)

Ciklus lefutasa

1 Aszerszam az aktualis poziciobdl az els6 fogasvételi mélységre az
eléirt F el6tolassal fur le.

2 Ezutan a szerszam gyorsjaratban FMAX visszatér a
kezdbpozicidba, ujra fogast vesz, és az els6 fogasvételi mélység
el6tt az elépozicionalasi tavolsagon (t) megall.

3 Az el6poziciondlasi tavolsagot a vezérld automatikusan kiszamitja:

30 mm alatti teljes furatmélység esetén: t = 0,6 mm

30 mm-t meghalado teljes furatmélység esetén: t = furatmélység
/50

Maximalis elépozicionalasi tavolsag: 7mm

4 Ezutan a szerszam a programozott F el6tolassal veszi a kovetkezd
fogast.

5 A TNC addig ismétli az 1-4. Iépést, mig ki nem munkalja a
programozott mélységet.

6 A varakozasiid6 leteltével a furat aljardl a szerszam FMAX
gyorsjaratban visszatér a kezdépoziciéba a forgacstéréshez.

Alkalmazas

A Ciklus 21 a szerszam fogasvételi pontjainak ELOFURASAT végzi.
Figyelembe veszi az oldalsé és alsé rahagyasokat, valamint a
kinagyol6 szerszam sugarat. A szerszam fogasvételi pontjai a
nagyolas kezd&pontjai is egyben.

Programozaskor ne feledje:

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A fogasvételi pontok szamitasanal a TNC nem veszi
figyelembe a TOOL CALL mondatban programozott DR
korrekcios értéket.

Sz(ik tertileten a TNC nem tudja végrehajtani az eléfurast
olyan szerszammal, ami nagyobb, mint a kinagyolé
szerszam.

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy

a TNC kuldjon-e hibauzenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.
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Ciklusparaméterek K

CHEE Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték): Az a -«

[ méret, amellyel a szerszam fogasonként el6far 0
(negativ megmunkalasi iranyhoz negativ el&jeld). ..
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott Yi

Fogasvételi el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 koézo6tt, vagy FAUTO,
FU, FZ

Kinagyolé szerszaim szama/neve Q13 vagy QS13: A
kinagyolé szerszam szama vagy neve. Beviteli
tartomany: 0 és 32767.9 k6z6tt, ha szamot ad meg;
legfeljebb 32 karakter, ha nevet ad meg.

x ¥

Példa: NC mondatok

/4

58 CYCL DEF 21 ELOFURAS
Q10=+5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q13=1 sNAGYOLO SZERSZAM

' 4
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7.5 ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO
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7.6 KINAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO

G122)

7.

6 KINAGYOLAS (Ciklus 22,
DIN/ISO: G122)

Ciklus lefutasa

1

2

194

A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldals6
rahagyas figyelembevételével.

Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a konturt belulrél kifelé haladva.

A szigetkontur (itt: C/D) megtisztitasa a zsebkontur (itt: A/B)
megkozelitésével torténik.

A kovetkezé 1épésben a TNC a kévetkezd fogasveételi mélységre
mozgatja a szerszamot, és addig ismétli a nagyolasi folyamatot,
mig a programozott mélységet el nem éri.

Végil a TNC visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra.

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Programozaskor ne feledje:

=)

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztél(i marot (ISO 1641)
vagy furjon el6 a 21-es ciklussal.

A Ciklus 22 fogasvételi viselkedését a Q19 paraméterrel
és a szerszamtablazat ANGLE és LCUTS oszlopaiban
definialhatja:

Ha Q19=0-t ad meg, a TNC mindig merélegesen halad
lefelé, még akkor is, ha fogasvételi szoget (ANGLE)
adott meg az aktiv szerszamhoz.

Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a TNC merdélegesen vesz
fogast. A Q19 valtakozo iranyu el6tolds szolgal
fogasvételi el6tolasként.

Ha a 22-es ciklusban meg van hatarozva a Q19
valtakoz¢ iranyu elétolas, és a szerszamtablazatban 0,1
és 89,999 kozotti érték van megadva az ANGLE
értékeként, a TNC a megadott sz6gben (ANGLE),
csavarvonal mentén vesz fogast.

Ha a 22-es ciklusban meg van hatarozva a valtakoz6
iranyu el6tolas és a szerszamtablazat ANGLE
oszlopaban nincs érték megadva, a TNC hibatizenetet
kald.

Ha a geometriai jellemz6k nem teszik lehetévé a
csavarvonalas fogasvételt (horonygeometria), a TNC
valtakozo iranyu fogasvételt prébal végrehajtani. A
véltakoz6 iranyd mozgas hosszat a vezérl6 az LCUTS
és az ANGLE oszlopok alapjan szamitja ki (a valtakozo
iranyd mozgas hossza = LCUTS / tan ANGLE).

Ha hegyes belsé sarkot kivan kimunkalni, és 1-nél
nagyobb atlapolasi tényez6t alkalmaz, akkor némi tobblet
anyag maradhat rajta. Kilonésen a legbelsé palyat
ellenérizze a grafikus programtesztben és szilkség esetén
egy kicsit allitson az atlapolasi tényezén. Ez a fogasok Uj
elosztasat teszi lehetévé, ami gyakran a kivant
eredménnyel jar.

El6simitas alatt a TNC nem veszi figyelembe az
elénagyol6 szerszam DR kopasi értékét.

Az elbtolas-csdkkentés a Q401 paraméterrel egy FCL3
funkcié és nem all automatikusan rendelkezésre
szoftverfrissitést kdvetben (lasd “Fejlettségi szint (frissitési
funkciok)” 8 oldalon).

Utkdzésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kiildjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

HEIDENHAIN iTNC 530

G122)

/4

7.6 KINAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO

" @



”

7.6 KINAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO

G122)

Ciklusparaméterek

-

196

Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték):
fogankeénti elétolas. Beviteli tartomany -99999.9999
és 99999.9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 ko6zott, vagy FAUTO,
FU, FZ

Nagyolasi el6tolas Q12: A szerszam elStolési
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 ko6z6tt, vagy FAUTO,
FU, FZ

Elénagyolé szerszam Q18 vagy QS18: Annak a
szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a TNC a
kontur elénagyolasat végzi. Nyomja meg a
SZERSZAMNEYV funkciégombot a név bevitelre
valtashoz. A TNC automatikusan beszurja a zar6
idézdjelet a beviteli mez&bdl valé kilépéskor. Ha nincs
elénagyolas, adjon meg "0" értéket; ha nullatol
kiilbnb6z6 értéket ad meg, a TNC csak azokat a
részeket fogja nagyolni, amiket nem tudott
elénagyolni. Ha a TNC a nagyolni kivant konturt nem
tudja oldalrél megkdzeliteni, akkor a TNC valtakozo
irAnyu beszurassal végzi a marast; emiatt meg kell
adnia az LCUTS paraméterben a szerszamhosszat,
az ANGLE paraméterben pedig a maximalis
fogasvételi széget a TOOL.T szerszamtablazatban.
Ellenkez6 esetben a TNC hibalizenetet jelenit meg.
Beviteli tartomany: 0 és 32767.9 kdz6tt, ha szamot ad
meg; legfeljebb 32 karakter, ha nevet ad meg.

Viltakozo iranyi el6tolas Q19: A szerszam el6tolasi
sebessége a valtakozo iranyu beszuras alatt,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Visszahizasi el6tolas Q208: a szerszam el6tolasi
sebessége a megmunkalas utani visszahuzaskor,
mm/perc-ben. Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q12
paraméterben megadott elétolassal huzza vissza a
szerszamot. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999
kozott; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Példa: NC mondatok

59 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS
Q10=+5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=750 ;NAGYOLASI ELOTOLAS
Q18=1 ;sELONAGYOLO SZERSZAM
Q19=150 ;VALT IR. ELOTOLAS
Q208=99999;VISSZAHUZASI ELOTOLAS

Q401=80 ;ETOLASI SEBESSEG
CSOKKENES

Q404=0 ;ELOSIMITASI STRATEGIA

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Elétolasi tényezd %-ban Q401: Szazalékos tényezd,
amellyel a TNC csokkenti a megmunkalas el6tolasi
sebességét (Q12) amint a szerszam teljes kerileén
az anyagba mertl nagyolas kozben. Ha hasznalja az
el6tolas-csOkkentést, olyan nagyra hatarozhatja meg
a nagyolas el6tolasat, hogy optimalisak legyenek a
forgacsolasi feltételek a 20-as ciklusban
meghatarozott Q2 palyaatfedéssel. A TNC ekkor a
definicié szerint csOkkenti az el6tolast atmeneteknél
és sziik helyeknél ugy, hogy dsszességében a
megmunkalasi idé csdkken. Beviteli tartomany:
0,0001 és 100,0000 kozott

G122)

Elésimitasi stratégia Q404: azt hatarozza meg, hogy a
TNC hogyan mozgassa a szerszamot elésimitas alatt,
amikor az el6simité szerszam sugara nagyobb az
elénagyol6 szerszam sugaranak felénél.

Q404 =0

Két terulet kdzott, ahol el8simitas szikséges,
mozgassa a szerszamot a kontur mentén, az
aktualis mélységen

Q404 =1

Két terilet kdzo6tt, ahol elsimitas szlikséges, huzza
vissza a szerszamot a biztonsagi tavolsagra, és
mozgassa a kévetkez6 nagyolando terilet
kezddpontjara

/4
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7.7 FENEKSIMITAS (Ciklus 23, DIN/ISO

G123)

7.7 FENEKSIMITAS (Ciklus 23,
DIN/ISO: G123)

Ciklus lefutasa

A szerszam a munkasikot egyenletesen kozeliti meg (egy fliggéleges
érintd koriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs elég hely, a TNC
fliggblegesen mozgatja a szerszamot az adott mélységbe. Ezutan a
szerszam elvégzi a kinagyolas utan maradt simitasi rahagyast.

Programozaskor ne feledje:

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A
@ kezddépont fligg a zsebben rendelkezésre allé helytdl.

A végs6 mélység elépozicionalasanak megkozelitési
sugara allando, igy fliggetlen a szerszam fogasvételi
szOgétol.

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy

a TNC kuldjon-e hibauzenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

198

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Ciklusparaméterek

23 Fogasvételi elGtolas Q11: a szerszam el6tolasi
C TS sebessége fogasvételkor. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozobtt, vagy FAUTO, FU, FZ

G123)

Nagyolasi el6tolas Q12: marasi el6tolas. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt, vagy FAUTO, A
FU, FZ z

Visszahuzasi elotolas Q208: a szerszam el6tolasi

sebessége a megmunkalas utani visszahuzaskor, AR

mm/perc-ben. Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q12 &a/ =
paraméterben megadott elétolassal huzza vissza a = Q12 X
szerszamot. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 H on

kozétt; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF % ”DDD[>

Példa: NC mondatok

”

60 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;NAGYOLASI ELOTOLAS
Q208=99999;VISSZAHUZASI ELOTOLAS

Ve
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7.8 OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO

G124)

7.8 OLDALSIMITAS (Ciklus 24,

DIN/ISO: G124)

Ciklus lefutasa

Az egyes alkonturok megkozelitése és elhagyasa egy érint6 koriven
torténik. A TNC kildn simitja az egyes alkonturokat.

Programozaskor ne feledje:

=)

200

A Q14 oldals6 rahagyas és a simité marészerszam sugara
Osszegeének kisebbnek kell lennie, mint a 20-as ciklusban
megadott Q3 oldalsé rahagyas és a nagyolo
mardszerszam sugaranak 6sszege.

Ez a szamitas akkor is igaz, ha a 24-es ciklust a 22-es
nagyolo ciklus nélkul programozzuk; ebben az esetben a
nagyolé szerszam sugarara "0"-at adjunk meg.

A 24-es ciklust konturmarashoz is hasznéalhatja. Ehhez:

a megmunkalandé konturt egyetlen szigetként
(zsebhatar nélkil) hatarozza meg, és

adja meg a simitasi rdhagyast (Q3) a 20-as ciklusban. A
rahagyas legyen nagyobb, mint a Q14 simitasi rahagyas
+ a hasznalt szerszam sugara.

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A
kezddpont a zsebben rendelkezésre all6 hely nagysagatél
és a 20-as ciklusban programozott rahagyastol fiigg. A
TNC a kévetkezdképpen allitja a pozicionald logikat a
simitasi mivelet kezd6pontjara: a munkasikban kozeliti
meg a kezdépontot, majd a szerszamtengely iranyaban
mozgatja a szerszamot a megadott mélységre.

A kezddpontot a TNC szamitja ki, ami a megmunkalas
sorrendjétdl is fligg. Ha a simité ciklust a GOTO gombbal
valasztja ki, és ezutan inditja le a programot, akkor a
kezd6pont mashol lehet, mint ahol akkor lenne, ha a
programot a meghatarozott sorrendben hajtana végre.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Ciklusparaméterek

- 5

Forgasirany? Oramutat6 jarasaval megegyezo = -1 Q9:
Megmunkalas iranya:

+1:Oramutato jarasaval ellentétes

—1:0ramutaté jarasaval megegyezd

Vagy PREDEF

Fogasvételi mélység Q10 (nOvekményes): fogasvétel.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Nagyolasi el6tolas Q12: marasi elétolas. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott, vagy FAUTO,
FU, FZ

Simitasi rahagyas oldalt Q14 (inkrementalis érték):
Adja meg a rahagyas anyagmennyiségét a tébb
fogasban térténd simitashoz. Ha Q14 = 0-t ad meg, a
megmarado simitasi rahagyas térlédik. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Nagyolé szerszam Q438 vagy QS438: Annak a
szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a TNC
kinagyolta a konturzsebet. Nyomja meg a
SZERSZAMNEYV funkciégombot a név bevitelre
véaltdshoz. A TNC automatikusan beszurja a zar6
idézbjelet a beviteli mezdbdl valo kilépéskor.

A koriv kezdbpontja, amirél a szerszam raall a
simitasi palyara, rajta van a Ciklus 22 legkulsé
nagyolasi palyajan. A TNC a nagyolo szerszamsugar
és a Ciklus 20 Q3 paraméterében megadott
oldalsimitasi rahagyas 6sszegzésével szamitja ki a
kezd6pontot. Ha Q438=0 értéket ad meg (a nagyold
szerszam nulla), akkor a Ciklus 20 Q3 oldalsimitasi
rdhagyas paraméterét hasznalhatja a kontur, és a
kezdbpont kdzotti tavolsag meghatarozasara. Beviteli
tartomany: -32767.9 és +32767.9 kdzbtt, ha szamot
ad meg; legfeljebb 32 karakter, ha nevet ad meg.

HEIDENHAIN iTNC 530

G124)
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Példa: NC mondatok

61 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0
Q438=+0

;FORGASIRANY
;FOGASVETEL
;sFOGASVETELI ELOTOLAS
sNAGYOLASI ELOTOLAS
;RAHAGYAS OLDALT
sNAGYOLO SZERSZAM
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7.9 ATMENO KONTUR ADATOK (Ciklus 270, DIN/ISO

G270)

7.9 ATMENO KONTUR ADATOK

(Ciklus 270, DIN/ISO: G270)

Programozaskor ne feledje:

Sziikség esetén ezzel a ciklussal hatarozhatja meg a Ciklus 25,
ATMENO KONTUR és Ciklus 276, 3-D ATMENO KONTUR
klénbdzd tulajdonsagait.

=)

202

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoéket:

A Ciklus 270 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
programban valé meghatarozasa utan azonnal érvénybe
lép.

A TNC visszadllitja a Ciklus 270-et, amint meghataroz egy
masik SL ciklust (kivéve a Ciklus 25-6t és Ciklus 276-ot).

Ha a Ciklus 270 alkalmazasban van, akkor ne hatarozzon
meg sugarkorrekciot a kontur alprogramban.

A TNC mindig azonos médon (szimmetrikusan) hajtja
végre a megkozelitési és elhagyasi tulajdonsagokat.

A Ciklus 270-et még a Ciklus 25, vagy Ciklus 276 elétt kell
meghatarozni.

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Ciklusparaméterek )
, N~
270 Megkozelités/elhagyas tipusa Q390: a megkozelités és ~ Példa: NC mondatok o
«[ az elhagyas tipusanak meghatarozasa. . - . 0
62 CYCL DEF 270 ATMENO KONTUR
ae0=1. ADATOK ~
A kontur megkdzelitése érint6 koriven. - — .
Q390 = 2: Q390=1 ;MEGKOZELITES TIPUSA
A kontar megkézelitése érintd egyenesen. Q391=1 ;SUGARKORREKCIO
Q390 = 3: Q392=3 ;SUGAR

A kontur megkdzelitése derékszogben.

Sugarkorrekcio (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: a
sugarkorrekcié meghatarozasa:

Q391 =0:

Meghatarozott kontur megmunkalasa
sugarkorrekcio nélkiil.

Q391 = 1:

Meghatarozott kontur megmunkalasa baloldali
sugarkorrekcioval.

Q391 = 2:

Meghatarozott kontur megmunkalasa jobboldali
sugarkorrekcioval.

Q393=+45 ;KOZEP SZOG
Q394=+2 ;TAVOLSAG

Megkozelitési/elhagyasi sugar Q392: Csak akkor
érvényes, ha a kdérpalyan torténd érintd iranyu
megkozelitést valasztotta. A megkdzelités/elhagyas
ivének sugara. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

' 4

Kézponti szog Q393: Csak akkor érvényes, ha a
korpalyan torténd érintd iranyu megkozelitést
valasztotta. A megkdzelités ivének nyitasi szoge.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

A segédpont tavolsaga Q394: Csak akkor érvényes, ha
az egyenes palyan torténd érinté irdnyu, vagy
derékszdgi megkozelitést valasztotta. A
segédponttdl valé tavolsag, amelybél a TNC
megkozeliti a konturt. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

y74
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7.10 ATMENO KONTUR (Ciklus 25, DIN/ISO

G125)

7.10 ATMENO KONTUR (Ciklus 25,
DIN/ISO: G125)

Ciklus lefutasa

A 14-es KONTURGEOMETRIA ciklussal egyiitt ez a ciklus is
lehetévé teszi nyitott és zart konturok megmunkalasat.

A 25-6s ATMENO KONTUR ciklusnak szamos elénye van egy kontur

pozicionalé mondatokkal torténé megmunkalasaval szemben:

A TNC feltgyeli a megmunkalast, hogy megakadalyozza az
alametszéseket vagy a felllet karosodasait. A végrehaijtas el6tt
grafikus szimulacioval ellendrizze a konturt.

Ha a kivalasztott szerszam sugara tul nagy, akkor a kontur belsé
sarkainak Ujramunkalasahoz a Visszamaradt anyag automatikus
felismerése funkciét kell hasznaini.

A kontur teljes egészében megmunkalhaté egyeniranyu vagy
elleniranyu forgacsolassal. A maras tipusa még a kontur egy
tengelyen valo tiikrozése esetén is érvényben marad.

A marasnal a szerszam a kilonb6z8 fogasmélységeken oda-vissza

mozoghat (valtakoz6 iranyu beszuras): Ez gyorsabb megmunkalast

eredményez.

Az ismételt nagyolasi és simitasi miveletek végrehajtasa céljabdl
rdhagyast lehet megadni.

Hasznalja a 270-es, ATMENO KONTUR ADATOK ciklust a Ciklus
25 megmunkalasi mikddésének konnyebb meghatarozdsahoz.

204

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Programozaskor ne feledje:

G125)

megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

@ A MELYSEG ciklusparaméter eléjele hatarozza meg a

A Ciklus 25 ATMENO KONTUR alkalmazésa esetén csak
egy kontur alprogramot hatarozhat meg a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA-ban.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memdria
mérete adott. Legfeljebb 4090 konturelemet programozhat
egy SL ciklusban.

A TNC-nek nincs sziiksége a 20-as KONTURADATOK
ciklusra a 25-6s ciklushoz.

Ne alkalmazzon semmilyen raallasi vagy elhagyasi
APPR/DEP mondatot a kontur alprogramban.

Ne hajtson végre Q paraméter szamitasokat a kontar
alprogramban.

Hasznélja az ATMENO KONTUR ADATOK ciklust a
Ciklus 25 megmunkalasi mikédésének
meghatarozasahoz (lasd “ATMENO KONTUR ADATOK
(Ciklus 270, DIN/ISO: G270)” 202 oldalon).

Utkozésveszély!
Az Utkozés elkerliléséhez,

Kdzvetlendl a Ciklus 25 utan ne programozzon
inkrementalis poziciokat, mivel azok a szerszam ciklus
végi helyzetéhez vannak viszonyitva.

Mozgassa a szerszamot az 6sszes fétengelyen a
megadott (abszolut) pozicidkra, mivel a ciklus végén a
szerszam helyzete nem azonos a ciklus elején felvett
pozicidjaval.

Ha a konturra éllashoz és annak elhagyasahoz APPR és
DEP mondatok vannak programozva, akkor a TNC
feligyeli, hogy ezen mondatok végrehajtasa a kontur
megsértése nélkul torténjen.

V74

y

7.10 ATMENO KONTUR (Ciklus 25, DIN/ISO

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitj¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kdldjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.
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G125)

Ciklusparaméterek

25

206

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a kontur alja kdzétti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 koz6tt

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték):
simitasi rdhagyas a munkasikban. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q5 (abszolut
érték): Munkadarab fellletének abszolut koordinataja
a munkadarab nullapontjahoz viszonyitva. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 k6zott

Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut
magassag, amin a szerszam nem tud Utkozni a
munkadarabbal. A szerszam visszahuzas utani
pozicidja a ciklus végén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozobtt; vagy PREDEF

Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték):
Fogankeénti el6tolas. Beviteli tartomany -99999.9999
és 99999.9999 kodzott

Fogasvételi el6tolas Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége az ors6 tengelyében. Beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Marisi eltolas Q12: a szerszam el6tolasi sebessége
a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozétt, vagy FAUTO, FU, FZ

Egyeniranyi / elleniranya? Elleniranyd =-1 Q15:
Egyeniranyu maras: Beviteli érték = +1

Elleniranyl maras: Beviteli érték = —1

Az elleniranyu és egyeniranyu maras tébb fogasban
torténd valtott alkalmazasanak lehetévé tételéhez:
Beviteli érték = 0

Példa: NC mondatok

62 CYCL DEF 25 ATMENO KONTUR

Q1=-20 ;MARASI MELYSEG
Q3=+t0 ;RAHAGYAS OLDALT
Q5=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q7=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q10=+5 ;FOGASVETELI MELYSEG

Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;MARASI ELOTOLAS

Q15=-1 ;ELLEN / EGYENIRANYU
Q18=0 ;ELONAGYOLO SZERSZAM
Q446=0.01;VISSZAMARADT ANYAG
Q447=10 ;CSATLAKOZASI TAVOLSAG

Q448=2 ;SZERSZAMPALYA
HOSSZABBITAS

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Elénagyol6 szerszam Q18 vagy QS18: Annak a
szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a TNC a
kontur el6nagyolaséat végzi. Nyomja meg a
SZERSZAMNEYV funkciégombot a név bevitelre
valtashoz. A TNC automatikusan beszurja a zaré
idéz6jelet a beviteli mezébdl vald kilépéskor. Ha nincs
elénagyolas, adjon meg "0" értéket; a TNC ezutan a
konturt a lehetd legnagyobb mértékig munkalja meg
az aktiv szerszdmmal. Ha szamot vagy nevet ad meg,
akkor a TNC csak azokat a részeket fogja
megmunkalni, amiket nem tudott elénagyolni. Beviteli
tartomany: 0 és 32767.9 k6z6tt, ha szamot ad meg;
legfeljebb 32 karakter, ha nevet ad meg.

G125)

Visszamaradt anyag elfogadasa Q446: A visszamaradt
anyag vastagsaga, amit a TNC megmunkalatlanul
hagyott. Alapértelmezett érték: 0,01 mm Beviteli
tartomany: 0 és +9,999 kdzott

Maximalis csatlakozasi tavolsag Q447: Két
el6simitandé terllet k6z6tti maximalis tavolsag, amik
koz6tt a szerszam megmunkalasi mélységen,
kiemelések nélkul mozog a kontur mentén. Beviteli
tartomany 0 és 999 kozott

Szerszampalya hosszabbitas Q448: Az a hossz, amivel
a szerszampdlya meghosszabbitdsra kerul a kontar
elején és a végén. A TNC mindig a konturral
parhuzamosan hosszabbitja meg a szerszampalyat.
Az el6simitas raallasi és elhagyasi mikodését a
Ciklus 270-ben kell meghatarozni. Beviteli tartomany
0 és 99,999 kozott

V74
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7.11 CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN/ISO

7.11 CIKLOID HORONY (Ciklus 275,
DIN/ISO: G275)

Ciklus lefutasa

A 14-es KONTURGEOMETRIA ciklussal egyiitt ez a ciklus is Példa: CIKLOID HORONY megmunkalasa
lehetévé teszi nyitott hornyok és kontur hornyok cikloid marassal

térténd telies megmunkalasat. 0 BEGIN PGM CYC275 MM

A cikloid marassal nagy megmunkalasi mélységek és sebességek

érheték el, mert a megmunkalasok egyenletes elosztdsa segit a 12 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA
szerszamot ér6 koptatd hatasok megelézésében. Szerszambetétek ——
hasznalataval a telies megmunkalasi hossz kihasznalhaté, a 13 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE 10
foganként elérheté forgdcsmennyiség néveléséhez. Masfeldl a 14 CYCL DEF 275 CIKLOID HORONY ...
megmunkalasi mechanizmus kdnnyen végzi a cikloid marast. Jelentds

idémegtakaritas érhet6 el a jelen marasi médszer és az integralt 15 CYCL CALL M3

adaptiv el6tolas-vezérlés AFC szoftver opcié kombinalasaval (lasd a

parbeszédes programozas felhasznaldi kézikdnyvét).
50 L Z+250 R0 FMAX M2
A ciklus megvalasztott paramétereit6l fliggéen az alabbi

megmunkalasi lehetdségek vannak: 51 LBL 10
Teljes megmunkalas: nagyolas, oldalsimitas
Csak nagyolas 55 LBL 0
Csak oldalsimitas
Nagyolas 99 END PGM CYC275 MM

Nyitott hornyok konturleirasanak mindig megkézelité mondattal kell
kezdédnie (APPR).

1 A pozicionalasi logikat kdvetve, a szerszam a megmunkalasi
mvelet kezd&pontjaba mozog, ahogy azt az APPR mondat
paraméterei meghatarozzak, és az els6 fogasvételi mélységre
merdleges helyzetbe all.

2 A TNC a kontur végpontja felé kériven mozogva kinagyolja a
hornyot. A kériven mozogva a TNC elmozgatja a szerszamot a
megmunkalas iranyaban egy elére meghatarozhaté fogasvételi
tavolsaggal (Q436). Az egyeniranyu vagy elleniranyd mozgast a
Q351 paraméterben hatarozhatja meg.

3 A kontur végpontjaban a TNC a biztonsagi magassagra viszi a
szerszamot, majd visszahlzza azt a konturleiras kezdépontjaba.

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

Simitas

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyast, a TNC elvégzi a horony
oldalainak simitasat, akar tobb fogasvétellel (ha ugy van
meghatarozva). Az APPR mondatban meghatarozott
kezd6pontbdl kiindulva a TNC megkézeliti a horony falat.
Figyelembe veszi az egyeniranyu és elleniranyd marast.

208 Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Programozaskor ne feledje:

G275)

megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket

@ A MELYSEG ciklusparaméter eléjele hatarozza meg a
programoz, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

A Ciklus 275 CIKLOID HORONY alkamazasakor csak
egy konturprogramot hatarozhat meg a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA-ban.

Hatarozza meg a horony kézépvonalat a rendelkezésre
allé palyafunkciokkal a kontar-alprogramban.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
mérete adott. Legfeljebb 4090 konturelemet programozhat
egy SL ciklusban.

A TNC-nek nincs szilksége a 20-as KONTURADATOK
ciklusra a 275-6s ciklushoz.

Ciklus 275 nem alkalmazhat6 zart kontar
megmunkalasara.

Utkozésveszély!
Az Utkozés elkerlléséhez,
Kozvetlenul a Ciklus 275 utan ne programozzon

inkrementalis poziciokat, mivel azok a szerszam ciklus
végi helyzetéhez vannak viszonyitva.

Mozgassa a szerszamot az 6sszes fétengelyen a
megadott (abszolut) pozicidkra, mivel a ciklus végén a
szerszam helyzete nem azonos a ciklus elején felvett
pozicidjaval.
Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kdldjon-e hibaiizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a féorso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

7.11 CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN/ISO
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Ciklusparaméterek

275

Famf-"

210

Megmunkalasi miivelet (0/1/2) Q215: hatarozza meg a
megmunkalasi mlveletet:

0: nagyolas és simitas

1: csak nagyolas

2: csak simitas

A TNC oldalsimitast is végez, ha a simitasi rahagyas
(Q368) definicio szerint 0.

Horonyszélesség Q219: adja meg a horony
szélességét; ha a szerszam atméréjével azonos
horonyszélességet ad meg, akkor a TNC csak a
konturvonalat munkalja meg. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkrementalis érték):
simitasi rahagyas a munkasikban.

Fordulatonkénti el6tolas. Q436 (abszolut érték): az az
érték, amellyel a TNC fordulatonként elmozgatja a
szerszamot a megmunkalas iranyaban. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

Maraisi elotolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999.999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Egyeniranyi vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu maras

—1 = elleniranyd maras

Vagy PREDEF

Yi

Q368

Y

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
fellilete és a horony alja ko6z6tti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

G275)

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték): %
fogankénti elétolas. 0-nal nagyobb értéket adjon meg. zA %
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Fogasvételi elgtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége mélységbe mozgaskor, mm/perc-ben. Q338
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 koz6tt, vagy 0202 {}
FAUTO, FU, FZ

Simitasi el6tolas Q338 (inkrementalis érték): o]

fogankénti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6zott

Simitasi elotolas Q385: A szerszam elbtolasi

sebessége oldalsimitaskor, mm/perc-ben. Beviteli

tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott, vagy FAUTO,
FU, FZ

XV
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7.11 CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN/ISO

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): a munkadarab fellletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zok) nem utkdzhet
0ssze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Fogasvételi stratégia Q366: a fogasvételi stratégia
tipusa:

0 = figgoleges fogasvétel. A TNC merélegesen
vesz fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban
meghatarozott fogasvételi SZOG értékére.

1: nincs funkcidja

2 = véltakozo iranyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam fogasvételi

SZOGET 0°-tél eltéréen kell meghatarozni.
Ellenkez6 esetben a TNC hibalizenetet kiild.

Vagy: PREDEF

zA
Q200 (368 Q204
Q203
f o
X

Példa: NC mondatok

8 CYCL DEF 275 CIKLOID HORONY
Q215=0 ;MEGMUNKALASI MUVELET
Q219=12 ;HORONYSZELESSEG
Q368=0.2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q436=2 ;FORDULATONKENTI

FOGASVETEL

Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS
Q351=+1 ;ELLEN / EGYENIRANYU
Q201=-20 ;MELYSEG
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSKEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q338=5 ;SIMITASI FOGASVETEL
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q366=2 ;FOGASVETEL

9 CYCL CALL FMAX M3

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



7.123-D ATMENO KONTUR (Ciklus
276, DIN/ISO: G276)

Ciklus lefutasa

A 14-es KONTURGEOMETRIA ciklussal egyiitt ez a ciklus is
lehetdveé teszi nyitott és zart kontarok megmunkalasat. A visszamaradt
anyag automatikus felismerése funkcié alkalmazasaval munkalhatja
Ujra a kontur bels6 sarkait, ha szlikséges.

A Ciklus 25 ATMENO KONTUR-tdl eltéréen, a Ciklus 276 3-D
ATMENO KONTUR mar a szerszamtengelynek (Z tengely) a kontur
alprogramban meghatarozott koordinatait is értelmezi. Ez lehetévé
teszi példaul a CAM rendszerekkel valo, kdnny(l konturmegmunkalast.

Kontir megmunkalasa fogasvétel nélkiil: Marasi mélység Q1=0

1 A pozicionald logikaval, a szerszam a megmunkalas
kezddpontjara mozog, ami a valasztott megmunkalasi irany elsé
konturpontjanak, és a valasztott megkozelitési médnak az
eredménye.

2 A kontur egy érintd iven lesz megkozelitve, és a kontdr végéig
megmunkalva.

3 Amikor a szerszam eléri a kontur végpontjat, azt érintdiranyban
hagyja el. Az elhagyas maddja ugyanugy keril végrehajtasra, mint
a megkozelitési mod.

4 Veégul a TNC visszahlzza a szerszamot a biztonsagi magassagra.

Kontur megmunkalasa fogasvétellel: Marasi mélység Q1 nem
egyenld 0-val, és a Q10 fogasvételi mélység programozott

1 A pozicional6 logikaval, a szerszam a megmunkalas
kezddpontjara mozog, ami a valasztott megmunkalasi irany elsé
konturpontjanak, és a valasztott megkozelitési médnak az
eredménye.

2 A kontur egy érint6 iven lesz megkdzelitve, és a kontur végéig
megmunkalva.

3 Amikor a szerszam eléri a kontur végpontjat, azt érintSiranyban
hagyja el. Az elhagyas maddja ugyanugy kerul végrehajtasra, mint
a megkozelitési mod.

4 Ha a valtakozo iranyu fogasvétel van kivalasztva (Q15=0), akkor a
TNC szerszamot a kdvetkez6 fogasvételi mélységbe mozgatja, és
megmunkalja a konturt, amig az eredeti kezdépontot nem éri el.
Kulénben a szerszam a biztonsagi magassagra mozog, és
visszatér a megmunkalas kezd&pontjara. Onnan, a TNC a
szerszamot a kovetkezd fogasvételi mélységbe mozgatja. Az
elhagyas mddja ugyanugy kerll végrehajtasra, mint a
megkozelitési maod.

5 Eztamiveletetismétli mindaddig, amig a programozott mélységet
nem éri el.

6 Veégll a TNC visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra.

HEIDENHAIN iTNC 530

G276)

I'4

V74

y

7.12 3-D ATMENO KONTUR (Ciklus 276, DIN/ISO

b @



V74 ”

”

7.12 3-D ATMENO KONTUR (Ciklus 276, DIN/ISO

G276)

Programozaskor ne feledje:
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A kontur alprogram elsé mondatanak tartalmaznia kell
mindharom tengely (X, Y és Z) értékeit.

A MELYSEG ciklusparaméter el8jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Amennyiebn MELYSEG=0
programozott, akkor a TNC a kontur alprogramban
meghatarozott szerszamtengely koordinatakkal hajtja
végre a ciklust.

A Ciklus 25 ATMENO KONTUR alkalmazasa esetén csak
egy kontur alprogramot hatarozhat meg a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA-ban.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
mérete adott. Legfeljebb 4090 konturelemet programozhat
egy SL ciklusban.

A TNC-nek nincs szilksége a 20-as KONTURADATOK
ciklusra a 276-6s ciklushoz.

Gy6z8djon meg arrdl, hogy a ciklus hivasakor a szerszam
a szerszamtengelyen a munkadarab f6l6tt van; kiilénben a
TNC egy hibauzenetet kuld.

Hasznalja az ATMENO KONTUR ADATOK ciklust a
Ciklus 276 megmunkalasi miikédésenek
meghatarozasahoz (lasd “ATMENO KONTUR ADATOK
(Ciklus 270, DIN/ISO: G270)” 202 oldalon).

Utkozésveszély!
Az (itk6zés elkertléséhez,

Ciklushivas el6tt, ugy pozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyen, hogy a TNC a konturt Gtkdzés
nélkul tudja megkozeliteni. Ha ciklus hivasakor a
szerszam pillanatnyi pozicidja a biztonsagi magassag
alatt van, akkor a TNC egy hibatizenetet kuld.

Ha a konturra allashoz és annak elhagyasahoz APPR és
DEP mondatok vannak programozva, akkor a TNC
felugyeli, hogy ezen mondatok végrehajtasa a kontur
megsértése nélkul torténjen.

Koézvetlendl a Ciklus 276 utan ne programozzon
inkrementalis poziciokat, mivel azok a szerszam ciklus
végi helyzetéhez vannak viszonyitva.

Mozgassa a szerszamot az 6sszes fétengelyen a
megadott (abszolut) pozicidkra, mivel a ciklus végén a
szerszam helyzete nem azonos a ciklus elején felvett

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Ciklusparaméterek ©
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278 Marisi mélység Q1 (inkrementalis érték): A Példa: NC mondatok o
iy munkadarab fellilete és a kontur alja kozotti tavolsag. ; . : (L)

Ha a marasi mélység Q1 = 0 és a fogasvételi mélység 62 CYCL DEF 276 3-D ATMENO KONTUR L.

Q10 = 0 programozott, akkor a TNC a megmunkalast Q1=-20 ;MARASI MELYSEG

a kontur alprogramban meghatarozott Z értékekkel . -

hajtja végre. Beviteli tartomany -99999.9999 és Q3=+0  ;RAHAGYAS OLDALT

99999.9999 kozott Q7=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték): Q10=+5 ;FOGASVETELI MELYSEG

simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli tartomany — = -

-99999.9999 és 99999.9999 kozbtt Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

Biztonsagi magassig Q7 (abszolut érték): abszolit e
magassag, ahol a szerszam nem (itkdzik a Q15=-1 ;ELLEN/EGYENIRANYU
munkadarabbal. A szerszam visszahuzas utani = 2 .
pozicidja a ciklus végén. Beviteli tartomany Sl (B D LD SR
-99999,9999 és 99999,9999 kozétt; vagy PREDEF Q446=0.01;VISSZAMARADT ANYAG

Fogasvételi mélység Q10 (ndvekményes): fogasvétel. Q447=10 ;CSATLAKOZASI TAVOLSAG
Cs'ak al\kkor érvényes, ha a progr_am_ozott Q1, marasi Q448=2 ;SZERSZAMPALYA

mélység nem egyenld 0-val. Beviteli tartomany HOSSZABBITAS
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Fogasvételi elGtolas Q11: a szerszam elGtolasi
sebessége az orsé tengelyében. Beviteli tartomany: 0
€s 99999,9999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

I'4

Marasi el6tolas Q12: A szerszdm elbtolasi sebessége
a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kdzoétt, vagy FAUTO, FU, FZ

V74

Egyeniranyi / elleniranyu? Elleniranya =-1 Q15:
Egyeniranyu maras: Beviteli érték = +1

Elleniranyd maras: Beviteli érték = —1

Az elleniranyu és egyeniranyu maras tébb fogasban
térténd valtott alkalmazésanak lehetéveé tételéhez:
Beviteli érték = 0

y
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Elénagyolé szerszam Q18 vagy QS18: Annak a
szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a TNC a
kontur elénagyolaséat végzi. Nyomja meg a
SZERSZAMNEYV funkciégombot a név bevitelre
valtashoz. A TNC automatikusan beszurja a zar6
idézdjelet a beviteli mez&bdl valé kilépéskor. Ha nincs
elénagyolas, adjon meg "0" értéket; a TNC ezutan a
konturt a leheté legnagyobb mértékig munkalja meg
az aktiv szerszdmmal. Ha szdmot vagy nevet ad meg,
akkor a TNC csak azokat a részeket fogja
megmunkalni, amiket nem tudott el6nagyolni. Beviteli
tartomany: 0 és 32767.9 k6z6tt, ha szamot ad meg;
legfeljebb 32 karakter, ha nevet ad meg.

Visszamaradt anyag elfogadasa Q446: A visszamaradt
anyag vastagsaga, amit a TNC megmunkalatlanul
hagyott. Alapértelmezett érték: 0,01 mm Beviteli
tartomany: 0 és +9,999 koz6tt

Maximalis csatlakozasi tavolsag Q447: Két
elésimitandd terulet kozotti maximalis tavolsag, amik
kozott a szerszam megmunkalasi mélységen,
kiemelések nélkil mozog a kontur mentén. Beviteli
tartomany 0 és 999 kozott

Szerszampalya hosszabbitas Q448: Az a hossz, amivel
a szerszampalya meghosszabbitasra kerul a kontar
elején és a végén. A TNC mindig a konturral
parhuzamosan hosszabbitja meg a szerszampalyat.
Beviteli tartomany: 0 és 99.999 kozott

Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



7.13 Programozasi példak

Nyers munkadarab meghatarozasa
Szerszamhivas: elénagyolé szerszam, atméré: 30
Szerszam visszahuzasa

Kontur alprogram meghatéarozasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklus meghatarozas: Elénagyolas

dldak

V4
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Ciklushivas: El6nagyolas
Szerszamcsere

Szerszamhivas: el6ésimité szerszam, atméro: 15
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18 Fix ciklusok: Konttrzseb, atmené konturok @

El6simité ciklus meghatarozasa

Ciklushivas: Elésimitas
Szerszam visszahuzasa, program vége

Kontur alprogram

N



Idak
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7.irogramoz

Nyers munkadarab meghatarozasa
Szerszamhivas: Furo, atmérs: 12
Szerszam visszahuzasa

Kontur alprogramok meghatarozasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklus meghatarozas: Eléfuras

dldak

Ciklushivas: El6faras

V4
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Szerszamcsere
Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz, atméré: 12
Ciklus meghatarozas: Kinagyolas
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Ciklushivas: Kinagyolas
Ciklus meghatarozas: Fenéksimitas

Ciklushivas: Fenéksimitas
Ciklus meghatarozas: Oldalsimitas

Ciklushivas: Oldalsimitas

Szerszam visszahuzasa, program vége

N
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1. kontur alprogram: bal oldali zseb

2. kontur alprogram: jobb oldali zseb

3. kontur alprogram: négyzet alaku sziget a bal oldalon

4. kontur alprogram: haromszdg alaku sziget a jobb oldalon
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Nyers munkadarab meghatarozasa
Szerszamhivas: Atméré: 20
Szerszam visszahulzasa

Kontur alprogram meghatarozasa

Megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

Ciklushivas

Szerszam visszahuzasa, program vége

N
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Fix ciklusok: Kontdrzseb, atmené konttrok @



Fix ciklusok:
Hengerpalast




8.1 Alapismeretek

Palastfeliileti ciklusok attekintése

8.1 Alapismeretek

. Funkcio-
Ciklus gomb Oldal
27 HENGERPALAST TR Oldal 227
Zd
28 HENGERPALAST horonymaréas T Oldal 230
29 HENGERPALAST gerincmaras i Oldal 233
=)
39 HENGERPALAST kiilsé kontar = Oldal 236
marasa =18
226

Fix ciklusok: Hengerpalast @



8.2 HENGERPALAST (Ciklus 27,
DIN/ISO: G127, Szoftver opcid1)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus lehet6vé teszi egy két dimenzidban programozott kontar
hengerpalaston térténd 3D-s megmunkalasat. Alkalmazza a 28-as
ciklust, ha a hornyokat szeretne marni a hengerre.

A kontur a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott
alprogramban van leirva.

Az alprogram egy forgastengely és az azzal parhuzamos tengely
koordinatait tartalmazza. Példaul a C forgastengelyt és vele
parhuzamos Z tengelyt. Elérhet6 palyafunkciék: L, CHF, CR, RND,
APPR (kivéve APPR LCT) és DEP.

A méretek a forgastengelyen tetszés szerint megadhatdk fokban vagy
milliméterben (vagy inch-ben). A kivant mértékegység a ciklus
meghatarozasnal kivalaszthato.

1 A TNC afogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalsé
rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt.

3 Akontur végén, a TNC visszamozgatja a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra, majd visszaall a bemetszési ponthoz.

4 Az 1-3. Iépést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.
5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra.

HEIDENHAIN iTNC 530

G127, Szoftver opcié)

7
©

zi

/4

8.2 HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO

” @



”

8.2 HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO

G127, Szoftver opcio1)

Programozaskor ne feledje:
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A gépet és a TNC-t a szerszamgépgyartonak fel kell
készitenie a hengerpalast interpolaciéra. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A kontur alprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
mérete adott. Legfeljebb 8192 konturelemet programozhat
egy SL ciklusban.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéli marét (ISO
1641).

A hengert a korasztal kdzepére kell régziteni.

A szerszam tengelyének a kdrasztalra merélegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljestl, a TNC hibalizenetet kiild.

Ezt a ciklust dontétt tengellyel is lehet hasznalni.

Fix ciklusok: Hengerpalast @



Ciklus paraméterek

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): A
hengerpalast és a kontur alja kbz6tti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték):
Simitasi rdhagyas a kiteritett hengerpalast sikjaban.
Ez a rahagyas a sugarkorrekcio iranyaban érvényes.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kodzott

Biztonsagi tavolsag Q6 (nGvekményes): A szerszam
csucsa és a hengerpalast kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kézott; vagy PREDEF

Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. Beviteli tartomany -99999.9999
€s 99999.9999 kozott

Fogasvételi elGtolas Q11: a szerszam elGtolasi
sebessége az orsé tengelyében. Beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozétt, vagy FAUTO, FU, FZ

Marasi elétolas Q12: a szerszam el6tolasi sebessége
a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kézétt, vagy FAUTO, FU, FZ

Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a konturt
meg kell munkalni. Beviteli tartoméany: 0 és
99999.9999 kozott

Meértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgétengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

63 CYCL DEF 27 HENGERPALAST

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

sMARASI MELYSEG
;sRAHAGYAS OLDALT
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sFOGASVETELI MELYSEG
;sFOGASVETELI ELOTOLAS
sMARASI ELOTOLAS
;SUGAR

sMERTEKEGYSKEG
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o= 8.3 HENGERPALAST horonymaras

G12

Szoftver opciod

(Ciklus 28, DIN/ISO: G128,
Szoftver opcid 1)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus lehetévé teszi egy két dimenzidban programozott vezetd
horony hengerpalaston térténé megmunkalasat. A 27-es ciklussal
ellentétben ennél a ciklusnal a szerszam ugy van beallitva, hogy aktiv
sugarkorrekcié mellett a horony falai k6zel parhuzamosak. Teljesen
parhuzamos falakat megmunkalhat egy olyan szerszammal, ami
pontosan olyan széles, mint a horony.

Minél kisebb a szerszam (figyelembe véve a horony szélességét),
annal nagyobb a torzulas a koriveken és a ferde egyeneseknél. Ennek
a torzulasnak a minimalizalasahoz meghatarozhaté egy tiirés a Q21
paraméterben, amellyel a TNC olyan hornyot munkal ki, ami a lehetd
legjobban hasonlit egy, a horonnyal azonos szélességl szerszammal
kimunkalt horonyhoz.

A konturpalya kézéppontjat a szerszam sugarkorrekciojaval egyttt kell
programozni. A sugarkorrekciéval lehet megadni, hogy a TNC
elleniranyu vagy egyeniranyd marassal munkalja-e meg a hornyot.

1 A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott horony falat, az oldalsé simitasi
rahagyas figyelembe vételével.

3 Akontur végén a TNC elmozgatja a szerszamot a szemkozti
falhoz, majd visszaall a fogasvételi pontra.

4 A 2-3. |épést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.

5 Ha megadott tlrési értéket a Q21 paraméterben, a TNC Ujra
megmunkalja a horony falait, javitva ezzel a parhuzamossagot.

6 Veégqll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elbtti utolsé programozott poziciora
(MP7420-t¢l fligg).
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Programozaskor ne feledje:
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A gépet és a TNC-t a szerszamgépgyartonak fel kell
készitenie a hengerpalast interpolaciora. Vegye
figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A kontur alprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memdria
mérete adott. Legfeljebb 8192 konturelemet programozhat
egy SL ciklusban.

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

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéli marét (ISO
1641).

A hengert a korasztal kdzepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a korasztalra merélegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljestl, a TNC hibatzenetet kild.

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kiildjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a féorso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.
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8.3 HENGERPALAST horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO

y = Ciklusparaméterek

G128

-—
o . Marisi mélység Q1 (inkrementalis értek): A Példa: NC mondatok
(&) =S hengerpalast és a kontur alja kdz6tti tavolsag. Beviteli -

.o tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kéztt 63 CYCL DEF 28 HENGERPALAST
2 Simitssi rdhagys oldalt Q3 (inkrementalis érték): Q1=-8  ;MARASI MELYSEG
Q Simitasi ra’hggyés'alhorony falan. As!mitg’si ra’hagyés Q3=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
> a horony szélessegét a megadott érték kétszeresével . . -
£ csdkkenti. Beviteli tartomany -99999.9999 és Q6=+0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
o) 99999.9999 kozétt Q10=+3 ;FOGASVETELI MELYSEG
J‘) Biztonsagi tavolsag Q6 (nGvekményes): A szerszam Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS

csucsa és a hengerpalast kdzotti tavolsag. Beviteli = ; z z z
tartomany 0 és 99999,9999 kézétt; vagy PREDEF Q12=350 ;MARASI ELOTOLAS

Fogasvételi mélység Q10 (nGvekményes): fogasvétel. WE DAY

Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kdzétt Q17=0 sMERTEKEGYSEG
Fogasvételi elétolas Q11: a szerszam elétolasi Q20=12 ;HORONYSZELESSEG
sebessége az orsé tengelyében. Beviteli tartomany: 0 Q21=0 .TURES

9

és 99999,9999 kdzott, vagy FAUTO, FU, FZ

Marsasi elétolas Q12: A szerszam el6tolasi sebessége
a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kdzétt, vagy FAUTO, FU, FZ

Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a konturt
meg kell munkalni. Beviteli tartomény 0 és
99999,9999 kozott

Meértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgétengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.

Horonyszélesség Q20: A megmunkalandd horony
szélessége. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Tirés? Q21: Ha a Q20 programozott
horonyszélességnél kisebb szerszamot hasznal,
torzulasok keletkezhetnek a horony falan ott, ahol a
palya egy korivet vagy ferde egyenest kdvet. Ha Q21
tlrést ad meg, a TNC tovabbi marasi miveleteket
végez annak érdekében, hogy a horony méretei minél
inkabb kdzelitsenek egy, pontosan a horony
szélességével egyezd szélesseégili szerszammal
kimart horonyéhoz. A Q21 paraméterrel megadhaté a
megengedett eltérés ettdl az idedlis horonytdl. A
tovabbi marasi miveletek szama fligg a henger
sugaratol, a hasznalt szerszamtol és a horony
mélységétél. Minél kisebb a megadott tiirés, annal
pontosabb a horony és anndl hosszabb a
megmunkalasi id6. Javaslat: alkalmazzon 0,02 mm
tlrést. Inaktiv funkcié: adjon meg 0-t (alapbeallitas).
Beviteli tartomany: 0 és 9,9999 kozott

232 Fix ciklusok: Hengerpalast @



8.4 HENGERPALAST gerincmaras
(Ciklus 29, DIN/ISO: G129,
Szoftver opcid 1)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus lehetévé teszi egy két dimenzidban programozott gerinc
hengerpalaston torténé megmunkalasat. Ennél a ciklusnal a szerszam
ugy van beadllitva, hogy aktiv sugarkorrekcié mellett a horony falai
mindig parhuzamosak. A gerinc palyajanak kézéppontjat a szerszam
sugarkorrekciojaval egyutt kell programozni. A sugarkorrekcioval lehet
megadni, hogy a TNC elleniranyu vagy egyeniranyl marassal
munkalja-e meg a gerincet.

A gerinc végeinél a TNC mindig hozzaad egy félkért, aminek a sugara
a gerinc szélességének a fele.

1 A TNC a szerszamot a megmunkalas kezd&pontja félé
pozicionalja. A TNC a gerinc szélességebdl és a szerszam
atméréjébdl kiszamitja a kezdépontot. Ez a kontur alprogram els6
definialt pontja mellett talalhatd, a gerinc szélességének felével és
a szerszamatmeérdvel eltolva. A sugarkorrekciéo meghatarozza,
hogy a megmunkalas a gerinc bal (1, RL = egyeniranyd maras)
vagy jobb (2, RR = elleniranyu maras) oldalan kezdédjén-e.

2 Miutan a TNC az els6 fogasvételi mélységre pozicionalt, a
szerszam a gerinc falahoz képest érint6 iranyban mozog egy koriv
mentén Q12 elbtolassal. Programozastdl fuiggéen, a simitasi
rahagyast meghagyja.

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
elétolassal kimarja a programozott gerincfalat, mig a csap el nem
készul.

4 Ezutan a szerszam érint6 iranyban elhagyja a konturt és visszatér
a megmunkalas kezddpontjara.

5 A 2-4.1épést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 mélységet el
nem éri.

6 Végll, a szerszam visszaall a szerszdmtengelyen a biztonsagi

magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott poziciéra
(MP7420-t6l fligg).
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A gépet és a TNC-t a szerszamgépgyartonak fel kell
készitenie a hengerpalast interpolaciéra. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A kontur alprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Figyeljen arra, hogy a szerszamnak legyen elegendd
helye oldaliranyban a megkdzelitéshez és az
elhagyashoz.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
mérete adott. Legfeljebb 8192 konturelemet programozhat
egy SL ciklusban.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

A hengert a kdrasztal kozepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a kdrasztalra merélegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesil, a TNC hibalizenetet kiild.

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Fix ciklusok: Hengerpalast @



Ciklusparaméterek

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): a
hengerpalast és a kontur alja kbz6tti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a gerinc falan. A simitasi rdhagyas
a gerinc szélességét a megadott érték kétszeresével
ndveli. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 koz6tt

Biztonsagi tavolsag Q6 (nOvekményes): A szerszam
csucsa és a hengerpalast kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdz6tt; vagy PREDEF

Fogasvételi mélység Q10 (inkrementalis érték):
fogankénti el6tolas. Beviteli tartomany -99999.9999
és 99999.9999 kozott

Fogasvételi elétolas Q11: a szerszam el6tolasi
sebessége az orso6 tengelyében. Beviteli tartomany: 0
€s 99999,9999 kozoétt, vagy FAUTO, FU, FZ

Marsasi elétolas Q12: A szerszam el6tolasi sebessége
a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a konturt
meg kell munkalni. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Mértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgotengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.

Gerinc szélesség Q20: A megmunkalando gerinc
szélessége. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

63 CYCL DEF 29 HENGERPALAST GERINC

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

sMARASI MELYSEG
;sRAHAGYAS OLDALT
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sFOGASVETELI MELYSEG
;sFOGASVETELI ELOTOLAS
sMARASI ELOTOLAS
;SUGAR

sMERTEKEGYSKEG
;GERINC SZELESSEGE
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8.5 HENGERPALAST kuls6 kont

8.5 HENGERPALAST kiils6 kontur
marasa (Ciklus 39,
DIN/ISO: G139,
Szoftver opcid 1)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus lehet6évé teszi egy két dimenziéban programozott nyitott
kontur hengerpalaston térténd 3D-s megmunkalasat. Ennél a ciklusnal
a szerszam ugy van beallitva, hogy aktiv sugarkorrekcié mellett a
nyitott kontur fala mindig parhuzamos a henger tengelyével.

A 28-as és 29-es ciklussal ellentétben a kontur alprogramban a
megmunkalando aktualis konturt definialja.

1 A TNC a szerszamot a megmunkalas kezdépontja félé
pozicionalja. A TNC a kezd6pontot a kontur alprogram elsé
definialt pontjahoz helyezi, a szerszam atmérdéjével eltolva
(standard viselkedés).

2 Miutan a TNC az els6 fogasvételi mélységre pozicionalt, a
szerszam a konturhoz képest érinté iranyban mozog egy koriv
mentén Q12 elétolassal. Programozastdl fliggben, a simitasi
rahagyast meghagyja.

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt, mig az atmené kontur
el nem készul.

4 Ezutan a szerszam érint6 irdnyban elhagyja a gerinc falat, és
visszatér a megmunkalas kezdépontjara.

5 A 2-4.1épést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 mélységet el
nem éri.
6 Végul, a szerszam visszadll a szerszamtengelyen a biztonsagi

magassagra, vagy a ciklus elbtti utolsé programozott poziciora
(MP7420-tdl fugg).

A Ciklus 39 megkdzelitési mikodését az MP7680 gepi
@ paraméter 16. bitjében hatarozhatja meg.

Bit 16 = 0:
Erint6leges megkodzelités és elhagyas
Bit 16 = 1:

Flggéleges mozgas a megadott mélységre a kontur
kezd6pontjaban, érint6 iranyd megkézelités nélkil, és a
kontur végpontjara mozgas érint6 irdnyu elhagyas
nélkul.
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Programozaskor ne feledje:

®)
=)

A gépet és a TNC-t a szerszamgépgyartonak fel kell
készitenie a hengerpalast interpolaciora. Vegye
figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A kontur alprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Figyeljen arra, hogy a szerszamnak legyen elegendd
helye oldaliranyban a megkozelitéshez és az
elhagyashoz.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhatdo memdria
mérete adott. Legfeljebb 8192 konturelemet programozhat
egy SL ciklusban.

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

A hengert a korasztal kozepére kell rogziteni.

A szerszam tengelyének a kdrasztalra merdlegesnek kell
lennie. Ha ez nem teljesil, a TNC hibatizenetet kuld.

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 0. biti¢ben adhatdé meg, hogy
a TNC kdldjon-e hibauzenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G139,

iklus 39, DIN/ISO:
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Ciklusparaméterek
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Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): a
hengerpalast és a kontur alja kdz6tti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték):
Simitasi rdhagyas a kontur falan. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes): A szerszam
csucsa és a hengerpalast kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdzott; vagy PREDEF

Fogasvételi mélység Q10 (nGvekményes): fogasvétel.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Fogasvételi elotolas Q11: a szerszam el6tolasi
sebessége az orso6 tengelyében. Beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozétt, vagy FAUTO, FU, FZ

Mardasi elétolas Q12: A szerszam el6tolasi sebessége
a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a konturt
meg kell munkalni. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Meértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgotengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.

Példa: NC mondatok

63 CYCL DEF 39 ZYLINDER-MAN. PALAST

KONTUR
Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

sMARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sFOGASVETELI MELYSEG
;sFOGASVETELI ELOTOLAS
sMARASI ELOTOLAS
;SUGAR

sMERTEKEGYSEG

Fix ciklusok: Hengerpalast @



8.6 Programozasi példak

asi pé

Megjegyzés:
= Megmunkalas B fejjel és C asztallal

W Henger a forgdasztal kozepén
™ Nullapont a forgdéasztal kbzepén

HEIDENHAIN iTNC 530

Idak

157

V4

'.6 Programoz

c

Szerszamhivas: Atmérs: 7

Szerszam visszahuzasa

Szerszam el6pozicionalasa a forgbasztal kdzepére
Doéntés

Kontur alprogram meghatéarozasa

Megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

b @



dldak

V4

asi pé

'.6 Programoz

N

40

Korasztal elépozicionalasa, orsé BE, ciklushivas
Szerszam visszahlzasa

Dontés visszafelé, PLANE funkcio torlése
Program vége

Kontur alprogram

A forgastengely adatai mm-ben vannak megadva (Q17=1), a mozgas
az X tengely mentén torténik, mivel a dontés 90°

Fix ciklusok: Hengerpalast @



'.6 Programozasi példak

Megjegyzések:

= Henger a forgdasztal kozepén

= Megmunkalas B fejjel és C asztallal
= Nullapont a forgéasztal kozepén

1 Kézéppont palyajanak leirasa a kontur
alprogramban

HEIDENHAIN iTNC 530

Szerszamhivas, szerszamtengely: Z, atméré: 7
Szerszam visszahuzasa

Szerszam pozicionalasa a forgdasztal kozepére
Déntés

Kontur alprogram meghatarozasa

Megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

Ujramegmunkalas aktiv



dldak

V4
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'.6 Programoz

N

42

Korasztal elépozicionalasa, orsé BE, ciklushivas
Szerszam visszahlzasa

Dontés visszafelé, PLANE funkcio torlése
Program vége

Kontur alprogram, a kézéppont palyajanak leirasa

A forgastengely adatai mm-ben vannak megadva (Q17=1), a mozgas
az X tengely mentén torténik, mivel a dontés 90°

Fix ciklusok: Hengerpalast @



Fix ciklusok: Konturzseb
konturképlettel
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9.1 SL ciklusok osszetett konturképlettel

9.1 SL ciklusok osszetett

konturképlettel

Alapismeretek

Az SL ciklusok és a komplex konturképletek lehetévé teszik komplex
konturok alkonturok (zsebek vagy szigetek) 6sszekapcsolasaval
torténd leirasat. Az egyes alkonturokat (geometriai adatokat) kiilon
programokban hatarozza meg. Igy mindegyik tetszélegesen
felhasznalhatd. A valasztott alkontirokbdl, melyeket a konturképlet
segitségével kapcsol 6ssze, a TNC kiszamitja a teljes konturt.

=)
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Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
(minden konturleiré programra érvényes) maximalisan
128 konturt tud eltarolni. A programozhato konturelemek
szama fiigg a kontur tipusatol (belsd vagy kilsd) és a
konturleirasok szamatdl. Legfeljebb 8192 elemet
programozhat.

A konturképlettel létrehozott SL ciklusok hasznalatanak
el6feltétele a strukturalt programfelépités, ugyanakkor
lehetdveé teszi, hogy a gyakran eléfordulé konturokat kiilon
programokban tarolja. A konturképlet segitségével
kapcsolja 6ssze az alkonturokat egy k6z6s konturra, majd
hatarozza meg, hogy az egyes konturokat a TNC zseb-
vagy szigetmarasként értelmezze.

Az "SL ciklusok konturképlettel" funkci6 jelen formajaban
kilonbozé terlletekrdl kivan beirast a TNC felhasznaloi
interfészében. Ez a funkcio alapul szolgal a jovébeni
fejlesztésekhez.

Példa: Program felépités: Megmunkalas SL
ciklusokkal és komplex konturképletekkel

0 BEGIN PGM KONTUR MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK ...
8 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM KONTUR MM

Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel @



Az alkonturok tulajdonsagai Példa: Program felépités: Alkonturok szamitasa

n . , . L, konturképlettel
A TNC alapvetéen minden konturt zsebként értelmez. Ne

programozzon sugarkorrekciét. A konturképletben egy zsebet 0 BEGIN PGM MODEL MM

tagadassal tud szigetre valtoztatni. TN G S AT
A TNC figyelmen kivul hagyja az F el6tolasokat és az M QcCt =

mellékfunkciokat. 2 DECLARE CONTOUR QC2 = "KOR31XY"
A koordinata-transzformaciok megengedettek. Az alkontirban 3 DECLARE CONTOUR QC3
programozott transzforméacio érvényes a kdvetkez6 = "HAROMSZOG"

alprogramokban is, hacsak nincs tordlve a ciklus hivasa utan.

— "NF s Yelll
Az alprogramok tartalmazhatnak orso tengely(i koordinatakat is, de 4 DECLARE CONTOUR QC4 = "NEGYSZOG

ezeket a TNC figyelmen kivil hagyja. 5QC10=(QC1|QC3|QC4)\QC2
A munkasik meghatérozasa az alprogram elsé pozicionald 6 END PGM MODEL MM
mondataban torténik. A masodlagos tengelyek (U, V, W) hasznalata

megengedett.

0 BEGIN PGM CIRCLE1 MM
1 CC X+75 Y+50

Fix ciklusok jellemz6i

Ciklusok el6tt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
poziciondlja a szerszamot. 2 LP PR+45 PA+0

Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkul 3 CP IPA+360 DR+
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem koériléttik mozog. 4 END PGM CIRCLE1 MM

A bels6 sarkok sugara programozhaté — a szerszam folyamatosan

halad a kontdr megsértése nélkil a bels6 sarkoknal (ezt alkalmazza

a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkulsd Iépésénél a is). 0 BEGIN PGM CIRCLE31XY MM
Simitaskor a konturt érintd iven kozeliti meg.

A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kdzeliti meg
a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy Z/X siku
iv).

A konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg.

9.1 SL ciklusok osszetett konturképlettel

A 7420 gépi paraméterrel meghatarozhatja, hogy a TNC
@ hova pozicionalja a szerszamot a Ciklus 21-24 végén.

A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhatdk
meg.

HEIDENHAIN iTNC 530 245 @



Konturmeghatarozasokat tartalmazé program
kivalasztasa

A SEL CONTOUR funkciéval egy kontirmeghatarozasokat tartalmazo
programot valaszthat ki, amibél a TNC kiolvashatja a konturleirasokat:

Jelenitse meg a specialis funkcidk funkciégombsort
FCT
i~ Valassza a kontur- és pontmegmunkalas menuhéz
HEGHUNK tartozé funkciodkat
orpLex Valassza a KOMPLEX KONTURKEPLET meniit
st Nyomja meg a SEL CONTOUR funkciégombot.
ABLAKB6L Nyomja meg a KIVALASZT ABLAKOT funkciégombot:
(e a TNC egy ablakot jelenit meg, amiben kivalaszthatja

a meghivando programot a kontirmeghatarozasokkal

A nyilbillentylkkel vagy az egérrel valasszon ki egy
programot, és nyugtazza azt az ENT gombbal: a TNC
beirja a teljes utvonalnevet a SEL CONTOUR
mondatba

Zarja le a funkciét az END gombbal

Adja meg a program teljes nevét a
konturmeghatarozassal, és nyugtazza a bevitelt az
END gombbal

Vagy kézvetleniil a billenty(izetrél is megadhatja a program nevét vagy
teljes utvonalnevét és a konturleirast.

9.1 SL ciklusok osszetett konturképlettel

programozza. A Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA a SEL

@ A SEL CONTOUR mondatot az SL ciklus el6tt
CONTOUR hasznalata esetén szukségtelen.

246
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Konturleirasok meghatarozasa

A KONTURMEGHATAROZAS funkciéval megadhatja az elérési utat
azokhoz a programokhoz, amikben a TNC megtalalja a
konturleirasokat. Ezen felll, ennek a kontiurmeghatarozasnak kuilén
mélységet is valaszthat (FCL2 funkcid):

SPEC
FCT

KONTUR/~
PONT
MEGMUNK .

KOMPLEX
KONTUR-
KEPLET

DECLARE
CONTOUR

ABLAKBSL.
KIVALASZT

Jelenitse meg a specialis funkciok funkcibgombsort

Valassza a kontur- és pontmegmunkalas menihoz
tartozo6 funkciokat

Valassza a KOMPLEX KONTURKEPLET meniit

Nyomja meg a DECLARE CONTOUR funkcidgombot

Adja meg a QC konturleiras szamét, és nyugtazza az
ENT gombbal

Nyomja meg az ABLAK VALASZTAS funkciégombot:
a TNC egy ablakot szuperponal, amiben
kivalaszthatja a meghivandé programot

A nyilbillentylkkel vagy az egérrel valassza ki a
konturleird programot, és nyugtéazza az ENT
gombbal: a TNC beirja a teljes utvonalnevet a
DECLARE CONTOUR mondatba

Hatarozzon meg egy kilén mélységet a kivalasztott
konturnak

Zarja le a funkciét az END gombbal

Vagy kdzvetlenll a billenty(izetrél is megadhatja a program nevét és a
konturleirast vagy a program teljes utvonalnevét.

=)

A megadott QC konturazonositdkkal tudja a
konturképletben a kilénb6z6 konturokat 6sszevonni.

Ha a kontdroknak kiilénb6zé mélységeket programoz,
akkor minden alkontirhoz hozza kell rendelnie egy
mélységet (sziikség esetén rendeljen hozza 0 mélységet).

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 SL ciklusok osszetett konturképlettel

Komplex konturképlet megadasa

A funkciogombok segitségével egy matematikai képletben
Osszekapcsolhat kiilonbdzé konturokat.

SPEC
FCT

KONTUR/~

PONT

MEGMUNK .

KOMPLEX
KONTUR-
KEPLET

KONTUR-
KEPLET

Jelenitse meg a specialis funkcidk funkciégombsort

Vélassza a kontur- és pontmegmunkalas menihéz
tartozo funkciokat

Vélassza a KOMPLEX KONTURKEPLET meniit

Nyomja meg a KONTURKEPLET funkciégombot.
Ekkor a TNC az alabbi funkciégombokat jelzi ki:

leai g 5 Funkcio-
Matematikai fliggvény gomb
Metszet o:e
pl. QC10 = QC1 & QC5
Unlé ®: e
pl. QC25 = QC7| QC18 L3
Unié a metszet kivonasaval o0
pl. QC12 = QC5 » QC25 L3
Kiilonbség o o
pl. QC25=QC1\QC2
Konturteriilet komplementere o
pl. QC12 = #QC11

Nyit6 zardjel
pl. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Zaro zardjel
pl. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Egyedi kontur meghatarozasa
pl. QC12 = QC1
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Atlapolt konttrok

A TNC egy programozott konturt alapesetben zsebnek tekint. A
konturképlet funkcidival lehetésége van ezt megvaltoztatni, hogy a
TNC a konturt szigetként értelmezze.

Uj kontur kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek atlapolhatok.
Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb marasaval vagy
lecsokkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: atlapolt zsebek

programok, melyeket egy konturmeghatarozé programmal
vannak meghatarozva. A konturmeghatarozé programot a
SEL CONTOUR funkciéval lehet meghivni az aktualis
féprogramban.

@ A kovetkez6 programozasi példak olyan konturleird

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A TNC kiszamitja az S1 és S2 metszéspontokat (ezeket nem kell
programozni).

A zsebeket teljes kdrként kell programozni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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W Az A és B részfellileteket kilén programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkul.

= A konturképletben az A és a B fellletet az "Unid" funkcidval tudjuk
kiszamolni.

Konturmeghatarozo6 program:

N

50
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Kivont teriilet (kiilonbség)
Az A felliletet a B-vel atlapolt felliletet kivéve kell kimunkalni:

Az A és B részfellleteket kilén programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkdl.

A konturképletben a B felilet az A fellletbdl a "metszet
komplemenssel" funkciéval lesz kivonva.

Konturmeghatarozé program:

50 ...

Sl

52 DECLARE CONTOUR QC1 ="ZSEB_A.H"
53 DECLARE CONTOUR QC2 ="ZSEB_B.H"
54 QC10 = QC1\ QC2

55 00

56 ...

Ko6z06s teriilet (metszet)

Csak az A és B felliletek altal atfedett felliletet kell kimunkalni. (A csak
az A vagy csak a B altal takart fellilet megmunkalatlan marad.)

Az A és B részfellleteket kilén programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkul.

A konturképletben az A és a B fellletet a "metszéspont” funkcioval
tudjuk kiszamolni.

Konturmeghataroz6 program:

50 ...

S e

52 DECLARE CONTOUR QC1 ="ZSEB_A.H"
53 DECLARE CONTOUR QC2 = "ZSEB_B.H"
54 QC10 = QC1 & QC2

5 oo

56 ...

Konturmegmunkalas SL ciklusokkal

A teljes kontur megmunkalasa a 20-24-es SL ciklusokkal
@ torténik (lasd “Attekintés” 184 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 SL ciklk osszetett konturképlettel

Nyers munkadarab meghatarozasa

Nagyolo szerszam meghatarozasa

Simité szerszam meghatarozasa

Nagyolo szerszam hivasa

Szerszam visszahlzasa

Konturmeghatarozoé program kivalasztasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

Ciklus meghatarozas: Kinagyolas

52 Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel @
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Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=350 ;NAGYOLASI ELOTOLAS
Q18=0 ;ELONAGYOLO SZERSZAM
Q19=150 ;VALT IR. ELOTOLAS
Q401=100 ;ELOTOLASI TENYEZO
Q404=0 ;ELOSIMITASI STRATEGIA

10 CYCL CALL M3

11 TOOL CALL 2 Z S5000

12 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=200 ;NAGYOLASI ELOTOLAS

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS
Q9=+1  ;FORGASIRANY
Q10=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q11=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q12=400 ;NAGYOLASI ELOTOLAS
Q14=+0 ;RAHAGYAS OLDALT

15 CYCL CALL M3

16 L Z+250 RO FMAX M2

17 END PGM KONTUR MM

Konturmeghatéaroz6 program konturképlettel:

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "KOR1"
2 FN 0: Q1 =+35

3 FN 0: Q2 = +50
4 FN 0: Q3 =+25
5 DECLARE CONTOUR QC2 = "KOR31XY"

6 KONTURMEGHATAROZAS QC3
= "HAROMSZOG"

7 KONTURMEGHATAROZAS QC4
= "NEGYSZOG"

8QC10=(QC1|QC2)\QC3\QC4
9 END PGM MODEL MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Ciklushivas: Kinagyolas
Simité szerszam hivasa
Ciklus meghatarozas: Fenéksimitas

Ciklushivas: Fenéksimitas
Ciklus meghatarozas: Oldalsimitas

Ciklushivas: Oldalsimitas
Szerszam visszahuzasa, program vége

Konturmeghatarozé program

Konturazonosité meghatarozasa a "CIRCLE1" programhoz
A PGM "CIRCLE31XY"-ben hasznalt paraméterek értékének

beallitasa

Konturazonosité meghatarozasa a "CIRCLE31XY" programhoz

Konturazonosité meghatarozasa a "TRIANGLE" programhoz

Konturazonosité meghatarozasa a "SQUARE" programhoz

Konturképlet

9.1 SL ciklusok osszetett konturképlettel
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Konturleiré program: kér a jobb oldalon

Konturleiré program: kér a bal oldalon

Konturleiré program: haromszdg a jobb oldalon

Konturleiré program: négyzet a bal oldalon
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9.2 SL ciklusok egyszerii
konturképlettel

Alapismeretek

Az SL ciklusok és az egyszer( kontur formulak lehetévé teszik
konturok legfeljebb 9 alkontur (zseb vagy sziget) egyszeri
Osszekapcsolasaval torténd leirasat. Az egyes alkonturokat
(geometriai adatokat) kilén programokban hatarozza meg. Igy
mindegyik tetszélegesen felhasznalhato. A TNC kiszamitja a konturt a
kivalasztott alkonturokbdl.

(minden konturleiré programra érvényes) maximalisan
128 konturt tud eltarolni. A programozhaté konturelemek
szama fligg a kontur tipusatol (belsé vagy kulsé) és a
konturleirasok szamatdl. Legfeljebb kb. 8192 elemet
programozhat.

@ Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhatéo memdria

Az alkonturok tulajdonsagai

A TNC alapvet6en minden konturt zsebként értelmez. Ne
programozzon sugarkorrekciot.

A TNC figyelmen kivul hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkcidkat.

A koordinata-transzformacidok megengedettek. Az alkontirban
programozott transzformacio érvényes a kdvetkezd
alprogramokban is, hacsak nincs tordlve a ciklus hivasa utan.

Az alprogramok tartalmazhatnak orso tengely( koordinatakat is, de
ezeket a TNC figyelmen kivil hagyja.

A munkasik meghatérozasa az alprogram elsé pozicionald
mondataban térténik. A masodlagos tengelyek (U, V, W) hasznalata
megengedett.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Program felépités: Megmunkalas SL
ciklusokkal és komplex konturképletekkel

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

P1= "POCK1.H"

I2 = "ISLE2.H" DEPTHS
I3 "ISLE3.H" DEPTH?7.5

6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK ...
8 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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9.2 SL ciklusok egyszeri konturképlettel

Fix ciklusok jellemzoi

Ciklusok elétt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszdmot.

Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkiil
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem koralottik mozog.

A belsd sarkok sugara programozhaté — a szerszam folyamatosan
halad a kontur megsértése nélkil a belsé sarkoknal (ezt alkalmazza
a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkiilsé Iépésénél a is).
Simitaskor a konturt érint6 iven kdzeliti meg.

A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kdzeliti meg
a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy Z/X siku
iv).

A konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg.

A 7420 gépi paraméterrel meghatarozhatja, hogy a TNC
@ hova pozicionalja a szerszamot a Ciklus 21-24 végén.

A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és

biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhatdk
meg.
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Egyszeri konturképletek megadasa

A funkcidgombok segitségével egy matematikai képletben
oOsszekapcsolhat kilénbdzé konturokat.

SPEC
FCT

KONTUR/~
PONT
MEGMUNK .

CONTOUR
DEF

SZIGET

(e

=)

Jelenitse meg a specidlis funkciok funkcidgombsort

Valassza a kontur- és pontmegmunkalas meniihdz
tartozé funkciokat

Nyomja meg a CONTOUR DEF funkcidgombot. A
TNC megnyitja a parbeszédablakot a konturképlet
megadasahoz

Valassza ki az els6 alkontur nevét az ABLAK
KIVALASZTASA funkciégombbal, vagy kézvetlendil
adja meg. Mindig az elsé alkontur legyen a
legmélyebb zseb. Nyugtazza az ENT gombbal

Funkciégombbal hatarozza meg, hogy a kévetkez6
alkontur zseb vagy sziget. Nyugtazza az ENT
gombbal

Valassza ki a masodik alkontur nevét az ABLAK
KIVALASZTASA funkciégombbal, vagy kézvetlentl
adja meg. Nyugtazza az ENT gombbal

Ha sziikséges, adja meg a masodik alkontar
mélységét. Nyugtdzza az ENT gombbal

Folytassa a parbeszédes programozast a fent leirtak
szerint, mig meg nem adta az dsszes alkonturt.

Mindig a legmélyebb zsebbel kezdje az alkonturok
listajat!

Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a TNC
a teljes mélységet a sziget magassagaként értelmezi. A
megadott érték (elSjel nélkul) ezutan a munkadarab
fels6 fellletére vonatkozik!

Ha a megadott mélység 0, akkor zsebek esetén a Ciklus
20-ban megadott mélység érvényes. A szigetek igy a
munkadarab fels6 feluletéig érnek!

Konturmegmunkalas SL ciklusokkal

=)

A teljes kontur megmunkalasa a 20-24-es SL ciklusokkal
torténik (lasd “Attekintés” 184 oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Fix ciklusok: Léptetd
maras




10.1 Alapismeretek

10.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC négy ciklust kinal a kovetkez6 karakterisztikaju fellletek

megmunkalasahoz:

CAD-/CAM-rendszerrel létrehozott felliletek

Sik, négyszdgleti feltletek

Sik, ferde sz6gl fellletek
Tetszbleges ferde siku felliletek
Csavart fellletek

Funkcio-

Ciklus gomb Oldal

30 MEGMUNKALAS 3D-S o Oldal 261
ADATOKKAL HARAS

Lépteté maras, tébb fogasban torténd

megmunkalas 3D-s adatokbdl

230 LEPTETO MARAS Oldal 263
Sik, négyszogleti feliiletekhez )

231 SZABALYOS FELULET 231 Oldal 265
Ferde, lejtés vagy csavart feliiletekhez sl o

232 HOMLOKMARAS 232 Oldal 269
Vizszintes, négyszogleti felliletekhez, L

rahagyassal és tobbszori fogasvétellel

260
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10.2 MEGMUNKALAS 3D

ADATOKKAL (Ciklus 30,
DIN/ISO: G60)

Ciklus lefutasa

1

Az aktualis poziciébol a TNC FMAX gyorsjaratban mozgatja a
szerszamot a szerszamtengelyen a biztonsagi tavolsagra, a
ciklusban programozott MAX pont folé.

Ezutan a szerszam FMAX gyorsjaratban mozog a munkasikon a
ciklusban programozott MIN pontra.

Ebbdl a pontbdl a szerszam fogasvételi elétolassal mozog az elsé
konturpontra.

A TNC minden olyan pontot megmunkal a mar4si elétolassal, ami el
van tarolva a digitalizalt adatok kozott. Szilkség esetén a TNC a
megmunkalasi miveletek k6z6tt a digitalizalt pontokrdl kiemel a
biztonsagi tavolsagra ha egyes teriileteket megmunkalatianul kell
hagyni.

A ciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban huzza vissza a
szerszamot biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

@ A Ciklus 30 kulénésen olyan parbeszédes programok

futtatdsara hasznalhato, amik offline allapotban, tobb
fogasvétellel lettek létrehozva.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.2 MEGMUNKALAS 3D ADATOKKAL (Ciklus 30, DIN/ISO
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Ciklusparaméterek

30
3D ADATOK
MARAS

262

3D-s adatok programneve: Adja meg annak a
programnak a nevét, amelybe a konturadatokat
elmentette. Ha a fajl nem az aktualis kdnyvtarban van
elmentve, akkor adja meg a teljes elérési utvonalat. A
név legfeljebb 254 karakter hosszusagu lehet.

Tartomany min. pontja: A megmunkalando tartomany
legkisebb koordinatai (X, Y és Z koordinatak). Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Tartomany max. pontja: A megmunkalando tartomany
legnagyobb koordinatai (X, Y és Z koordinatak).
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Biztonsagi tavolsag 1 (nGvekményes érték): A
szerszam csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag gyorsjaratban végzett
szerszammozgasokhoz. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Fogasvételi mélység 2 (nOvekményes): Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas 3: A szerszam el6tolasi sebessége
fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és
99999,999 kdzott, vagy FAUTO

Elétolas maraskor 4: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és
99999.9999 kozott, vagy FAUTO

M mellékfunkciok: Egy vagy két mellékfunkcio
opcionalis megadasa, példaul M13. Beviteli
tartomany: 0 és 999 kdzott

YA

MAX

oo

zA

Példa: NC mondatok

64 CYCL DEF 30.0 MEGMUNK. 3D-S
ADATOKKAL

65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
66 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

67 CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0

68 CYCL DEF 30.4 SETUP 2

69 CYCL DEF 30.5 PECKG -5 F100

70 CYCL DEF 30.6 F350 M8

Fix ciklusok: Lépteté maras @



10.3 LEPTETO MARAS (Ciklus 230,

DIN/ISO: G230)

Ciklus lefutasa

1

A TNC a szerszamot el6sz6r a munkasikban az aktualis poziciébol
FMAX gyorsjaratban a kezd8pontba 1 poziciondlja; a TNC a
szerszamot sugarnyival balra és felfelé mozgatja.

Ezutan FMAX gyorsmenettel a biztonsagi tavolsagra mozog a
szerszam. Innen megkdzeliti a programozott kezdépontot a
szerszamtengelyen a fogasvételi elétolassal.

Majd a szerszam a programozott marasi el6tolassal mozog a
végpontra 2. A TNC kiszamitja a végpontot a programozott
kezddpont, a programozott hossz és a szerszam sugara alapjan.

A TNC a kévetkezd fogasvételnél keresztirdnyu el6tolassal eltolja
a szerszamot a kovetkez6 kezdéponthoz. Az eltolas a
programozott szélesség és a fogasok szama alapjan szamolhato
ki.

Majd a szerszam az elsé tengely negativ irdnyaba mozog.

A léptet6 maras addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva.

A ciklus végén a TNC FMAX gyorsjaratban huzza vissza a
szerszamot biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

szerszamot, el6szdr a munkasikban, majd az ors6

@ A TNC az aktualis poziciérdl a kezd6pontra pozicionalja a
tengelyében.

Ugy pozicionalja el a szerszamot, hogy az ne (itkdzzon a
munkadarabbal vagy a felfogo készulékkel.

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 0. bitj¢ben adhatdé meg, hogy

a TNC kdldjon-e hibatzenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a féorso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 LEPTETO MARAS (Ciklus 230, DIN/ISO

G230)

Ciklusparaméterek

230

)

264

Kezddpont az 1. tengelyen Q225 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalando felllet
minimumpontjanak koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999
és 99999,9999 kozott

2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalando felllet
minimumpontjanak koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

3. tengely kezdépontja Q227 (abszolut érték): Az a
magassag az orso6 tengelyében, amin a Iéptetd
megmunkalas torténik. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kozott

Elsé oldal hossza Q218 (ndvekményes): A léptetéssel
megmunkalando fellilet hossza a munkasik
referenciatengelyén, az 1. tengelyen 1évé
kezd6ponthoz viszonyitva. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 koz6tt

Maisodik oldal hossza Q219 (n6vekményes): A
Iéptetéssel megmunkalando feliilet hossza a
munkasik melléktengelyén, a 2. tengelyen lévd
kezddponthoz viszonyitva. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Fogasok szama Q240: A szélesség mentén
végrehajtott fogasok szama. Beviteli tartomany: 0 és
99999 kozott

Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége, amikor a biztonsagi tavolsagbol a marasi
mélységbe mozog, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozdtt, vagy FAUTO, FU, FZ

Marsasi elotolas Q207: A szerszam elbtolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozétt, vagy FAUTO, FU, FZ

Keresztiranyu elétolas Q209: A szerszam el6tolasi
sebessége a kdvetkez6 fogasra mozgaskor,
mm/perc-ben. Ha keresztiranyban mozgatja a
szerszamot, akkor Q209 legyen kisebb Q207-nél. Ha
a leveg8ben akar keresztirdnyban mozogni, akkor
Q209 lehet nagyobb Q207-nél. Beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozétt, vagy FAUTO, FU, FZ

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes): Tavolsag a
szerszam csucsa €s a marasi mélység kdzott a
pozicionalaskor a ciklus kezdetén és végén. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdzott; vagy PREDEF

Yi
000> Q207
y
ettt — | A
o ﬁN=Q240 1 g
X ————] =
€] A Q209
V' \
Q226 >>>
—0@ =
} Q218 X
Q225
B a206
1
z A N
Q200
Q227
“ —
X

Példa: NC mondatok

71 CYCL DEF 230 LEPTETO MARAS
Q225=+10 ;1. TENGELY KEZDOPONTJA
Q226=+12 ;2. TENGELY KEZDOPONTJA
Q227=+2,5;KEZDOPONT 3. TENGELYEN
Q218=150 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=75 ;2. OLDAL HOSSZA
Q240=25 ;FOGASOK SZAMA
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS
Q209=200 ;ELOTOLAS KERESZTIR.
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
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10.4 SZABALYOS FELULET

(Ciklus 231, DIN/ISO: G231)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a szerszamot az aktualis pozicidbodl egy 3-D-s egyenes
mentén a kiindulasi helyzetbe mozgatja

Majd a szerszam a programozott marasi el6tolassal mozog a
végpontra.

Ebbél a pontbdl a szerszam FMAX gyorsjaratban a
szerszamtengely mentén a szerszam atmérgjének értékével
mozog pozitiv iranyba, majd visszatér a kezdépontba

A kezdépontnal 1 a TNC visszahlzza a szerszamot az utoljara
megkozelitett Z értékig.

Ezutan a TNC mindharom tengely mentén az 1 pontbdl a 4 pont
irAnyaba mozgatja a kdvetkezd sorra a szerszamot.

Ebbdl a pontbdl a szerszam a végpontra mozog. A TNC a
végpontot a 2 pontbdl és a = pont felé iranyul6é elmozdulasbdl
szamolja ki.

A lépteté maras addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva.

A ciklus végén a szerszam a szerszamtengely mentén
programozott legmagasabb pontra mozog, eltolva a
szerszamatmérdvel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 SZABALYOS FELULET (Ciklus 231, DIN/ISO

G231)

Forgacsolasi mozgasok

A kezd@pont, és ezaltal a maras iranya megvalaszthatd, mivel a TNC
mindig az 1 ponttdl a 2 pont felé mozgatja a szerszamot, és a teljes
mozgas az 1/ 2 ponttdl a 5 / 4 pont felé torténik. Az 1 pontot a
megmunkalando felllet barmely sarkara programozhatja.

Ha szarmaroét hasznal a megmunkalashoz, akkor a fellilet simitasat a
kdvetkez8képpen optimalizalhatja:

Alakos szerszam kis meredekség( ferde feliiletekhez (az 1. pont
orso tengelyébe esé koordinataja nagyobb, mint a 2. ponté).

Lefejtd szerszam meredek felliletekhez (az 1. pont orsé tengelybe
es6 koordinataja kisebb, mint a 2. ponté).

Ha csavart fellleteket munkal meg, akkor a f6 haladasi iranyt (az
pontbdl a 2 pont felé) programozza a meredekebb lejtés iranyaval
parhuzamosan.

Ha gémbvégl marét hasznal a megmunkalashoz, akkor a felllet
simitasat a kévetkezdképpen optimalizalhatja:

Ha csavart fellileteket munkal meg, akkor a f6 haladasi iranyt (az
pontbdl a 2 pont felé) programozza a legmeredekebb lejtés iranyara
merdlegesen.

Programozaskor ne feledje:

egyenes mentén a kezdépontba | mozgatja. Ugy
pozicionalja el a szerszamot, hogy az ne itk6zzén a
munkadarabbal vagy a felfogé késziilékkel.

@ A TNC a szerszamot az aktualis poziciobol egy 3D-s

A TNC a szerszamot RO sugarkorrekcioval mozgatja a
programozott poziciora.

Ha szlikséges, hasznaljon keresztélli marét (ISO 1641).

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 0. bitiében adhaté meg, hogy

a TNC kuldjon-e hibalizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a f6orsé forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.
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Ciklusparaméterek

231

4

1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalandé fellilet kezddpontjanak
koordinataja a munkasik referenciatengelyén. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

2. tengely kezdépontja Q226 (abszolut érték): a
Iéptetéssel megmunkalandé fellilet kezdépontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

3. tengely kezdépontja Q227 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalandé felllet kezdépontjanak
koordinataja a szerszamtengelyen. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

1. tengely 2. pontja Q228 (abszolut érték): A léptetéssel
megmunkalandé felllet végpontjanak koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. tengely 2. pontja Q229 (abszolut érték): A léptetéssel
megmunkalandé fellilet végpontjanak koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

3. tengely 2. pontja Q230 (abszolut érték): A léptetéssel
megmunkalandé fellilet végpontjanak koordinataja az
orso tengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

1. tengely 3. pontja Q231 (abszolut érték): A = pont
koordinataja a munkasik referenciatengelyén. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

2. tengely 3. pontja Q232 (abszolut érték): A = pont
koordinataja a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

3. tengely 3. pontja Q233 (abszolut érték): A = pont
koordinataja az orsé tengelyén. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kodzott

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 SZABALYOS FELULET (Ciklus 231, DIN/ISO
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1. tengely 4. pontja Q234 (abszolut érték): A 4 pont
koordinataja a munkasik referenciatengelyén. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 koz6tt

2. tengely 4. pontja Q235 (abszolut érték): A 4 pont
koordinataja a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

3. tengely 4. pontja Q236 (abszolut érték): A 4 pont
koordinataja az orso tengelyén. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 k6zott

Fogasok szama Q240: Az 1 és 4, ill. a 2 és 2 pontok
kozott sziikséges fogasok szama. Beviteli tartomany:
0 és 99999 kozott

Mar4si el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. A TNC az elsé lépést a
programozott elétolas felével teszi meg. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.999 k6zott, vagy FAUTO, FU,
FZ

Példa: NC mondatok

72 CYCL DEF 231 SZAB. FELULET
Q225=+0 ;1. TENGELY KEZDOPONTJA
Q226=+5 ;2. TENGELY KEZDOPONTJA
Q227=-2 ;KEZDOPONT 3. TENGELYEN
Q228=+100;2. PONT 1. TENGELYEN
Q229=+15 ;2. PONT 2. TENGELYEN
Q230=+5 ;2. PONT 3. TENGELYEN
Q231=+15 ;3. PONT 1. TENGELYEN
Q232=+125;3. PONT 2. TENGELYEN
Q233=+25 ;3. PONT 3. TENGELYEN
Q234=+15 ;4. PONT 1. TENGELYEN
Q235=+125;4. PONT 2. TENGELYEN
Q236=+25 ;4. PONT 3. TENGELYEN
Q240=40 ;FOGASOK SZAMA
Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS
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10.5 HOMLOKMARAS (Ciklus 232,

DIN/ISO: G232)

Ciklus lefutasa

A 232-es ciklust sik feliiletek tobb fogasban végrehajtott
homlokmarasahoz hasznaljak, figyelembe véve a simitasi rdhagyast.
Harom megmunkalasi eljaras lehetséges:

2

Eljaras Q389=0: kanyargd megmunkalas, keresztiranyd mozgas a
megmunkalandé fellleten kival

Eljaras Q389=1: Meander megmunkalas, keresztiranyl mozgas a
megmunkalandé fellleten bell

Eljaras Q389=2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
keresztiranyu mozgés a pozicionalasi el6tolassal

A TNC a szerszamot az aktualis poziciébol FMAX gyorsjaratban
pozicionalja a kezddpontra 1, a pozicional6 logika alkalmazasaval:
Ha az aktualis pozici6 az orsé tengelyében nagyobb a 2. biztonsagi
tavolsagnal, akkor a TNC a szerszamot el6sz6r a munkasikban,
majd az orso tengelye mentén pozicionalja. Ellenkezé esetben
el6sz6r mozog a 2. biztonsagi tavolsagra, és utana a munkasikon.
A kezd8pont a munkasikban a munkadarab sarkatol
szerszamsugarnyival, oldaliranyban pedig a biztonsagi tavolsaggal
el van tolva.

A szerszam ezutan a TNC éltal kiszamitott elsé fogasvételi
mélységre mozog a programozott elétolassal a féorso tengelyén.

Eljaras Q389=0

3

Ezutan a szerszam a programozott marasi elétolassal mozog a
végpontra. A végpont a fellleten kivil talalhato. A TNC kiszamitja
a végpontot a programozott kezdépont, hossz, oldalsé biztonsagi
tavolsag és a szerszamsugar alapjan.

A TNC a kdvetkez6 fogasban elépozicionalasi elStolassal eltolja a
szerszamot a kdvetkezd kezdbépontba. A TNC a programozott
szélesség, a szerszamsugar és a maximalis palyaatfedési tényez6
alapjan szamitja ki az eltolast.

A szerszam ezutan visszamozog a kezd6pont 1 iranyaban.

A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs készremunkalva.
Az utolso palyaelem végén a szerszam a kévetkez6 megmunkalasi
mélységre all.

A nem produktiv elmozdulasok elkerlilése érdekében a felliletet
ellentétes irdnyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem munkaita.
Az utolsé fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a
simitasi elétolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjarattal all el a felulettdl a
2. biztonsagi tavolsagra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.5 HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO

G232)

Eljaras Q389=1

3

Ezutan a szerszam a programozott marasi el6tolassal mozog a
végpontra. A végpont a fellleten beliil talalhatd. A TNC kiszamitja
a végpontot a programozott kezdépont, a programozott hossz és a
szerszam sugara alapjan.

A TNC a kovetkez6 fogasban elépozicionalasi el6tolassal eltolja a
szerszamot a kdvetkezé kezdépontba. A TNC a programozott
szélesség, a szerszamsugar és a maximalis palyaatfedési tényez6
alapjan szamitja ki az eltolast.

A szerszam ezutan visszamozog a kezd6pont 1 iranyaban. A
kovetkez6 sorra mozgas a munkadarab hatarain belll térténik.

A folyamat addig ismétlédik, amig a fellilet nincs készremunkalva.
Az utols6 palyaelem végén a szerszam a kévetkezé megmunkalasi
mélyseégre all.

A nem produktiv elmozdulasok elkeriilése érdekében a felliletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem munkaita.
Az utolsé fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a
simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjarattal all el a felulettdl a
2. biztonsagi tavolsagra.

Eljaras Q389=2

3

Ezutan a szerszam a programozott marasi el6tolassal mozog a
végpontra. A végpont a fellileten kivil talalhaté. A vezérl
kiszamitja a végpontot a programozott kezdépont, hossz, oldalso
biztonsagi tavolsag és a szerszamsugar alapjan.

A TNC a szerszamot a féorso tengelyében az aktualis fogasvételi
mélység foélé pozicionalja a biztonsagi tavolsagra, majd
elépoziciondlasi elbtolassal egyenesen a kdvetkezd sor
kezdbpontjara mozog. A TNC a programozott szélesség, a
szerszamsugar és a maximalis palyaatfedési tényez6 alapjan
szamitja ki az eltolast.

A szerszam ezutan visszaall az aktualis fogasvételi mélységre és
elmozog a kdvetkezd végpont iranyaban

A marasi folyamat addig ismétlédik, amig a fellilet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a szerszam a
kovetkez6 megmunkalasi mélységre all.

A nem produktiv elmozdulasok elkerllése érdekében a feluletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem munkalta.
Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a
simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjarattal all el a fellilettél a
2. biztonsagi tavolsagra.
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Programozaskor ne feledje:

G232)

legyen Utkdzés a munkadarabbal, vagy a lefogd

@ Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-ben, hogy ne
elemekkel.

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 0. bitjében adhatdé meg, hogy

a TNC kiildjon-e hibatizenetet (0.bit=0) vagy ne (0.bit=1),
ha a féorso forgas nem aktiv a ciklus meghivasakor. Ezt a
funkciot a gép gyartéjanak is adaptalnia kell.

Ciklusparaméterek
202 Megmunkalasi eljaras (0/1/2) Q389: Hatarozza meg,
I & hogy a TNC hogyan munkalja meg a felilletet: YA

0: kanyargé megmunkalas, keresztiranyl mozgas
pozicionalasi el6tolassal a megmunkalando feliileten

kival
1: kanyargé megmunkalas, keresztiranyu mozgéas I_ D g 2 R
marasi el6tolassal a megmunkalando fellleten bell ol eq—— ]

2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
keresztirAnyu mozgés a pozicionalasi el6tolassal

1. tengely kezdépontja Q225 (abszolut érték): A i el
megmunkalando felllet kezdSpontjanak koordinataja Q226 @
a munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany

-99999.9999 és 99999.9999 kdzott @

2. tengely kezddpontja Q226 (abszolut erték): a
Iéptetéssel megmunkalandé fellilet kezddpontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

3. tengely kezdépontja Q227 (abszolut érték): A
fogasok kiszamitasahoz hasznalt munkadarab-feliilet
koordinataja. Beviteli tartomany -99999.9999 és 7 A
99999.9999 kozott

Q219
>

Y
|
—

Y

<Y

Q218
Q225

10.5 HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO

3. tengely végpontja Q386 (abszolut érték): Koordinata
az orso tengelyében, ameddig a fellilet

homlokmaréasat el kell végezni. Beviteli tartomany Q227
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Q386
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1. oldal hossza Q218 (nOvekményes érték):
Megmunkalando felllet hossza a munkasik
referenciatengelyén. Az elsé palyaelem marasi
iranyat az 1. tengely kezdépontjahoz viszonyitva az
eldjelekkel lehet meghatarozni. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kodzott

2. oldal hossza Q219 (névekményes érték):
Megmunkalando felllet hossza a munkasik
melléktengelyén. Az elsd keresztirdnyd mozgas
iranyat a 2. tengely kezdépontjahoz viszonyitva az
eldjelekkel lehet meghatarozni. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kodzott

Maximalis fogasvételi mélység Q202 (névekményes
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre el6rehaladhat. A TNC kiszamolja a
pillanatnyi fogasvételi mélységet a szerszamtengely
kezd6- és végpontja kdzotti kiilonbségbdl (figyelembe
véve a simitasi rahagyas mértékét), hogy mindig
egyforma fogasvételt hasznaljon. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

Rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték): Az utolso
fogashoz hasznalt tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Max. palyaatfedési tényezé Q370: Maximalis
lépéstényez6 k. A TNC kiszamolja a pillanatnyi
Iéptetési értéket a masodik oldal hosszabol (Q219) és
a szerszam sugarabdl, hogy allandé léptetést
hasznaljon a megmunkalashoz. Ha R2 sugarat adott
meg a szerszamtablazatban (pl. a fog sugara
homlokmard hasznalatakor), a TNC ennek
megfeleléen csokkenti a Iéptetést. Beviteli tartomany
0.1 és 1.9999 kozott; vagy PREDEF

Q204
Q200
l g Q202
0369T
@ -
X
Yi
e 0207
; l-—-—-—»»»—-—-—--—.
A
._-_-_’»-_._-_:
e
_+ B
@T e Q253
m |
1 — -
Q357
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Marsisi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
maraskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kdzdtt, vagy FAUTO, FU, FZ

Simitasi eltolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége az utolso fogasvétel marasakor, mm/perc-
ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Elépozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam
megmunkalasi sebessége a kezddpozicio
megkozelitésekor és a kdvetkez6 fogasra mozgaskor,
mm/perc-ben. Ha a szerszamot az anyaghoz képest
atlésan mozgatja (Q389=1), a TNC a szerszamot a
Q207 marasi elétolassal mozgatja. Beviteli tartomany
0 és 99999.9999 kozbtt; vagy FMAX, FAUTO,
PREDEF

Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes): A szerszam
csucsa és a szerszamtengely kezddpontja kozotti
tavolsag. Ha a Q389=2 megmunkalasi eljarassal mar,
a TNC a szerszamot a kdvetkez® sor kezdépontjahoz,
az aktualis fogasvételi mélység folé a biztonsagi
tavolsagra pozicionalja. Beviteli tartomany 0 és
99999.9999 koz6tt; vagy PREDEF

Oldalso biztonsagi tavolsag Q357 (inkrementalis érték):
Biztonsagi tavolsag a munkadarab oldalanal az elsé
fogasvételi mélység megkdzelitésekor, és az a
tavolsag, amin a szerszam keresztiranyd mozgasa
torténik, Q389=0 vagy Q389=2 esetén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogé eszk6zok) nem (tkozhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999 k6z6tt;
vagy PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok
71 CYCL DEF 232 HOMLOKMARAS

Q389=2 ;ELJARAS

Q225=+10 ;1. TENGELY KEZDOPONTJA

Q226=+12 ;2. TENGELY KEZDOPONTJA

Q227=+2.5;3. TENGELY KEZDOPONTJA

Q386=-3 ;3. TENGELY VEGPONTJA

Q218=150 ;1. OLDAL HOSSZA

Q219=75 ;2. OLDAL HOSSZA

Q202=2  ;MAX. F()GASVE’TELI
MELYSEG

Q369=0.5 ;RAHAGYAS ALUL

Q370=1 ;MAX. ATFEDKS

Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS

Q385=800 ;SIMITASI ELOTOLAS

Q253=2000;ELOPOZ. ELOTOLAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q357=2 ;OLDALSO BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q204=2 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

G232)
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszam meghatarozasa
Szerszamhivas

Szerszam visszahlzasa

Ciklus meghatarozas: LEPTETO MARAS

N
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(RS RO EMAXIMS I Elsposicionaés a kezdspont kezeleben
BOYCLGALL | Cllushivis
OLZESOROEMAXMZ | Swerseémvisahizdsa, program vége
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Ciklusok: Koordinata-
transzformaciok




11.1 Alapismeretek

11.1 Alapismeretek

Attekintés

Ha a kontur programja kész, a koordinata-transzformaciok
segitségével a munkadarabon kiilénb6zd helyekre és kiilonféle
méretekben lehet azt elhelyezni. A TNC a kévetkez8 koordinata-
transzformacios ciklusokat kinalja:

Funkcio-

Ciklus gomb

Oldal

7 NULLAPONTELTOLAS » Oldal 279
Kontur eltolasahoz kdzvetlenil a 5?
programban vagy nullaponttablazatbol

247 NULLAPONTFELVETEL Oldal 286
Nullapont felvétele programfutas alatt 43414

8 TUKROZES

o Oldal 287
Konturok tikrozése @@B

10 FORGATAS " Oldal 289
Konturok elforgatasa a megmunkalasi
sikban

11 NAGYITAS u Oldal 291
Konturok méreteinek nagyitasa vagy @
kicsinyitése

26 MERETTENYEZG ™ Oldal 293
TENGELYENKENT

Konturok méreteinek nyujtasa, vagy

zsugoritasa tengelyenkénti

mérettényez6 megadasaval

19 MUNKASIK 18 o Oldal 295
Megmunkalas dontott @@
koordinatarendszerben, elforgathato

fejjel és/vagy forgbasztallal ellatott gépen

A koordinata-transzformacidk érvényessége

Ervényesség kezdete: A koordinata-transzformécié a meghatarozasa
utan azonnal érvénybe Iép, nem kell kiilén meghivni. Addig marad
érvényben, amig nem torli vagy nem valtoztatja meg.

Koordinata-transzformaciok torléséhez:

Adjon meg ciklusokat Uj értékkel, példaul 1,0 mérettényezdvel.

M2, M30 kiegészitéfunkciok, vagy az END PGM mondat
végrehajtasa (az MP7300-as gépi paramétertdl figgéen)

Valasszon egy Uj programot

Programozzon M142 "Oréklédé programinforméciok tériése"
mellékfunkciot

278

Ciklusok: Koordinata-transzformaciok @



11.2 NULLAPONTELTOLAS
(Ciklus 7, DIN/ISO: G54)

Funkcio

A NULLAPONTELTOLAS hasznalataval a munkadarabon egy mas
helyen is kialakithaté a mar programozott kontur.

A NULLAPONTELTOLAS ciklus meghatarozasa utan minden
koordinata az Uj nullpontra vonatkozik. A nullaponteltolas értéke a
kiegészit6 allapotkijelzdn jelenik meg. Forgastengelyek szintén
megengedettek.

Visszaallitas (reset)

Programozzon egy nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb. koordinatak
ciklusban torténé kézvetlen megadasaval.

Alkalmazza a TRANS DATUM RESET funkcio6t.

Hivjon meg egy X=0; Y=0 stb. koordinatakhoz tartozé
nullaponteltolast a nullaponttablazatbol.

Grafika

Ha a nullaponteltolas utén egy Uj BLK FORM utasitast programoz,
akkor az MP7310 paraméterrel hatarozhatja meg, hogy a BLK FORM
az aktualis vagy az eredeti nullapontra vonatkozzon. Amennyiben az
Uj BLK FORM az aktualis nullpontra vonatkozik, lehetévé valik, hogy a
programban megmunkalt kilénbdzd részleteket pontosan
megijelenitsuk.

Ciklusparaméterek
2 Nullaponteltolas: adja meg az Uj nullapont koordinatait.
5? Az abszolut értékek a kézzel beallitott munkadarab

nullapontra vonatkoznak. Az inkrementalis adatok
mindig az utolsé érvényes nullapontra vonatkoznak —
ez lehet egy mar eltolt nullapont is. Beviteli tartomany:
legfeljebb 6 NC tengely, mindegyik -99999,9999 és
99999,9999 kozott

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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11.3 NULLAPONTELTOLAS
nullaponttablazattal (Ciklus 7,
DIN/ISO: G53)

G53)

Funkcio

A nullaponttablazat hasznalatos:

gyakran eléfordulé megmunkalasi folyamatoknak a munkadarab
kiilénb6zd helyein torténé végrehajtasa, valamint

ugyanazon nullaponteltoldsok gyakori hasznalata esetén

Egy programon beliili nullaponteltolas programozhaté kdzvetlenil a
ciklus meghatarozasanal vagy meghivhato egy nullaponttablazatbdl.

Visszaallitas (reset)

Hivjon meg egy X=0; Y=0 stb. koordinatakhoz tartozé
nullaponteltolast a nullaponttablazatbdl.

Hajtsa végre a nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb. koordinatak
ciklusban toérténé kézvetlen megadasaval.

Alkalmazza a TRANS DATUM RESET funkciot.

Grafikus

Ha a nullaponteltolas utan egy Uj BLK FORM utasitast programoz,
akkor az MP7310 paraméterrel hatarozhatja meg, hogy a BLK FORM
az aktualis vagy az eredeti nullapontra vonatkozzon. Amennyiben az
Uj BLK FORM az aktualis nullpontra vonatkozik, lehetévé valik, hogy a

programban megmunkalt kiilonb6z6 részleteket pontosan z A
megjelenitsuk. Y

Allapotkijelzék

A kiegészit6 allapotkijelzd a nullaponttablazat kovetkez6 adatait jelzi <

ki: =
Az aktiv nullaponttablazat neve és elérési Utja NN
Az aktiv nullapont sorszama
Megjegyzés az aktiv nullapont DOC oszlopabodl
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Programozaskor ne feledje:

Utkozésveszély!

A nullaponttablazatokban talalhaté nullapontok mindig és
kizarélagosan az aktudlis nullapontra (preset)
vonatkoznak.

Az MP7475 gépi paraméter — amellyel korabban
rogzitettik, hogy a nullapontok a gépi nullapontra, vagy a
munkadarab nullapontra vonatkozzanak — mar csak
biztonsagi funkcidval rendelkezik. Ha az MP7475 = 1 lett
beallitva, akkor a TNC egy hibajelzést ad, ha egy
nullaponteltolast egy nullaponttablazatbdl hivunk meg.

A TNC 4xx-bél szarmazé nullaponttablazatokat,
amelyeknél a koordinatak a gépi nullapontra (MP7475=1)
vonatkoznak, tilos az iTNC 530-nal alkalmazni.

Ha nullaponttablazatokbdl szarmazé nullaponteltolasokat
alkalmaz, hasznalja a SEL TABLE funkciot a kivant
nullaponttablazat NC programbdl térténé aktivalasahoz.

Ha a SEL TABLE nélkul dolgozik, a kivant
nullaponttablazatot a programteszt vagy a programfutas
el6tt kell aktivalni. (Ez érvényes a programozott grafikara
is).

A kivant tablazatot a program teszteléséhez a

Programteszt izemmodban a fajlkezel6 meghivasaval
kell kijelolni: A tablazat S allapotu lesz.

A kivant tablazatot a program futtatasahoz a
programfutasi izemmaddban a fajlkezel6 meghivasaval
kell kijelolni: A tablazat M allapotu lesz.

A nullaponttablazatokban szereplé koordinatak kizarélag
abszolut értékként hatdsosak.

A tablazatok végeére Uj sorokat lehet beszurni.
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11.3 NULLAPONTELTOLAS nullaponttablazattal (Ciklus 7, DIN/ISO

Ciklus paraméterek

G53)

7 Nullaponteltolas: adja meg a tablazatban szerepl6 Példa: NC mondatok
ﬁ nullapont sorszdmat vagy egy Q paramétert. Ha egy .
=N Q paramétert ad meg, akkor a TNC behelyettesitia Q 77 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS
paraméter értékét. Beviteli tartomany: 0 és 9999 78 CYCL DEF 7.1 #5
kozott

Nullaponttablazat kivalasztasa a programban

A SEL TABLE funkcidval valaszthatja ki azt a nullaponttablazatot,
amelyikbél a TNC a nullapontot venni fogja:

A programhivasi funkciok kivalasztasahoz nyomja
G meg a PGM CALL gombot
UL AponT Nyomja meg a NULLAPONTTABLAZAT
funkciégombot
Nyomja meg az ABLAK KIVALASZTASA
il funkcibgombot: a TNC felhoz egy ablakot, ahol

kivalaszthatja a kivant nullaponttablazatot

A nyilbillenty(ikkel, vagy az egérrel valassza ki a
nullaponttablazatot, majd nyugtazza az ENT
gombbal: a TNC beirja a teljes utvonalnevet a SEL
TABLE mondatba

Zarja le a funkciét az END gombbal

Vagy kdzvetlenul a billentylizetrdl is megadhatja a behivandé tablazat
nevét vagy teljes utvonalnevét.

A SEL TABLE mondatot a Ciklus 7 Nullaponttablazat elétt
@ kell programozni.

Egy SEL TABLE utasitassal kivalasztott nullaponttablazat
mindaddig aktiv marad, amig a SEL TABLE utasitassal
vagy a PGM MGT gombbal ki nem valaszt egy masik
nullaponttablazatot.

A TRANS DATUM TABLE funkcioval
nullaponttablazatokat és nullapont szamokat hatarozhat
meg egy NC mondatban (lasd Felhasznaloi kézikdonyv
parbeszédes programozashoz).
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Nullaponttablazat szerkesztése Programbevitel oy

és Szerkesztés izemmaodban 8

Miutan megvaltoztat egy értéket a nullaponttablazatban, el 6

@ kell mentenie a valtozast az ENT gombbal. Ellenkezé N

esetben a valtozas nem lesz érvényes programfutaskor. =

Z

Nullaponttablazat kivalasztdsa Programbevitel és szerkesztés —

Uzemmddban (]

Fajlkezeld hivasa: nyomja meg a PGM MGT gombot [\“
MGT

Nullaponttablazat megjelenitése: Nyomja meg a (2]

TIPUS VALASZTAS, majd a .D MEGJELENITES 2

funkciégombokat =

Valassza ki a kivant tablazatot vagy adjon meg egy yj (&)

fajinevet S~

A fajl szerkesztése: a funkcidgombsor a kdvetkezé "g

szerkesztési lehetéségeket kindlja fel: ‘lt-U.

oz N

Funkcié TLOE 0

Q2

Ugras a tablazat elejére Kezoes :sg

wid

c

Ugras a tablazat végére vese 8_

(T

Ugras az el6z6 oldalra oLoaL %

c

Ugras a kovetkez6 oldalra oLoaL (7))

<

. " . -

Sor beszurasa (csak a tablazat végére lehet) SoR BETL- O

ar

Sor torlése sor T

-

A bevitt sor lezarasa és ugras a kovetkez6 sor elejére [ e %

o

Megadott szamu sor (nullapontok) hozzaadasa a N soR <

tablazat végéhez BExLLESZT _

-

>

Z

“

-

-
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11.3 NULLAPONTELTOLAS nullaponttablazattal (Ciklus 7, DIN/ISO

Tablazat szerkesztése Programfutas
izemmaédban

G53)

Programfutas Gizemmaodban kivalaszthatja az aktiv
nullaponttablazatot. Nyomja meg a NULLAPONTTABLAZAT
funkcibgombot. Ekkor ugyanazok a szerkesztési funkciok allnak
rendelkezésre, mint a Programbevitel és szerkesztés izemmodban.

Tényleges értékek atvétele a nullaponttablazatba

A "pillanatnyi pozicié atvétele" gomb segitségével az aktualis
szerszamhelyzetet, vagy az utoljara érintett helyzeteket at lehet vinni
a nullapont tablazatba.

Allitsa az adatbeviteli mez6t arra a sorra és oszlopra, amelybe a
poziciét at szeretné venni

Valassza a pillanatnyi pozicié atvétele funkciot: ATNC
egy felugroé ablakban rédkérdez, hogy a pillanatnyi
szerszampoziciot vagy az utoljara tapintott értékeket
szeretné-e atvenni

Vélassza ki a kivant funkciét a nyilbillentylikkel és
nyugtédzza az ENT gombbal

osszes Ha az Gsszes tengely ertekét szeretné atvenni,

Gy nyomja meg az OSSZES ERTEK funkciégombot
AKTUALTS Ha annak a tengelynek az értékét szeretné atvenni,
ERTEKET amelyikben az adatbeviteli mez6 van, nyomja meg az

AKTUALIS ERTEK funkciégombot
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Nullaponttablazat konfiguralasa

A masodik és harmadik funkciégombsorban minden
nullaponttadblazathoz régzitheték azok a tengelyek, amelyekhez
nullapontot szeretne meghatarozni. Alapesetben valamennyi tengely
aktiv. Ha egy tengelyt szeretne kizarni, a megfeleld tengely
funkciégombijat allitsa Kl allasba. A TNC ekkor torli a hozza tartozo
oszlopot a nullaponttablazatban.

Ha egy aktiv tengelyhez nem kivan nullpontot meghatarozni, akkor
nyomja meg a NO ENT gombot. A TNC ekkor egy koétéjelet ir a
megfeleld rovatba.

Kilépés a nullaponttablazatbol

A fajlkezel6ben valasszon egy masik tipusu fajlt és valassza ki a kivant
fajlt.

HEIDENHAIN iTNC 530

Folyanatos

Nullapontlista szerkesztése

programfutas

Nullapont eltolas 7

G53)

° +@ +0 +0 +0 +0
1 +25 +0 +0 +0
2 +12 -20 +472 +0 +0
3 +10 +0 +150 +0 +0
4 +27.25 +12.5 +0 -10 +0
5 +250 +325 +10 +0 +90
5 +250 -248 +15 +0 +0
7 +1200 +0 +0 +0 +0
8 +1700 +@ +0 +0 +0
El -1700 +0 +0 +0 +0
10 +@ +@ +0 +0 +0
11 +0 +0 +0 +0 +0
12 +@ +@ +0 +0 +0
13 +0 +0 +0 +0 +0
[END1

KEZDES

‘ VEGE

oLpAL

oLpAL

SOR BEIL-
LESZTESE

SOR
TORLESE

KOVETK.
SOR
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11.4 NULLAPONTFELVETEL (Ciklus 247, DIN/ISO

G247)

11.4 NULLAPONTFELVETEL
(Ciklus 247, DIN/ISO: G247)

Funkcié
A NULLAPONTFELVETEL ciklussal a preset tablazatban definialt
nullapontot Uj nullapontként érvényesitheti.

A NULLAPONTFELVETEL ciklus meghatarozasa utan valamennyi
koordinatamegadas és nullaponteltolas (abszolut és inkrementalis) az
Uj nullapontra vonatkozik.

Allapotkijelzés

Az allapotkijelzén a TNC megjeleniti az aktiv preset sorszamot a
nullapont jel mogott.

Programozas el6tt ne feledje:

Amikor a preset tablazatbél aktival egy nullapontot, a TNC
@ visszadllitja az aktiv nullaponteltolast.

A TNC csak azokhoz a tengelyekhez allit be értéket,
amelyek a preset tdblazatban értékkel vannak
meghatarozva. Azon tengelyek nullpontja, amelyek a —
jellel vannak megjeldlve, valtozatlanok maradnak.

Ha a 0 preset sorszamot aktivalja (0. sor), akkor a Kézi
uzemmodban utoljara beallitott nullapontot aktivalja.

Programteszt izemmaodban a Ciklus 247 hatastalan.

Ciklus paraméterek
247 Nullapont sorszama?: Adja meg az aktivalni kivant

43414 nullapont preset tablazatbeli sorszamat. Beviteli
tartomany: 0 és 65535 kozott

286
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Példa: NC mondatok

13 CYCL DEF 247 NULLAPONTFELVETEL
Q339=4 ;NULLAPONT SZAMA
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11.5 TUKROZES (Ciklus 8,
DIN/ISO: G28)

Funkcio

Ez a ciklus lehet6vé teszi egy kontur tikorképének megmunkalasat a
munkasikban.

A tukrézés ciklus a programban valé meghatarozasatol kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodban is

érvényes. Az aktiv tukortengelyek a kiegészité allapotkijelzén lathatok.

Ha csak egy tengely mentén tikrdz, akkor a szerszam
megmunkalasi iranya ellentétesre valt (kivéve a fix ciklusokban).

Ha 2 tengelyre tiikr0z, akkor a szerszam megmunkalasi iranya
valtozatlan marad.

A tukrézés eredménye fligg a nullapont helyzetétél:

Ha a nullapont a tiikrézendd konturon van, akkor az elem
egyszeriien megfordul.

Ha a nullapont a tiikrézendd konturon kivil van: az elem is egy
masik helyzetbe kerl.

Visszaallitas (reset)
Programozza Ujra a TUKROZES ciklust a NO ENT gombbal.

Programozaskor ne feledje:

megmunkalasi iranya megvaltozik. Kivétel: Ciklus 208,
amiben a vezérl6 a ciklusban meghatarozott iranyt
alkalmazza.

@ Ha csak egy tengelyre tikréz, a maréciklusok (Ciklus 2xx)
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11.5 TUKROZES (Ciklus 8, DIN/ISO

G28)

Ciklusparaméterek

8

(2

288

Tengely tiikrozés?: Adja meg a tlikrozési tengelyt. Az
osszes tengelyre lehet tikrdzni, beleértve a
forgdtengelyeket s, kivéve a féorsé tengelyét és azzal
kapcsolatos segédtengelyeket. Legfeljebb harom
tengelyt adhat meg. Beviteli tartomany: Legfeljebb 3
NC tengely X, Y,Z, U, V,W, A, B, C

Példa: NC mondatok

79 CYCL DEF 8.0 TUKROZES
80 CYCLDEF8.1XYU
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11.6 FORGATAS (Ciklus 10,
DIN/ISO: G73)

Funkcio
A programon beliil a TNC el tudja forgatni a koordinatarendszert az
aktiv nullapont koril a munkasikban.

A FORGATAS ciklus a programban valé meghatarozasatél kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodban is
érvényes. Az aktiv elforgatasi szdg a kiegészitd allapotkijelzén lathato.

Elforgatasi szog referenciatengelye:

X/Y sik: X tengely
Y/Z sik: Y tengely
Z/X sik: Z tengely

Visszaallitas (reset)

Programozza tjra a FORGATAS ciklust 0° elforgatasi szdggel.

Programozaskor ne feledje:

sugarkorrekciot, ezért ujra kell programoznia, ha

@ A Ciklus 10 programozasaval a TNC térli az aktiv
szlkséges.

A forgatas minden tengely koéruli aktivalasahoz a Ciklus 10
meghatarozasa utdn meg kell mozgatnia a munkasik
mindkét tengelyét.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.6 FORGATAS (Ciklus 10, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

o Forgatas: adja meg az elforgatas szogét fokban (°). Példa: NC mondatok
%2‘ Beviteli tartomany: —360,000° és +360,000° kdz6tt
(abszolut vagy inkrementalis) 12 CALL LBL 1

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

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS

17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL 1
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11.7 MERETTENYEZO (Ciklus 11,
DIN/ISO: G72)

G72)

Funkcio

Egy programon beliil a kontdrok mérete nagyithaté vagy kicsinyithetd,
lehetvé téve zsugoritas és tulméretezés programozasat. Z A

A MERETTENYEZO a programban valé meghatarozasatol kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodban is Y
érvényes. Az aktiv mérettényez6 a kiegészitd allapotkijelzén lathato.
A mérettényezd érvényes

a megmunkalasi sikban, vagy egyidejlileg mindharom tengelyen (az

MP 7410 paramétertdl fliggéen)

a ciklusok méreteire

az U,V,W parhuzamos tengelyekre

Eléfeltételek

V74

Célszeri a nullapontot nagyitas/kicsinyités el6tt a kontur egyik sarkara
vagy élére bedllitani.

Nagyitas: SCL nagyobb, mint 1 (max. 99,999 999)
Kicsinyités: SCL kisebb, mint 1 (min. 0,000 001)
Visszaallitas (reset) Y Y A

”

11.7 MERETTENYEZO (Ciklus 11, DIN/ISO

Programozza Ujra a NAGYITAS ciklust 1-es nagyitasi tényezével.
\|
(22.5)
72\
40 \Y /j o
30 X
N 27)
_@\ -
t X
36 60
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11.7 MERETTENYEZO (Ciklus 11, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

u Nagyitasi tényezd?: adja meg az SCL nagyitasi
@ tényez6t. A TNC megszorozza a koordinatakat és a
sugarakat az SCL tényezdvel (ahogy az fent a
"Funkcio" részben szerepel). Beviteli tartomany:
0.000000 és 99.999999 kozott

292

Példa: NC mondatok

11 CALL LBL 1

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

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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11.8 MERETTENYEZO
TENGELYENKENT (Ciklus 26)

Funkcié
A 26-0s ciklussal minden tengelyhez kilon zsugoritasi és tulméreti
tényez6t rendelhet.

A MERETTENYEZO a programban valé meghatarozasatol kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodban is
érvényes. Az aktiv mérettényez6 a kiegészitd allapotkijelzén lathato.

Visszaallitas (reset)

Programozza Ujra a NAGYITASI ciklust 1-es nagyitasi tényezével
valamennyi tengelyre.

Programozaskor ne feledje:

Korivek koordinatait minden tengelynél ugyanazzal a
@ tényezével kell nagyitani vagy kicsinyiteni.

Minden koordinatatengely programozhaté sajat, csak arra
a tengelyre érvényes mérettényezdvel.

Tovabba az 6sszes mérettényezbére programozhatja a
nagyitas kdzéppontjanak koordinatait is.

A kontur méreteit a TNC a k6zépponthoz, és nem
feltétlenlil az aktiv nullaponthoz képest nagyitja vagy
kicsinyiti (ellentétben a 11-es, MERETTENYEZO
ciklussal).
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11.8 MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26)

Ciklusparaméterek

e Tengely és mérettényez6: Valassza ki funkcidgombbal
a nagyitasban vagy kicsinyitésben érintett
koordinatatengely(eke)t és a nagyitasi tényez6(ke)t.
Beviteli tartomany: 0.000000 és 99.999999 koz6tt

Kozéppont koordinatak: adja meg a tengelyspecifikus
nagyitas vagy kicsinyités kdzéppontjat. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 k6zott

294
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Példa: NC mondatok

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 MERETTENYEZO
TENGELYENKENT

27 CYCL DEF 26.1 X1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1
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11.9 MUNKASIK (Ciklus 19,
DIN/ISO: G80, Szoftver opcid 1)

Funkcio

A Ciklus 19-ben megadja a munkasik helyzetét — azaz a
szerszamtengely helyzetét a gépi koordinatarendszerhez viszonyitva

irja le a munkasik poziciojat a fix gépi koordinatarendszer legfeljebb
3 elforgatasaval (térszogével). A sziikséges térszdg kiszamitasahoz
allitson egy merdleges egyenest a dontott munkasikra, és nézze
meg, hogy milyen szdget zar be azzal a tengellyel, ami kéril donteni
akar. Két térsz6g megadasaval minden szerszampozicié pontosan
megadhato.

ezaltal az 0sszes elmozdulas ebben a rendszerben fligg a

@ Ne feledje, hogy a dontétt koordinatarendszer poziciéja és
dontott sik megadasatol.

Ha a munkasik poziciéjat térszogekkel adja meg, akkor a TNC minden
tengely délésszogét automatikusan kiszamitja és elmenti a Q120 (A
tengely) - Q122 (C tengely) paraméterekben.

Utkozésveszély!
A gép konfiguraciojatol figgden két matematikai megoldas

(tengelypozicid) van a térsz6g meghatarozasara.
Végezzen megfelel6 teszteket a gépen annak
megallapitasara, hogy a TNC szoftver melyik esetben
melyik tengelypoziciét valasztja.

Ha rendelkezésére all a DCM szoftver opcio, a
tengelypozicié megjelenithet6 a PROGRAM +
KINEMATIKA nézetben a programteszt soran (lasd a
parbeszédes programozas felhasznaloi kézikonyvét,
Dinamikus Utkozésfelligyelet).

A TNC a tengelyeket mindig azonos sorrendben forgatja el a sik
dontésének kiszamitasahoz: El6szér az A, majd a B, végul a C
tengelyt.

A Ciklus 19 a programban valé meghatarozasatol kezdve érvényes.
Amint elmozditja valamely tengelyt a dontdtt rendszerben, az adott
tengely korrekciéja aktivalodik. Ha minden tengely mentén aktivalni
akarja, akkor minden tengelyt meg kell mozgatnia.

Ha a Munkasik dontése funkciot Aktiv-ra allitja Kézi ,Uzemmédban, az
itt megadott szogértéket felilirja a 19-es, MUNKASIK ciklusban
megadott érték.
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11.9 MUNKASIK (Ciklus 19, DIN/ISO

G80, Szoftver opcid 1)

Programozaskor ne feledje:

&)

296

A munkasik dontési funkcioit a gép gyartdja illeszti a TNC-
hez és a szerszamgéphez. Az egyes elforgathato fejeknél
és donthetd asztaloknal a gép gyartdja hatarozza meg,
hogy a megadott szdgek a forgd tengelyek elfordulasaként
vagy a donétt sik szogeként értelmezhetéek. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Mivel a nem programozott forgastengely értékei
valtozatlanok, mindig meg kell hatarozni mindharom
térszoget, még akkor is, ha egy vagy tobb szog értéke
nulla.

A munkasikot mindig az aktiv nullapont koril donti meg a
TNC.

Ha akkor alkalmazza a Ciklus 19-et, amikor az M120 aktiv,
a TNC automatikusan érvényteleniti a sugarkorrekciot,
ami pedig érvényteleniti az M120 funkciot.

Utkozésveszély!

Gy6z48djon meg rola, hogy az utoljara meghatarozott szog
kisebb mint 360°.
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Ciklusparaméterek

Forgastengely és dontési szog?: adja meg a forgatas
tengelyét a kapcsol6do dontési szogekkel egyutt. Az
A, B és C forgastengelyek funkciégombokkal
programozhaték. Beviteli tartomany -360 000 és
360 000 kozott

Ha a TNC automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket, a
kovetkez6 paramétereket lehet megadni:

Elétolas? F=: A forgastengely el6tolasi sebessége az
automatikus pozicionalas alatt. Beviteli tartomany: 0
€s 99999.999 kozott

Biztonsagi tavolsag? (névekményes): A TNC ugy
pozicionalja az elforgathato fejet, hogy a szerszamot
meghosszabbitja a biztonsagi tavolsaggal, igy a
munkadarabtol mért relativ tavolsag nem valtozik.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999 k6zott

Utkozésveszély!

Ne feledje, hogy a Ciklus 19-ben megadott biztonsagi
tavolsag nem a munkadarab felsé élére vonatkozik (ahogy
az a fix ciklusoknal lenni szokott), hanem az aktiv
nullapontra.

Visszaallitas (reset)

A déntési szogek torléséhez Ujra hatarozza meg a MUNKASIK ciklust,
és az elforgatasi szogekre adjon meg 0°-ot. Majd programozza Ujra a
MUNKASIK ciklust, és a funkcio deaktivalashoz valaszoljon a
parbeszédablakban a NO ENT gombbal.
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11.9 MUNKASIK (Ciklus 19, DIN/ISO

G80, Szoftver opcid 1)

Forgastengely pozicionalasa

forgastengelyek automatikus pozicionalasat vagy Onnek
kell azt manualisan elépozicionalni az adott programban.
Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

@ A gépgyarto6 vagy a 19 ciklusban adja meg a

Forgastengelyek kézi pozicionalasa

Ha a forgastengelyeket a Ciklus 19 nem pozicionalja automatikusan,
Onnek kell azokat pozicionalnia egy kulén L mondatban a ciklus
meghatarozasat kdvetden.

Tengelyszogek hasznalata esetén a tengely értékeit meghatarozhatja
az L mondatban. Térszogek hasznalata esetén alkalmazza a Q120 (A
tengely értéke), a Q121 (B tengely értéke) és a Q122 (C tengely értéke)
Q paramétereket, melyek leirasa a 19-es ciklusban talalhato.

NC példamondatok:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 MEGMUNKALASI SiK
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 R0 F1000

15 L Z+80 R0 FMAX
16 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

Kézi pozicionalas esetén mindig alkalmazza a Q120-Q122
@ Q paraméterben tarolt forgastengely poziciokat.

Kertlje az olyan funkciok hasznalatat, amilyen az M94
(modulo forgastengely), igy elkertlhetd az ellentmondas a
forgastengelyek pillanatnyi és a célpozicioi kozott az
egyes meghatarozasokban.
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Térszdg megadasa a korrekcid kiszamitasahoz

Forgastengelyek pozicionaldsa a 19-es ciklussal
kiszamitott értékek alkalmazasaval

Korrekcié aktivalasa az orsé tengelyére
Korrekcié aktivalasa a munkasikra
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Forgastengelyek automatikus pozicionalasa
Ha a Ciklus 19 automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket:

A TNC csak vezérelt tengelyeket tud pozicionalni.

Az elforgatott tengelyek pozicionalasahoz a ciklus definialasakor
meg kell adni az elforgatasi szogeket, az el6tolast és a biztonsagi
tavolsagot.

Csak el6re meghatarozott szerszamokat hasznaljon (a teljes
szerszamhosszat meg kell hatarozni).

A munkasik dontése utan a szerszamcsucs munkadarab

felszinéhez viszonyitott helyzete megkozelitéleg valtozatlan marad.

A TNC az utoljara megadott el6tolassal hajtja végre a dontést. A
maximalisan elérhetd el6étolas az elforgathato fej vagy dontheté
asztal 6sszetettségétdl fugg.

NC példamondatok:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 MEGMUNKALASI SiK

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 SETUP50
14 L Z+80 R0 FMAX

15 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530

Sz6g megadasa a korrekcio kiszamitasahoz
Az elbtolas és a tavolsag meghatarozasa
Korrekcid aktivalasa az orso tengelyére

Korrekcio aktivalasa a munkasikra
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G80, Szoftver opcid 1)

Pozicidkijelzés a dontott rendszerben

A ciklus 19 aktivalasakor a kiegészitd allapotkijelzdn kijelzett poziciok
(ACTL és NEVL) és nullapont a dénttt koordinatarendszerhez
képest van megadva. A ciklus meghatarozasa utan azonnal megjelend
adatok eltérhetnek a Ciklus 19 el6tt utoljara programozott pozicié
koordinataitol.

Munkatér figyelése
A TNC csak a mozgatott tengelyeket ellenérzi a dontott

koordinatarendszerben. Ha barmelyik szoftvervégallason athalad,
akkor a TNC hibatizenetet kdild.

Pozicionalas a dontott koordinatarendszerben

Az M130 mellékfunkcioval a dontott munkatérben is mozgathato a

szerszam a nem dontétt koordinatarendszerben megadott pozicidkra.

A gépi koordinatarendszerben megadott egyenes vonalu pozicionald
mozgasok (M91-t és M92-t tartalmazé mondatok) dontétt
munkasikban is végrehajthatok. Korlatozasok:

Hosszkorrekcié nélkili pozicionalas.

Gépgeometria-korrekcio nélkili pozicionalas.

Szerszamsugar-korrekcid nem megengedett.
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Koordinata-transzformacioés ciklusok
Osszekapcsolasa

Koordinata-transzformacios ciklusok 6ésszekapcsolasakor gy6z&djon
meg arrol, hogy a dontétt munkasik az aktiv nullapontra vonatkozik-e.
A Ciklus 19 aktivalasa elétt is programozhat nullaponteltolast. llyenkor
a gépi koordinatarendszert tolja el.

Ha a Ciklus 19 aktivalasa utan programoz nullaponteltolast, a dontétt
koordinatarendszert tolja el.

Fontos: A ciklusokat a meghatarozasukkal ellentétes sorrendben kell
visszaallitani:

1. Nullaponteltolas aktivalasa

2. Megmunkalasi sik dontésének aktivalasa

3. Elforgatas aktivalasa

Munkadarab megmunkalas

1. Az elforgatas torlése
2. Megmunkalasi sik dontésének torlése
3. Nullapont eltolas torlése

Automatikus munkadarab bemérés a dontott
rendszerben

A TNC bemérd ciklusai lehetévé teszik egy munkadarab automatikus
bemérését egy elforgatott rendszerben. A mérési eredményeket a
vezérlé Q paraméterekben tarolja, és azok alkalmasak a tovabbi
feldolgozasra (példaul printer kimenetként).

HEIDENHAIN iTNC 530
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G80, Szoftver opcid 1)

Megmunkalasi folyamat a 19-es, MUNKASIK
ciklussal

1 Program megirasa
Hatarozza meg a szerszamot (nem szukséges, ha a TOOL.T aktiv),
és adja meg a szerszam teljes hosszat.
Hivja meg a szerszamot

Huzza vissza a szerszamot a szerszam tengelyében annyira, hogy
dontéskor a szerszam és a munkadarab, vagy a befogé eszk6zdk ne
Utk6zhessenek.

Ha szlkséges, pozicionalja a forgastengelyt vagy -tengelyeket egy
L mondattal a megfelelé szdghelyzetbe (gépi paramétertdl fligg).
Aktivalja a nullapont eltolast, ha sziikséges.

Definialja a Ciklus 19 MUNKASIK ciklust; adja meg az dsszes
dontott tengely szogét

A korrekci6 aktivalasahoz mozgassa meg mindharom fétengelyt (X,
Y, Z).

A megmunkalasi folyamatot igy programozza, mintha azt nem
dontoétt sikban hajtana végre.

Ha sziikséges, hatarozza meg a 19-es, MUNKASIK ciklust mas
szdgértékekkel, hogy kilénb6z6 tengelypoziciéban is végrehajtsa a
megmunkalast. Ebben az esetben nem sziikséges a Ciklus 19
visszaallitdsa. Megadhat Uj szOgértékeket kbzvetlendul is.

Allitsa vissza a Ciklus 19 MUNKASIK ciklust; programozzon 0°-t
minden tengelyre.

Allitsa le a MUNKASIK funkciét; adja meg ujra a Ciklus 19-et és
véalaszoljon a parbeszédre a NO ENT gombbal.

Nullapont eltolas reset (torls, visszaallitas), ha szikséges.
Ha szikséges, pozicionalja a dontétt tenegelyt 0°-ra.
2 Munkadarab befogasa

3 El6késziiletek a
Egyedi mondat végrehajtasa (MDI)

A nullapont felvételéhez elépozicionalja a forgastengely(eke)t a
megfelel® szdgértékre. A szogérték fligg a munkadarabon kivalasztott
referenciasiktol.
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4 El6késziiletek a
Kézi lizemmoédban

A 3-D ROT funkciogombbal allitsa a MUNKASIK DONTESE funkciét
AKTIV-ra a Kézi izemmoddban. Pozicidszabalyzott tengelyek esetén
adja meg a forgastengelyek szogértékeit a meniben.

Ha a tengelyek nem vezéreltek, a mentiben megadott sz6gértékeknek
a forgastengely(ek) pillanatnyi poziciéjanak/-inak kell megfelelniiik.
Maskildnben a TNC hibas nullapontot fog kiszamolni.

5 Nullapontfelvétel

Kézzel, a munkadarab szerszammal torténé megérintésével, a nem
dontoétt koordinatarendszerben.

Vezérelten (programbdl) egy HEIDENHAIN 3D-s tapintéval (lasd
Tapintéciklusok Kézikdnyv, 2. fejezet).

Automatikusan (programbol) egy HEIDENHAIN 3D-s tapintéval
(lasd Tapintociklusok Kézikonyv, 3. fejezet).

6 Program inditasa Folyamatos programfutas iizemmaédban
7 Kézi iizemmod

A 3D-ROT funkcibgomb hasznalataval allitsa a MUNKASIK
DONTESE funkciét INAKTIV-ra. A menuben valamennyi
forgastengelyre adjon meg 0°-os szdget.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.10 Programozasi példak

Programozasi sorrend

= A koordinata-transzformacidk programozasa
a féprogramban

= Megmunkalas egy alprogramon beldl 50 =

65
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Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszam meghatarozasa
Szerszamhivas
Szerszam visszahuzasa
Nullaponteltolas kézépre

Maréasi muvelet hivadsa
Cimke megadasa a programrész ismétléshez
Forgatas 45°-kal (inkrementalisan)

Marasi miivelet hivasa
Visszaugras az LBL 10 cimkeére; a marasi mivelet hatszori ismétlése
A forgatas torlése

Nullaponteltolas torlése
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12.1 Alapismeretek

12.1 Alapismeretek

Attekintés
A TNC kilonb6zé ciklusokat kinal a kovetkezd specialis célokra:
. Funkcio-
Ciklus e Oldal
9 VARAKOZASI IDO e Oldal 309
12 PROGRAMHIVAS . Oldal 310
13 FOORSO ORIENTACIO uﬁ Oldal 312
32 TURES = Oldal 313
L

225 GRAVIROZAS (szbveg) Oldal 317
290 INTERPOLACIOSESZTERGALAS 'z Oldal 321
(szoftver opcio) A
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12.2 VARAKOZASI IDO (Ciklus 9,
DIN/ISO : G04)

Funkcio

Ez a ciklus egy program futasa soran késlelteti a kvetkez6 mondat
végrehajtasat a programozott VARAKOZASI IDO-vel. A varakozasi idé
felhasznalhato példaul forgacstorésre.

A ciklus a programban valé meghatarozasatol kezdve érvenyes.
Oroklédé allapotokra, mint példaul az orsé forgasa, nincs hatassal.

Ciklusparaméterek

? e Varakozasi idé6 masodpercben: adja meg a varokozasi
id6t masodpercben. Beviteli tartomany: 0 és 3600
masodperc (1 6ra) kdzoétt, 0,001 masodperces
Iépésekben

HEIDENHAIN iTNC 530

G04)

V74

/4

12.2 VARAKOZASI IDO (Ciklus 9, DIN/ISO

Példa: NC mondatok

89 CYCL DEF 9.0 VARAKOZASI IDO
90 CYCL DEF 9.1 V.IDO1.5
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12.3 PROGRAMHIVAS (Ciklus 12,

DIN/ISO: G39)

Ciklus funkcidja

A felhasznal¢ altal irt rutinok (mint példaul a kiilénleges furdciklusok
vagy geometriai modulok) megirhaték féprogramkeént. Ezutan a fix
ciklusokhoz hasonl6an hivhatdk meg.

Programozaskor ne feledje:

=)

310

A meghivott programnak a TNC mereviemezén kell lennie.

Ha a ciklusként definialt féprogram ugyanabban a
konyvtarban talalhatd, mint az a program, amelybdl
meghivja, akkor elegendd csak a nevét megadni.

Ha a ciklusként definialt féprogram nem ugyanabban a
konyvtarban talalhatd, mint az a program, amelybdl
meghivja, akkor a teljes elérési utvonalat meg kell adnia,
pl. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Ha DIN/ISO programot definial ciklusként, akkor a fajl
tipusat is meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .| -t.

Rendszerint a Ciklus 12-vel meghivott Q paraméterek
altalanosan érvényesek. Ezért figyeljen a Q paraméterek
valtozasaira a meghivott programban, mert hatassal
lehetnek a meghivé programra.

Y. 0000000000000 00 0 0

/:—\/15 e |
7 CYCLDEF12.0 ° —=»0 BEGINPGM
PGM CALL ° | LOT3I MM °

8 CYCLDEF121 o | |o | .
LOT31 ‘. o

9.. M99 P °
B END PGM °
e e
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Ciklusparaméterek

12 Program neve: Adja meg a meghivni kivant program

PGM

cALL nevét és szilkség esetén a kdnyvtarat, ahol talalhaté.

Legfeljebb 254 karakter hosszu lehet.
A kovetkezd funkciok hasznalhaték a megadott program
meghivasahoz:
CYCL CALL parancs (kiildn mondatban), vagy

CYCL CALL POS parancs (kulén mondatban),
vagy
M99 funkcié (mondatonként), vagy

M89 funkcio (végrehajtasa minden pozicionald
mondatot kdvetéen)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: 50-es program kijeldlése ciklusként és
meghivasa az M99 funkciéval
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF
12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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12.4 FOORSO ORIENTACIO
(Ciklus 13, DIN/ISO: G36)

Ciklus funkcidja

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
@ kialakitasunak kell lennie.

A vezérl6 az orsét képes forgastengelyként kezelni és adott
szogpoziciéba tudja forgatni azt.

Az orientalt orso stop szlikséges

Szerszamcserél6 rendszereknél az ors6 egy megadott
szerszamcsere-pozicidba forgatasahoz

A HEIDENHAIN gyartmanyu infravérds adatatvitellel rendelkezé 3D-
s tapintok adé-vevé ablakanak orientalasahoz

A ciklusban meghatarozott orientalasi sz6g az M19 vagy M20
megadasaval pozicionalhato6 (a géptél figgden).

Ha az M19 vagy M20 funkciot a Ciklus 13 meghatarozasa nélkil
programozza, akkor a szerszamgép orsoja abba a széghelyzetbe fog
bedllni, amelyet a gépi paraméterekben a gép gyartoja beallitott (lasd
a gépkonyvet).

Programozaskor ne feledje:

Figyeljen arra, hogy ha sziikséges, az iménti
megmunkalasi ciklusokat kdvetden ujra meg kell adnia a
Ciklus 13-at az NC programban.

@ A Ciklus 13 a Ciklus 202, 204 és 209-en bellil hasznalatos.

Ciklusparaméterek
ERn Tajolasi szog: adja meg a széget a munkasik
] referenciatengelyéhez képest. Beviteli tartomany:

0,0000° és 360,0000° kozott
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Példa: NC mondatok

93 CYCL DEF 13.0 ORSOPOZICIONALAS
94 CYCL DEF 13.1 SZOG 180
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12.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

Ciklus funkcidja

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
@ kialakitasunak kell lennie. A ciklus tiltva lehet.

A Ciklus 32-be bevitt értékekkel befolyasolhatja a HSC megmunkalas
pontossagat, felllethliségét és sebességét, amennyiben a TNC-t
illesztették a gép jellemzéihez.

A TNC automatikusan kisimitja a két-két palyaelem koz6tti konturt
(korrekciotal fuggetlendl). A szerszam allandodan érintkezik a
munkadarab fellletével, ennek kovetkeztében csokkenti a
szerszamgép kopasat. A tlrés koriv esetén a mozgas palyajara
szintén hatassal van.

Sziikség esetén a TNC automatikusan csokkenti a programozott
el6tolast, igy a programot a lehetd legnagyobb sebességgel lehet
végrehaijtatni, a szamitasokhoz szilkséges rovid szlinetek nélkil. Ha a
TNC nem is mozog csokkentett sebességgel, mindig a
meghatarozott tlirésen beliil marad. Minél nagyobbra hatarozza
meg a tlrést, annal gyorsabban mozgatja a TNC a tengelyeket.

A kontur kisimitasa bizonyos mértéki eltérést eredményez a kontartol.
Ennek a konturhibanak a mértékét (tiirés) a gép gyartdja a gépi
paraméterekben bedllitia. Az elére beallitott tlrés értéke a Ciklus 32-
vel megvaltoztathato.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO

A geometria meghatarozasanak hatasa a CAM
rendszerre

Az offline NC program létrehozasanal a legfontosabb befolyasold
tényez6 az S hurhiba, ami a CAM rendszerben van meghatarozva.
Egy posztprocesszorban (PP) Iétrehozott NC programban a maximalis
pont-tavolsagot a hurhibaval hatarozzak meg. Ha a hurhiba nem
nagyobb a Ciklus 32-ben meghatarozott T tlirésnél, a TNC képes a
konturpontok kisimitasara, hacsak egy specialis gépbeallitas nem
korlatozza a programozott elétolast.

Optimalis kisimitast érhet el, ha a Ciklus 32-ben a CAM hurhiba 110
%-a és 200 %-a kozotti értéket ad meg tlrésként.
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Programozaskor ne feledje:

=)

Igen kis tlrésértékek esetén a gép nem képes a konturt
rangatas nélkil megmunkalni. Ezeket a rangato
mozgasokat nem a TNC kis feldolgozasi teljesitménye
okozza, hanem az a tény, hogy a kontdrelemek igen
pontos megmunkalasa érdekében a TNC-nek
drasztikusan le kell cs6kkentenie a sebességet.

A Ciklus 32 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a programban
valé meghatarozasa utan azonnal érvénybe Iép.

A TNC visszaallitja a Ciklus 32-t, ha

a tiirésértékre vonatkozo parbeszéd-kérdés Ujra
meghatarozasa és nyugtazasa a NO ENT gombbal
torténik.

Uj programot valaszt PGM MGT gombbal.

Miutan visszaallitotta a Ciklus 32-t, a TNC Ujra aktivalja azt
a tlrést, amit egy gépi paraméterben elére meghataroztak.

Ha a programban a méretek milliméterben vannak
megadva, akkor a TNC milliméterben értelmezi a
megadott tlirésértéket. Az inch-es programban pedig inch-
ben.

Ha a program betdltésekor a Ciklus 32 csak a T Tiirésérték
ciklusparamétert tartalmazza, akkor a TNC a ciklus
fennmaradoé két paraméterét 0-nak veszi.

Ahogy a tlrésérték n6, a kdrkérés mozgasok atmérdje
rendszerint csokken. Ha a HSC sz(ir6 aktivalva van a
gépen (err6l kérdezze meg a gép gyartojat, ha
sziikséges), akkor a kor nagyobb is lehet.

Ha a Ciklus 32 aktiv, akkor a TNC megjeleniti a Ciklus 32-
héz meghatarozott paramétereket a kiegészité
allapotkijelz6 CYC filén.
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G62)

”

rr

12.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO

" @



o~y Ciklusparaméterek
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() 2 T tiirésérték: a konturtdl valdo megengedett eltérés
e mm-ben (vagy inch-es programozasnal inch-ben).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott
HSC MOD, Simitas=0, Nagyolas=1: sz(ir6 aktivalasa:

Ha a beviteli érték 0:

Maras nagyobb konturpontossaggal. A TNC
bels6leg meghatarozott simitasi szlirébeallitasokat
alkalmaz

Ha a beviteli érték 1:

Maras nagyobb el6tolassal. A TNC belséleg
meghatarozott nagyolasi szlirébeallitasokat
alkalmaz

Forgastengelyek tiirése TA: a forgastengelyek
megengedett elhajlasa fokban megadva, M128
hasznalata esetén (TCPM FUNKCIO). A TNC mindig
ugy csokkenti az el6tolast, hogy a tébbtengelyes
megmunkalasoknal a leglassabb tengely maximalis
el6tolassal mozogjon. A forgastengelyek altalaban
joval lassabban mozognak, mint a lineéris tengelyek.
Nagy tlirés megadasaval (pl. 10°) tobbtengelyes
megmunkalas esetén a megmunkalasi idé jelentésen
csokkenthetd, mivel a TNC-nek ebben az esetben
nem kell a forgastengelyt mindig a célpoziciora
allitania. A kontur a forgastengely tirésének
megadasaval nem séril. Csupan a forgastengely
munkadarab fellletéhez viszonyitott helyzete
valtozik. Beviteli tartomany: 0 és 179,9999 k&zott

”
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12.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO

316

Példa: NC mondatok

95 CYCL DEF 32.0 TURES
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TAS

Ciklusok: Specialis funkciok @



12.6 GRAVIROZAS (Ciklus 225,
DIN/ISO: G225)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus a munkadarab sik felliletére térténé széveg gravirozasara
alkalmazhatd. A szdveg egy egyenes vonal, vagy egy iv mentén
irhaté.

1 A TNC a szerszamot a munkasikban a szbveg els6 karakterének
kezddpontjaba pozicionalja.

2 A szerszam mer6legesen vesz fogast a gravirozasi szinten, és
kimarja a karaktert. Ha sziikséges, a TNC visszahluzza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra a karakterek kozott. A karakter
végén a szerszam a munkadarab folé, a biztonsagi tavolsagra all.

3 Ezt a mlveletet valamennyi karakter kimarasaig ismétli.

4 Veégul a TNC visszahlUzza a szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
@ megmunkalas iranyat.

Ha a széveg egyenes vonal mentén gravirozando
(Q516=0), akkor az elsé karakter kezd6pontjat a
ciklushivaskor érvényes szerszampozicio hatarozza meg.

Ha a szbveg egy iv mentén gravirozando (Q516=1), akkor
az iv kdézéppontjat a ciklushivaskor érvényes
szerszampozicié hatarozza meg.

A gravirozandé széveg szévegvaltozoval is megadhato

(QS).
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12.6 GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO
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Ciklusparaméterek

225

318

Szoveg gravirozas QS500: A gravirozandé szdveg
idézdjelek kozott van. A szambillentylizet Q
gombjaval rendeljon hozza egy szévegvaltozot. Az
ASCII biilentylizet Q gombja jelenti a normal
szbvegbevitelt. Engedélyezett karakterek: Lasd
“Rendszervaltozok gravirozasa”, 320. oldal

Karakter magassag Q513 (abszolut): a gravirozand6
karakterek magassaga mm-ben. Beviteli tartomany O
és 99999.9999 kdzott

Karakterkoéz Q514: az alkalmazott bet(itipus egy
proporcionalis bet(itipus. Valamennyi karakternek
egyedi a szélessége, amit a TNC figyelembe vesz a
gravirozaskor, ha Q514 = 0 lett programozva. Ha
Q514 nem egyenld 0-val, akkor a TNC a karakterek
kodzotti tavolsagot atméretezi. Beviteli tartomany: 0 és
9.9999 koz6tt

Betiitipus Q515: jelenleg nem valaszthato

Szoveg egyenes/iv mentén (0/1) Q516:
Szoveg gravirozasa egyenes mentén: Bevitel = 0
Szdveg gravirozasa iv mentén: Bevitel = 1

Elforgatas szoge Q374: kdzponti sz6g, ha a szOveget
ivre kell illeszteni. Gravirozas szdgben, ha a széveg
egy egyenes mentén van rendezve: Beviteli
tartomany -360,0000° és +360,0000° kdzott

Iven 16vé sziveg sugara Q517 (abszol(t): az iv sugara
mm-ben, amivel a TNC illeszti a széveget. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.9999 kdzott

Maraisi elotolas Q207: A szerszam el6tolasi sebessége
gravirozaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és
99999,999 koz6tt, vagy FAUTO, FU vagy FZ

Meélység Q201 (ndvekményes érték): a munkadarab
felllete és a gravirozas mélysége kozotti tavolsag

Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zok) nem utkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt;
vagy PREDEF

a = x ¥ Q514

Q513

1’
R g

Példa: NC mondatok

62 CYCL DEF 225 GRAVIROZAS

QS500="TXT2" ;GRAVIROZANDO

SZOVEG
Q513=10 ;KARAKTER MAGASSAG
Q514=0 ;KARAKTERKOZ
Q515=0 ;BETUTIiPUS
Q516=0 ;SZOVEGELRENDEZES
Q374=0 ;ELFORGATAS SZOGE
Q515=0 ;KOR SUGARA

Q207=750 ;MARASI ELOTOLAS
Q201=-0.5 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

Ciklusok: Specialis funkciok @



Engedélyezett karakterek
A kovetkez6 specialis karakterek engedélyezettek a kisbetlikon,
nagybet(ikén és szamokon kivdil:

#8% & ()*+,-./135<=>2@[\] _

alkalmazza. Ezért ezeket a karaktereket gravirozaskor

@ A TNC a % és \ karaktert specialis funkciok esetén
kétszer kell jeldIni a gravirozandd szoévegben (pl.: % %).

A ciklussal német ékezetek (umlautok) és az atméré jele is
gravirozhato::

Karakter Bevitel
a Y%ae

6 %o0e

u Y%ue

A %AE

0 %OE

U %UE

4] %D

Nem megjelend karakterek

A szdvegtél fuggetlendl nem megjelené karaktereket is meg lehet
hatarozni formazasi célokra. Adja meg a \ specialis karaktert egy nem
megjelend karakter el6tt.

Az alabbi forméazasi lehetéségek allnak rendelkezésére:

\n: sortorés

\t: vizszintes tabulator (a tabulator szélessége folyamatos 8
karakter)

\v: fliggbleges tabulator (a tabulator szélessége folyamatos 1 sor)
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12.6 GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO

G225)

Rendszervaltozok gravirozasa

Az alap karakterek mellett bizonyos rendszervaltozok tartalma is
gravirozhat6. Adja meg a % specialis karaktert egy rendszervaltozé
elétt.

Az aktualis datum is gravirozhat6. Adja meg a kovetkez6t: %time<x>.

<Az x> hatarozza meg a datum formajat, aminek a jelentése hasonlé
a SYSSTR ID332 funkciéhoz (lasd Felhasznaloi kézikonyv
parbeszédes programozashoz, "Q paraméteres programozas"
fejezetének, "Rendszeradat masolasa szévegparaméterbe”
bekezdését).

Ne feledje, hogy az 1 és 9 kdzotti datumértékeket egy
@ vezet6 0-aval kell megadni, pl.: time08.

320
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12.7 INTERPOLACIOS
ESZTERGALAS (Szoftver
opcio, Ciklus 290,
DIN/ISO: G290)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus egy hengerszimmetrikus vallat, vagy egy beszurast hoz
létre a munkasikban, amit a kezd6- és végponttal kell meghatarozni
(Lasd még “Megmunkalasi modozatok” 325. oldal). A forgatas
kézéppontja a ciklus hivasakori kezdépont (XY). A hengerfellletek
donthetdk, vagy lekerekithetdk. Interpolécios esztergalas, vagy
marasi ciklus alkalmazhato a feliiletek megmunkalasara.

A munkadarab nem forog interpolacios esztergalas alatt. A szerszam
korpalyan mozog az X és Y fétengely mentén. Ugyanakkor a TNC ugy
orientalja az S féorsot, hogy az esztergaszerszam forgacsolo éle
mindig a munkadarab forgaskézéppontja felé mutat. A Ciklus 290
alkalmazhat6é haromtengelyes gépeken is.

A megmunkalasi mivelet kézéppontjanak nem kell a kdrasztal
kézéppontjaban lennie. A megmunkalasi mivelet k6zéppontja a ciklus
hivasakor meghatarozott szerszampozicio.

1 A TNC biztonsagi magassagon mozgatja a szerszamot a
megmunkalas kezddpontjara. A kezdSpont a kontur
kezddpontjanak biztonsagi tavolsaggal valo, érintéleges
meghosszabbitasaval kaphaté meg.

2 A TNC az interpolacios esztergalasi ciklust alkalmazza a
meghatarozott kontur megmunkalasara. Interpolaciés
esztergalaskor a munkasik fétengelyei egy kér mentén mozognak,
ahol a féorso tengelye a feliiletre merélegesen van orientalva.

6 A kontur végpontjaban a TNC merélegesen hizza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra.

4 Végil a TNC visszahUzza a szerszamot a biztonsagi magassagra.
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Programozaskor ne feledje:

Ehhez a ciklushoz eszterga vagy maro6 szerszamot (Q444=0) is
alkalmazhat. A szerszamok geometriai adatai a TOOL.T tablazatban a
kovetkezdk szerint van meghatarozva:

L oszlop (DL kompenzacios értékek):

Szerszam hossza (szerszam forgacsol6élének legalsé pontja)

R oszlop (DR kompenzacids értékek):

Szerszam tényleges sugara (szerszam forgacsol6élének legkiilsé

pontja)

R2 oszlop (DR2 kompenzacios értékek):
Szerszam forgacsoldélének sugara

&)

@

322

A ciklus hasznalatdhoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie. Vegye figyelembe a Gépkonyv
el6irasait.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes (kivétel: Q444=0).

Szoftver opcié 96 legyen engedélyezve.

Ebben a ciklusban nagyolasi mivelet tdbbszords fogassal
nem végezheté.

Az interpolacié kdzéppontja a ciklus hivasakori
szerszampozicio.

A TNC a biztonsagi tavolsaggal néveli az elsé
megmunkalando fellletet.

Alkalmazza a DL és DR tulméret értékeket a TOOL CALL
mondatboél. A DR2 bevitelt a TOOL CALL mondatban a
TNC nem veszi figyelembe.

Ciklushivas el6tt, hatarozzon meg egy nagyobb tlirést
Ciklus 32-vel, a kontur nagyobb sebesség
megmunkalasahoz.

Olyan forgacsol6 sebességet programozzon, amit az adott
gép tengelysebességei lehetévé tesznek. Ez biztositja az
optimalis geometriai eredményt, és az allando
megmunkalasi sebességet.

A TNC nem fellgyeli a kontur lehetséges megsértését,
amit a nem megfelel6 szerszamgeometria okozhat.

Megjegyzések a megmunkalasi modozatokhoz: Lasd
“Megmunkalasi médozatok”, 325. oldal

Ciklusok: Specialis funkciok @



Ciklusparaméterek

2390

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
meghatarozott kontur meghosszabbitasa raallaskor
és elhagyaskor. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q445 (abszolut érték): abszolut
magassag, ahol a szerszam nem (itk6zik a
munkadarabbal. A szerszam visszahuzas utani
pozicidja a ciklus végén. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kozott

Orso-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): az a szog,
amivel a forgacsoléél az orsé 0° pozicidjaba all.
Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

Forgacsolé sebesség [m/perc] Q440: a szerszam
forgacsolo sebessége m/perc-ben. Beviteli tartomany
0 és 99.999 kozott.

Fordulatonkénti elétolas [mm/ford.] Q441: szerszam
el6tolasa fordulatonként. Beviteli tartomany: 0 és
99.999 kozott

Kezdészog XY sikban Q442: kezd6szdg az XY sikban.
Beviteli tartomany: 0 és 359.999 koz6tt

Megmunkalas iranya (-1/+1) Q443:
Megmunkalas orajaras szerint: Bevitel = -1
Megmunkalas o6rajarassal ellentétesen: Bevitel = +1

Interpolacios tengely (4...9) Q444: interpolacios
tengelyek tengelyhozzarendelése.

A-tengely, mint interpolacios tengely: Bevitel = 4
B-tengely, mint interpolacios tengely: Bevitel = 5
C-tengely, mint interpolacios tengely: Bevitel = 6
U-tengely, mint interpolaciés tengely: Bevitel = 7
V-tengely, mint interpolacios tengely: Bevitel = 8
W-tengely, mint interpolacios tengely: Bevitel = 9
Konturmaras: Bevitel = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

e

o w0,k

[
(;H sS<ccom>®
\J

: G290)

DIN/ISO

/4

/4

y 4

/4

12.7 INTERPOLACIOS ESZTERGALAS (Szoftver opcid, Ciklus 290,

” @



”

”

”

”

12.7 INTERPOLACIOS ESZTERGALAS (Szoftver opcio, Ciklus 290,
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Kontur kezd6 atmérdje Q491 (abszolut érték):
kezddpont X sarokpontja, atméré megadasa. Bevitel
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Kontirkezdés Z-ben Q492 (abszolut): kezd6pont Z
sarokpontja. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Kontir végatmérdje Q493 (abszolut érték): végpont X
sarokpontja, atméré megadasa. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Kontirvég Z-ben Q494 (abszolut): végpont Z
sarokpontja. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Hengerpalast szoge Q495: az els6 megmunkalandé
felllet szoge fokban. Beviteli tartomany -179.999 és
179.999 kozott

Homlokfeliilet szoge Q496: a masodik
megmunkalando felllet szége fokban. Beviteli
tartomany -179.999 és 179.999 kozott

Konturél sugara Q500: saroklekerekités a
megmunkalando fellletek k6zott. Beviteli tartomany:
0 és 999.999 kozott

Q492

Q494 §

2 Q491
.

@ Q493
—

Példa: NC mondatok

62 CYCL DEF 290 INTERPOLACIOS
ESZTERGALAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q445=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q336=0 ;ORSO SZOGERTEKE
Q440=20 ;FORGACSOLASI SEBESSEG
Q441=0.75 ;FOGASVETEL

Q442=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q443=-1 ;MEGMUNKALASI IRANY
Q444=+6 ;INTERPOLALT TENGELY

Q491=+25 ;DIAMETER AT CONTOUR
START

Q492=+0 ;CONTOUR START IN Z
Q493=+50 ;KONTUR VEGE X-BEN
Q494=-45 ;CONTOUR END IN Z
Q495=+0 ;HENGERPALAST SZOGE
Q496=+0 ;ANGLE OF FACE

Q500=4.5 ;RADIUS OF CONTOUR EDGE

Ciklusok: Specialis funkciok @



Kontlar marasa

A felliletek marasahoz adja meg: Q444=0. Ehhez a megmunkalasi
mivelethez haszndlja a mard szerszamot R2 sugaraval. Javasolt a
feliletek nagyobb rahagyassal torténé elémunkalasat marassal
végezni, mint interpolaciés esztergalassal.

Ebben a ciklusban marasi miivelet tobbsz6rds fogassal is
@ végezhetd.

Ne feledje, hogy a maras kozbeni elétolas értéke
megegyezzen a Q440-ben meghatarozottal (forgacsolasi
sebesség). A forgacsolasi sebesség méter/perc-ben van
meghatarozva.

Megmunkalasi médozatok
A kezdé- és végpontok kombinalasa a Q495 és a Q496 szdgekkel, a
kovetkez6 lehetséges megmunkalasi miveleteket eredményezi:
Kiils6 megmunkalas az 1. negyedben (1):
Adja meg a kertleti szoget (Q495) pozitiv értékként.
Adja meg a homlokfelulet szégét (Q496) negativ értékként.

Az X konturkezdSpont (Q491) értéke legyen kisebb, mint az X
konturvégpont értéke (Q493).

A Z konturkezd&pont (Q492) értéke legyen nagyobb, minta Z
konturvégpont értéke (Q494).
Bels6 megmunkalas a 2. negyedben (2):
Adja meg a keruleti szoget (Q495) negativ értékként.
Adja meg a homlokfelilet szogét (Q496) pozitiv értékként.

Az X konturkezdépont (Q491) értéke legyen nagyobb, mint az X
konturvégpont értéke (Q493).

A Z konturkezd6pont (Q492) értéke legyen nagyobb, minta Z
konturvégpont értéke (Q494).
Kiils6 megmunkalas az 3. negyedben (3):
Adja meg a keruleti szoget (Q495) pozitiv értékként.
Adja meg a homlokfelllet sz6gét (Q496) negativ értékként.

Az X konturkezd&pont (Q491) értéke legyen nagyobb, mint az X
konturvégpont értéke (Q493).

A Z konturkezdSpont (Q492) értéke legyen kisebb, minta Z
konturvégpont értéke (Q494).
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12.7 INTERPOLACIOS ESZTERGALAS (Szoftver opcio, Ciklus 290,

: G290)

DIN/ISO

Bels6 megmunkalas a 4. negyedben (4):
Adja meg a kertleti szoget (Q495) negativ értékként.
Adja meg a homlokfelulet sz6gét (Q496) pozitiv értékként.

Az X konturkezdépont (Q491) értéke legyen kisebb, mint az X
konturvégpont értéke (Q493).

A Z konturkezd&pont (Q492) értéke legyen kisebb, minta Z
konturvégpont értéke (Q494).

Tengelyiranyu beszuras:
Az X konturkezd6pont (Q491) értéke legyen egyenl6 az X
konturvégpont értékével (Q493).

Sugariranyu beszuras:
A Z kontarkezd&pont (Q492) értéke legyen kisebb, minta Z
konturvégpont értéke (Q494).

326
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13.1 Altalanos inform

13.1 Altalanos informaciok a
tapintéciklusokrol

szerszamgépgyarténak egy 3D-s tapinté hasznalatara.
Tovabbi informaciokat a Gépkdnyvben talal.

Ne feledje, hogy a HEIDENHAIN csak HEIDENHAIN
tapint6 alkalmazasa esetén vallal garanciat a
tapintociklusok funkcidira!

@ A TNC-t specialisan fel kell készitenie a

kalibralt adatok vagy az utols6 szerszamhivas (TOOL
CALL) mondat (kivalasztasa az MP7411 paraméterrel)
szerszamadatai (hosszusag, sugar) hasznalhatdk
legyenek.

@ Ha programfutas alatt végez méréseket, biztositsa, hogy a

A funkcié alapelve

Amikor a TNC egy tapintdciklust hajt végre, a 3D-s tapinto linearis
tengely mentén kozeliti meg a munkadarabot. Ez érvényes aktiv
alapelforgatas alatt és dontott munkasik esetén is. A tapinté el6tolasat
a szerszamgép gyartdja hatdrozza meg egy gépi paraméterben (lasd
a "Miel6tt dolgozni kezd a tapintédciklusokkal" cimi részt késébb,
ebben a fejezetben).

Amikor a tapintdszar megérinti a munkadarabot,

a 3D-s tapintd egy jelet tovabbit a TNC-hez: tarolja a tapintott
pozicié koordinatait,

a tapinté mozgasa leall, és

gyorsjaratban visszatér a kezdépoziciéba.

Ha a tapintészar nem tér ki az MP6130 paraméterben meghatarozott
tavolsagon belll, a TNC hibatzenetet kild.

328
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Tapintéciklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék
izemmoédokban

A Kézi és El. kézikerék izemmodban a TNC olyan tapintéciklusokat
biztosit, amelyek lehetévé teszik:

a tapinté kalibralasat

a munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasat

nullapontok felvételét

Tapintéciklusok automatikus iizemmaédban

A Kézi és El. kézikerék lzemmaodban hasznalhaté tapintociklusok
mellett a TNC szamos, széles korlien alkalmazhato ciklust biztosit
automatikus izemmadban:

Kapcsol6 tapinto kalibralasa

Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa
Nullapontok felvétele

Munkadarab automatikus ellenérzése
Automatikus szerszammérés

A tapintociklusokat a Programbevitel és Szerkesztés lizemmaodban
programozhatja a TAPINTO gomb segitségével. Mint a legutdbbi fix
ciklusok, a 400-nal nagyobb szamu tapintdciklusok is a Q
paramétereket hasznaljak atviteli paraméterként. Azoknak a
meghatarozott funkcioju paramétereknek, amik tébb ciklusban is
sziikségesek, mindig ugyanaz a szamuk: példaul a Q260 mindig a
biztonsagi magassagot jeldli, a Q261 a mérési magassagot stb.

A programozas megkonnyitése érdekében a TNC grafikusan is
megjeleniti a ciklust annak meghatarozasakor. Az abran a vezérl6
kiemeli azt a paramétert, amit meg kell adni (lasd az abrat a jobb
oldalon).

HEIDENHAIN iTNC 530

Kézi
uzemnod

2.

furat:

aruNme

=6

BEGIN PGM NEU MM

BLK FORM @.1 Z X+@ Y+
BLK FORM 0.2 X+100 V+100

TOOL CALL 1
L Zz+100 RO

Z 55000
FMAX

z-40
z+0

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
TCH PROBE 401 ROT 2 FURAT

0268=+0
0269=+0
0271=+0
0z61=+0

0260=+100 |

0307=+0
0305=+0
0402=+0

0337:+0
END PGM NEU

MM
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13.1 Altalanos inform

A tapintociklus meghatarozasa a Programbevitel és Szerkesztés

tizemmodban

TOUCH
PROBE

A funkcidgombsor minden elérhetd tapintdfunkciot
megmutat, csoportokba rendezve.

Valassza ki a kivant tapintociklus csoportot, példaul a
nullapontfelvételt. Az automatikus szerszammérési
ciklusok csak akkor allnak rendelkezésre, ha a gépét
felkészitették ezekre.

Valasszon ki egy ciklust, pl. nullapontfelvétel a zseb
kdzepére. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozé
parbeszédablakot és bekéri a szikséges adatokat.
Ezzel egyid6ben a beviteli adatok grafikusan is
lathaték a képerny6 jobb oldalan 1évé ablakban. Az
éppen beadandé adat szine inverzre valtozik.

Adja meg a TNC altal kért adatokat és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zérjon le.

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

f s - Funkcio-
Mérési ciklusok csoportja gomb Oldal
Ciklusok az automatikus méréshez és a i Oldal 336
ferde felfogas kompenzalasahoz L
Ciklusok a munkadarab automatikus Oldal 358
elébeallitasahoz -
Ciklusok a munkadarab automatikus Oldal 412
ellenérzéséhez 0
Kalibralasi ciklusok, kiilénleges ciklusok ' srecracss Oldal 462
Ciklusok az automatikus kinematikai KINEMATIKA Oldal 478
méréshez WK
Ciklusok az automatikus Oldal 510
szerszammeéréshez (a szerszamgép =

gyartéja engedélyezi)

330

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 410 NULLAP. NEGYSZ. BELUL

Q321=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Q322=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERES. ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
(Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD.
Q333=+0 ;NULLAPONT

Tapintéciklusok hasznalata @



13.2 Miel6tt dolgozni kezd a
tapintéciklusokkal

Az alkalmazasok lehetd legszélesebb kbérének biztositasa céljabdl
gépi paraméterek teszik lehetévé, hogy meghatarozza az 6sszes
tapintéciklus k6zos viselkedéseét.

Maximalis elmozdulas a tapintasi pontig:
MP6130

Ha a tapintdszar nem tér ki az MP6130-ban meghatarozott palya
mentén, akkor a TNC hibatizenetet kiild.

Biztonsagi tavolsag a tapintasi ponthoz: MP6140

Az MP6140 paraméterben meghatarozhatja, hogy a meghatarozott
(vagy szamitott) tapintasi ponttél milyen tavolsagban elépozicionalja a
TNC a tapintot. Minél kisebb értéket ad meg, annal pontosabban kell
meghataroznia a tapintasi poziciét. Sok tapintociklusban megadhato
tovabba még egy biztonsagi tavolsag is, amely hozzaaddodik az
MP6140 paraméterhez.

Az infravoros tapinté tajolasa a programozott
tapinté-iranyba: MP6165

A mérési pontossag néveléséhez hasznalhatja az MP 6165 = 1
beallitast az infravorés tapintonak a programozott tapintasi iranyba
valo tajolasahoz, minden egyes tapintasi folyamat elétt. Igy a
tapintészar mindig ugyanabba az irdnyba tér ki.

kalibralnia a tapintét, mert annak kitérési viselkedése

@ Ha megvaltoztatja az MP6165 paramétert, Ujra kell
megvaltozik.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Miel6tt dolgozni kezd a tapint

Alapelforgatas figyelembe vétele a Kézi
izemmoédban: MP6166

Allitsa be az MP 6166 = 1 értéket, hogy a TNC figyelembe vegyen egy
aktiv alapelforgatast a tapintasi folyamat alatt (a munkadarab
megkozelitése egy ferde palya mentén térténik, ha sziikséges) annak
biztositasara, hogy az egyes pozicidk tapintasanak mérési
pontossaga is nagyobb legyen a beallitasi médban.

@ A funkci6 inaktiv a Kézi lzemmad alabbi funkcidinal:

Hosszusag kalibralasa
Sugar kalibralasa
Alapelforgatas mérése

Tobbszoros mérések: MP6170

A mérési biztonsag névelésére a TNC képes minden tapintasi eljarast
egymas utan haromszor végrehajtani. Ha a mérési poziciok értékei tul
nagy eltérést mutatnak, a TNC hibatzenetet kiild (a hatarértéket az
MP6171 paraméterben lehet meghatarozni). Tobbszords mérés
esetén lehet6ség van a véletlenszerl (pl. szennyezddések okozta)
hibak észlelésére.

Ha a mért érték a megbizhatdsagi tartomanyon beliil van, a TNC a
mért poziciok atlagértékét tarolja.

Ismételt mérés megbizhatésagi tartomanya:
MP6171

Az MP6171-ben azt az értéket tarolja, amennyivel az eredmények
kilénbdzhetnek az ismételt méréseknél. Ha a mért értékek
kilbnbsége meghaladja az MP6171-ben tarolt értéket, a TNC
hibatizenetet kild.

332
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Triggerel6 (kioldo) tapinto, tapintasi elétolas:
MP6120

Az MP6120-nal azt az el6tolast hatarozza meg, amellyel a TNC-nek a
munkadarabot meg kell tapintania.

Triggerel6 tapinté, gyorsjarati pozicionalas:
MP6150

Az MP6150 paraméterben azt az el6tolast hatarozza meg, amellyel a
TNC el6pozicionalja a tapintét, vagy amellyel a mérési pontok kdzott
poziciondlja azt.

Triggerel6 tapintd, gyorsjarati pozicionalas:
MP6151

Az MP6151-ben meghatarozhatja, hogy a TNC az MP6150-ben
meghatarozott elétolassal vagy gyorsjaratban pozicionalja-e a
tapintét.

Ha a beviteli érték = 0: Pozicionalas az MP6150 paraméterben

megadott elbtolassal

Ha a beviteli érték = 1: El6pozicionalas gyorsjaratban

KinematicsOpt: Tiiréshatar Optimalizalas
moédban: MP6600

Az MP6600 paraméterben meghatarozhatja a tliréshatar kezdeti
értékét, aminél ha nagyobb a mért kinematikai érték, akkor a TNC egy
figyelmeztetést jelenit meg az Optimalizalas médban. Az
alapértelmezett érték 0,05. Minél nagyobb a gép, annal nagyobb
értéket kell megadni.

Beviteli tartomany 0,001 és 0,999 koz6tt

KinematicsOpt, megengedhetd eltérés a
kalibraciés gomb sugaratél: MP6601
Az MP6601-ben a ciklusokban mért kalibraciés gémbsugarral

meghatarozhatja a maximalisan megengedett eltérést a megadott
ciklusparaméterektol.

Beviteli tartomany: 0,01 és 0,1 kdzott

A TNC a kalibracios gémbsugarat kétszer szamitja ki az 6sszes
mérési pontban, mind az 5 tapintasi pontnal. Ha a sugar nagyobb, mint
Q407 + MP6601, akkor egy hibalizenet jelenik meg, mert ezt
szennyez6dés okozhatja.

Ha a TNC altal megadott sugar kisebb, mint 5 * (Q407 - MP6601), a
TNC ebben az esetben is hibalizenetet kild.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Miel6tt dolgozni kezd a tapint

Tapintéciklusok végrehajtasa

Minden tapintdciklus DEF-aktiv. Ez azt jelenti, hogy a TNC
automatikusan futtatja a ciklust, amint a TNC végrehaijtja a
ciklusmeghatarozast programfutaskor.

vagy az utols6 szerszamhivas (TOOL CALL) mondatbdl
szarmazo korrekcios adatok (hosszusag, sugar) aktivak
legyenek (kivalaszthatok az MP7411 segitségével, lasd az
iTNC530 Kezelési utasitasaban az “Altalanos felhasznaloi
paraméterek” cimu részt).

@ Biztositsa, hogy a ciklus kezdetekor a kalibralt adatokbdl

A 408-419 tapintdciklusokat aktiv alapelforgatas alatt is
futtathatja. Biztositsa azonban, hogy az alapelforgatas
szoge ne valtozzon, amikor a Ciklus 7-et
(NULLAPONTELTOLAS) hasznalja
nullaponttablazatokkal a méreési ciklus utan.

A 400-nal nagyobb szamu tapintéciklusok a tapintét egy pozicionalasi
logikanak megfeleléen pozicionaljak:

Ha a tapintdszar déli pélusanak aktualis koordinataja kisebb, mint a
biztonsagi magassag koordinataja (amit a ciklusban hatarozott
meg), a TNC visszahuzza a tapintét a tapint6 tengelye mentén a
biztonsagi magassagra, majd az els6 tapintasi pontra pozicionalja a
munkasikban.

Ha a tapintdszar déli pélusanak aktualis koordinataja nagyobb, mint

a biztonsagi magassag koordinataja, akkor a TNC el&szér a
munkasikban az els6 tapintasi pozicidba, majd a tapinté

tengelyének iranyaban a mérési magassagra pozicionalja a tapintot.

334
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Munkadarab ferde
felfogasanak
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14.1 Alapismeretek

14.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC 6t ciklust kinal, amelyek lehetévé teszik a munkadarab ferde
felfogasanak mérését és kompenzalasat. Tovabba a Ciklus 404
segitségével visszaallithat egy alapelforgatast:

Ciklus

Funkcio-
gomb

Oldal

400 ALAPELFORGATAS Automatikus
mérés két pont hasznalataval.
Kompenzalas alapelforgatassal.

Oldal 338

401 KET FURAT ELFORGATASA
Automatikus mérés két furat
hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

Oldal 341

402 KET CSAP ELFORGATASA
Automatikus mérés két csap
hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

Oldal 344

403 ELFORGATAS
FORGASTENGELLYEL Automatikus
mérés két pont hasznalataval.
Kompenzalas az asztal elforgatasaval.

Oldal 347

405 ELFORGATAS C TENGELLYEL
Egy sz6gkorrekcié automatikus
bedllitasa egy furatkdzéppont és a
pozitiv Y tengely kézott. Kompenzalas
az asztal elforgatasaval.

Oldal 352

404 ALAPELFORGATAS
BEALLITASA Tetszb6leges
alapelforgatas beallitasa.

N

Oldal 351

336
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A munkadarab ferde felfogasanak mérésére
szolgalé tapintéciklusok kozos jellemzoi

A Ciklus 400, 401 és 402-nél a Q307 paraméter (Alapelforgatas
alapbeallitasa) segitségével meghatarozhatja, hogy a mérési
eredmeényt korrigalni kell-e egy ismert o. széggel (lasd a jobb oldali
abrat). Ez lehet6évé teszi az alapelforgatas meghatarozasat a
munkadarab barmely egyeneséhez 1 képest, és a referencianak az
aktualis 0° irdnyhoz 2 képest térténd létrehozasat.
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14.2 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/ISO

G400)

14.2 ALAPELFORGATAS
(Ciklus 400, DIN/ISO: G400)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 400 két pont mérésével hatarozza meg a munkadarab
ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellileten kell fekidnitk. A
TNC az alapelforgatasi funkcioval kompenzalja a mért értéket.

1 A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtdsa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja a programozott 1 tapintasi
kezdépontra. A TNC a tapintot a biztonsagi tavolsaggal eltolja a
meghatarozott elmozdulasi irdnnyal ellentétesen.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi elétolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

3 Ezutan atapinto a kbvetkez6 kezdbpontra 2 mozog és megtapintja
a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és
végrehaijtja az alapelforgatast.

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

338 Tapintdciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése @
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Ciklusparaméterek

400

-

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az
elsd tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 k6zott

Meérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a mérés torténik:

1: referenciatengely = mérési tengely
2:Melléktengely = mérési tengely

Elmozdulasi irany 1 Q267: az az irany, amerrél a
tapinté megkézeliti a munkadarabot:

-1:Negativ elmozdulasi irany

+1: pozitiv elmozdulasi irany

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gébmb kdézéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési
pont és a gomb koz6tti tovabbi tavolsag. A vezérl6 a
Q320-at hozzédadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdz6tt; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapintd
és munkadarab (készulék) nem utkozhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozétt; vagy PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/ISO

G400)

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: mozgas a mérési magassagon a merési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitasa Q307
(abszolut érték): ha a ferde felfogast egy, a
referenciatengelytdl kiilonb6zé egyeneshez képest
kell mérni, adja meg ennek a referenciaegyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi referenciaegyenes szogének
kilonbségét. Beviteli tartomany -360,000 és 360,000
kozott

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast tarolnia kell. Ha a
Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan a Kézi tzemmod ROT
menujébe helyezi. Beviteli tartomany 0 és 99999
kozott

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 400 ALAPELFORGATAS

Q263=+10 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+3.5;1. PONT 2. TENGELY
Q265=+25 ;2. PONT 1. TENGELY

Q266=+8 ;2. PONT 2. TENGELY

Q272=2 ;MERESI TENGELY

Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Q307=0 ;ALAPELFORGATAS
ELOBEALLITASA

Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN

Tapintdciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése @



14.3 ALAPELFORGATAS két furatbél

(Ciklus 401, DIN/ISO: G401)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 401 megméri két furat kdzéppontjat. Ezutan a TNC
kiszamitja a munkasik referenciatengelye és a furatok kézéppontjat
O0sszekotd egyenes szdgét. A TNC az alapelforgatasi funkcidval
kompenzalja a szamitott értéket. Alternativ megoldasként a
meghatarozott ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval is
kompenzalhatja.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintéciklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az els6 furat
kozéppontjaként megadott pontba

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az elsé furat kdzéppontjanak
meghatarozasara.

A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat
kdézéppontjaként megadott poziciéba

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

Ezutan a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
végrehaijtja az alapelforgatast.

Programozaskor ne feledje:

@ Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy

szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

Ez a tapintdciklus nincs engedélyezve, ha a dontott
munkasik funkcio aktiv.

Ha a ferde felfogast a korasztal elforgatasaval akarja
kompenzalni, akkor a TNC automatikusan a kovetkezd
forgastengelyeket hasznalja:

C-t a Z szerszamtengelyhez

B-t az Y szerszamtengelyhez

A-t az X szerszamtengelyhez

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 ALAPELFORGATAS két furatbdél (Ciklus 401, DIN/ISO

G401)

Ciklusparaméterek

401

342

Elsé furat: Kézéppont az 1. tengelyen Q268 (abszolut
eérték): az elsd furat kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999
€s 99999.9999 kozott

Elsé furat: Kézéppont a 2. tengelyen Q269 (abszolut
érték): az elsé furat kdzéppontja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Masodik furat: Kézéppont az 1. tengelyen Q270
(abszolut érték): a masodik furat kdzéppontja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Masodik furat: Kozéppont a 2. tengelyen Q271
(abszolut érték): a masodik furat kdzéppontja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinto tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozo6tt

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott; vagy PREDEF

Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitaisa Q307
(abszolut érték): ha a ferde felfogast egy, a
referenciatengelytdl kiilénb6z86 egyeneshez képest
kell mérni, adja meg ennek a referenciaegyenesnek a
szOgét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi referenciaegyenes szégének
kilénbségét. Beviteli tartomany -360,000 és 360,000
kozott

Tapintdciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése @
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Preset szam a tiblazatban Q305: irja be a tablazatba Példa: NC mondatok —_
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a S
meghatarozott alapelforgatast tarolnia kell. Ha a 5 TCH PROBE 401 ROT 2 FURAT <
Q305=0 erteket |'rja be, .a TNC a m'egf_?atérozc’)tt Q268=+37 ;1. K()ZEPPONT 1.TENGELY (D
alapelforgatast automatikusan a Kézi izemmod ROT —

menlijébe helyezi. A paraméternek nincs hatasa, ha a Q269=+12 ;1. KOZEPPONT 2.TENGELY iy
ferde felfogést kompenzélni kell a kdrasztal Q270=+75 ;2. KOZEPPONT 1.TENGELY
elforgatasaval (Q402=1). Ebben az esetben a ferde —

felfogas nem szégértékként van elmentve. Beviteli Q271=+20 ;2. KOZEPPONT 2.TENGELY

tartoma’ny 0 és 99999 kozott Q261=-5 ;MERE’:SI MAGASSAG

Alapelforgatas / beallitas Q402: azt hatarozza meg, Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

hogy a TNC a ferde felfogast egy alapelforgatassal .

vagy a korasztal elforgatasaval kompenzalja: Q307=0 ;ALQPEI:FOBGf‘TAS

0: alapelforgatas beallitasa ELOBEALLITASA

1: korasztal elforgatasa _ , Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN

Ha a korasztalt valasztja, a TNC nem menti el a mért —

ferde felfogast, még akkor sem, ha meghatarozott egy Q402=0 ;;BEALLITAS

tablazatsort a Q305 PARAMETERBEN. Q337=0 ;NULLAZNI

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a beallitott forgastengely
kijelzését:

0: Ne dllitsa vissza a forgotengely kijelzéjét 0-ra a
beallitas utan

1: allitsa vissza a forgastengely kijelz6jét O-ra a
beallitas utan

A TNC csak akkor allitja a kijelzét 0-ra, ha Q402=1
értéket hatarozott meg.

y

14.3 ALAPELFORGATAS két furatbol (Ciklus 401, DIN/ISO
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14.4 ALAPELFORGATAS két csapon keresztiil (Ciklus 402, DIN/ISO

G402)

14.4 ALAPELFORGATAS két csapon
keresztul (Ciklus 402,
DIN/ISO: G402)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 402 két csap kdzéppontjat méri. Ezutéan a TNC
kiszamitja a munkasik referenciatengelye és a csapok kézéppontjat
0sszekotd egyenes szogét. A TNC az alapelforgatasi funkciéval
kompenzalja a szamitott értéket. Alternativ megoldasként a
meghatarozott ferde felfogast a koérasztal elforgatasaval is
kompenzalhatja.

1 A pozicionalasi logikat kévetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtdsa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értékével) pozicionalja az elsé csap kezdd
tapintasi pontjara

2 Ezutan a tapinté a megadott 1. mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az elsé csap kézéppontjanak
meghatarozasara. A tapint6 egy kdriven mozog a tapintasi pontok
kozott, amelyek mindegyike 90°-kal van eltolva.

3 Atapintd visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik csap
kezdbpontjara 5 pozicional.

4 Ezutan a TNC a tapintot a megadott 2. mérési magassagra
mozgatja, és megtapint négy pontot a masodik csap
kdézéppontjdnak meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapint6t a biztonsagi magassagra és
végrehajtja az alapelforgatast.

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
@ szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

Ez a tapintdciklus nincs engedélyezve, ha a dontétt
munkasik funkcié aktiv.

Ha a ferde felfogast a kérasztal elforgatasaval akarja
kompenzalni, akkor a TNC automatikusan a kovetkez
forgastengelyeket hasznalja:

C-t a Z szerszamtengelyhez

B-t az Y szerszamtengelyhez

A-t az X szerszamtengelyhez

344 Tapintdciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése @
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Ciklusparaméterek

402

==

Els6 csap: Kozéppont az 1. tengelyen (abszolut érték):
az els6 csap kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999
€s 99999.9999 kozott

Els6 csap: Kozéppont a 2. tengelyen Q269 (abszolut
érték): az els6 csap kézéppontja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

1. csap atméréje Q313: az els6 csap korlbelli
atmérdje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy
legyen, mint tul kicsi. Beviteli tartoméany: 0 és
99999,9999 kozott

1. mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték) a gémb kdzéppontjanak (= tapintasi
pont) a tapintd tengelyében Iévé koordinataja, ahol az
1. csap mérését el kell végezni. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Masodik csap: Kozéppont az 1. tengelyen Q270
(abszolut érték): a masodik csap kdzéppontja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kodzott

Masodik csap: Kozéppont a 2. tengelyen Q271
(abszolut érték): a masodik csap kézéppontja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

2. csap atméréje Q314: a masodik csap korulbelli
atmérdje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy
legyen, mint tul kicsi. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

2. csap mérési magassaga a tapinté tengelyében Q315
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi
pont) a tapint6 tengelyében 1évd koordinatéja, ahol a
2. csap mérését el kell végezni. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes): a mérési
pont és a gémb kdz4tti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdz6tt; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinto
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott; vagy PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 ALAPELFORGATAS két csapon keresztiil (Ciklus 402, DIN/ISO

- Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
g hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
< 0: mozgas a mérési magassagon a merési pontok
() kozott
1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
iy kozott

Vagy: PREDEF

Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitasa Q307
(abszolut érték): ha a ferde felfogast egy, a
referenciatengelytdl kiilonb6zé egyeneshez képest
kell mérni, adja meg ennek a referenciaegyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi referenciaegyenes szogének
kilonbségét. Beviteli tartomany -360,000 és 360,000
kozott

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast tarolnia kell. Ha a
Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan a Kézi tzemmod ROT
menujébe helyezi. A paraméternek nincs hatasa, haa
ferde felfogast kompenzalni kell a kérasztal
elforgatasaval (Q402=1). Ebben az esetben a ferde
felfogas nem szdgértékként van elmentve. Beviteli
tartomany 0 és 99999 kozott

Alapelforgatas / beallitas Q402: azt hatarozza meg,
hogy a TNC a ferde felfogast egy alapelforgatassal
vagy a korasztal elforgatasaval kompenzalja:

0: alapelforgatas beallitasa

1: korasztal elforgatasa

Ha a kdrasztalt valasztja, a TNC nem menti el a mért

tablazatsort a Q305 PARAMETERBEN.

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a beallitott forgastengely
kijelzését:

0: Ne allitsa vissza a forgotengely kijelzéjét 0-ra a
beallitas utan

1: dllitsa vissza a forgastengely kijelz6jét 0-ra a
beallitas utan

A TNC csak akkor allitja a kijelz6t 0-ra, ha Q402=1
értéket hatarozott meg.

346

ferde felfogast, még akkor sem, ha meghatarozott egy

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 402 ROT 2 KORALAKU CSAP
0268=-37 ;1. KOZEPPONT 1.TENGELY
0269=+12 ;1. KOZEPPONT 2.TENGELY
Q313=60 ;1. CSAP ATMEROJE
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG 1. CSAP
Q270=+75 ;2. KOZEPPONT 1.TENGELY
Q271=+20 ;2. KOZEPPONT 2.TENGELY
Q314=60 ;2. CSAP ATMEROJE
Q315=-5 ;MERESI MAGASSAG 2. CSAP
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Q307=0 ;ALAPELFORGATAS
ELOBEALLITASA

;SZ. A TABLAZATBAN
sBEALLITAS
sNULLAZNI

Q305=0
Q402=0
Q337=0

Tapintdciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése @



14.5 ALAPELFORGATAS
kompenzalas forgastengellyel
(Ciklus 403, DIN/ISO: G403)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 403 két pont mérésével hatarozza meg a munkadarab
ferde felfogasat, amely pontoknak egy egyenesen kell fektdnitk. A
TNC a meghatarozott ferde felfogast az A, B vagy C tengely
elforgatasaval kompenzalja. A munkadarab tetszéleges helyzetben
felfoghato a korasztalra.

1 A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintot gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja a programozott 1 tapintasi
kezddpontra. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a
meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

3 Ezutan atapinté a kdvetkez8 kezddpontra 2 mozog és megtapintja
a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magasséagra és a
ciklusban meghatarozott forgastengelyt a mért értékkel
elmozgatja. Beallitas utan 0-ra allithatja a képerny6t.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 ALAPELFORGATAS kompenzalas forgastengellyel (Ciklus 403,

: G403)

DIN/ISO

Programozaskor ne feledje:

&)

@

348

Utkdzésveszély!

Gy6z6djon meg rola, hogy a biztonsagi magassag elég nagy
ahhoz, hogy a forgastengely végsé pozicionalasakor ne
torténjen Gtkozés.

Ha 0 értéket ad meg a Q312 Kompenzaciés mozgas tengelye
paraméterben, akkor a ciklus automatikusan
meghatarozza a hozzarendelendé forgotengelyt (javasolt
beallitas). A tapintasi pontok sorrendjétél fliggéen, a szdg
a pillanatnyi irannyal van meghatarozva. A mért szég az
els6t6l a masodik tapintasi pontig tart. Ha az A, B vagy C
tengelyt valasztja ki, mint kompenzacids tengelyt a Q312
paraméterben, akkor a ciklus a tapintasi pontok
sorrendjétdl fliggetlenil hatarozza meg a szdget. A
szamitott szog —90° és +90° kodzotti tartomanyban van.
Beallitas utan ellendrizze a forgétengely pozicidjat.

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC a mért szdget a Q150 paraméterben tarolja.

A kinematikai leirast a TNC-ben kell tarolni, igy a
kompenzacios tengelyt a ciklus automatikusan meg tudja
hatarozni.

Tapintdciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése @



Ciklusparaméterek

403

=B

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az
elsd tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 k6zott

Meérési tengely Q272: az a tengely, amely mentén a
mérést végezni kell:

1: referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapinto tengely = mérési tengely

Elmozdulasi irany 1 Q267: az az irany, amerrdl a
tapinté megkézeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: pozitiv elmozdulasi irany

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes): a mérési
pont és a gémb kdz4tti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kéz6tt; vagy PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 ALAPELFORGATAS kompenzalas forgastengellyel (Ciklus 403,

: G403)

DIN/ISO

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapinto
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kézott; vagy PREDEF

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Kompenzaciés mozgas tengelye Q312: annak a forgé
tengelynek hozzarendelése, amelyben a TNC-nek a
meért ferde beallitast kompenzalnia kell.

0: Automatikus méd — a TNC az aktiv kinematikat
alkalmazza a hozzarendelendd tengely
meghatarozasahoz. Automatikus médban a kérasztal
els6 tengelyét (a munkadarabbdl nézve) alkalmazza,
mint kompenzacids tengelyt. Ajanlott beallitas.

4: Ferde felfogas kompenzalasa az A forgétengellyel
5: Ferde felfogas kompenzalasa a B forgotengellyel
6: Ferde felfogas kompenzalasa a C forgétengellyel

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a beallitott forgastengely
kijelzését:

0: Ne allitsa vissza a forgotengely kijelzéjét O-ra a
beallitds utan

1: allitsa vissza a forgastengely kijelz6jét 0-ra a
beallitas utan

Szam a tablazatban Q305: irja be a preset
tablazatba/nullaponttablazatba azt a szamot,
amelyben a TNC-nek a forgastengelyt nullara kell
allitania. Csak akkor érvényes, ha a Q337 bedllitasa
1. Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott széget a nullaponttablazatban vagy a
preset tablazatban kell tarolni:

0: Irja be a mért szdget az aktiv nullaponttablazatba
érvényes nullapont eltolasként. A vonatkoztatasi
rendszer az aktiv munkadarab koordinatarendszere.
1: mért szdg beirasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Referenciaszog? (0=ref. tengely) Q380: az a szdg,
amellyel a TNC-nek a tapintott egyenest be kell
allitania. Csak akkor érvényes, ha a forgd tengely =
automatikus méd van kivalasztva, vagy forgotengely
= C van kivalasztva (Q312 = 0 vagy 6). Beviteli
tartomany -360,000 és 360,000 kozott

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 403 C TENGELY ELFORG
Q263=+25 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+10 ;1. PONT 2. TENGELY
Q265=+40 ;2. PONT 1. TENGELY
Q266=+17 ;2. PONT 2. TENGELY
Q272=2 ;MERESI TENGELY
Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q312=0 ;KOMPENZALASI TENGELY
Q337=0 ;NULLAZNI
Q305=1 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q380=+0 ;REFERENCIASZOG

Tapintdciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése @



14.6 ALAPELFORGATAS

BEALLITASA (Ciklus 404,
DIN/ISO: G404)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 404 segitségével automatikusan beallithat tetsz6leges
alapelforgatast programfutas kézben. Ez a ciklus els6sorban az el6z6
alapelforgatas visszaallitasara szolgal.

Ciklusparaméterek

apa

Alapelforgatas preset értéke: az a szogeérték, amelyre
az alapelforgatast be kell allitani. Beviteli tartomany
-360,000 és 360,000 kozott

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a megadott alapelforgatast tarolnia kell.

-1: ATNC felllirja az aktiv nullapontot, majd aktivalja.

0: A TNC bemésolja az aktiv nullapontot a 0.
nullapontba, beirja az alapelforgatast, és aktivalja a 0.
nullapontot.

>0:A TNC csupén beirja a meghatérozott
alapelforgatast az adott szamu nullaponthoz, de nem
aktivalja ezt a nullapontot. Alkalmazza Ciklus 247-et,
ha szilkséges (lasd “NULLAPONTFELVETEL
(Ciklus 247, DIN/ISO: G247)” 286 oldalon)

Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 404 ALAPELFORGATAS

Q307=+0 ;ALAPELFORGATAS

Q305=1

ELOBEALLITASA
;SZ. A TABLAZATBAN
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14.7 A munkadarab ferde felfog

14.7 A munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasaaC
tengely elforgatasaval
(Ciklus405, DIN/ISO: G405)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 405 segitségével megmérheti

az aktiv koordinatarendszer pozitiv Y tengelye és egy furat
kozéppontja kdzotti szogeltérést, vagy

egy furat kdzéppontjanak célpozicidja és pillanatnyi pozicidja kdzotti
szbgeltéreést.

A TNC a meghatéarozott szégeltolast a C tengely elforgatasaval
kompenzalja. A munkadarab tetszéleges helyzetben felfoghatd a
korasztalra, de a furat kozéppontjanak Y koordinataja legyen pozitiv.
Ha a furat ferde felfogasanak szdgét az Y tapinto tengellyel (a furat
vizszintes helyzete) méri, szliikség lehet arra, hogy a ciklust egynél
tObbszor hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde felfogas kb. 1%-
os pontatlansagat okozza.

1 A pozicionalasi logikat kbvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintot gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezd&pontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a
tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezdbszogbdl.

3 Ezutén a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi

magassagban egy koriv mentén mozog a kdvetkezé kezdépontra
, €és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC a tapintét a 3-as kezd6pontra, majd a 4-es kezddpontra
pozicionalja a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz, majd
a tapintét a mért furatkdzéppontra pozicionalja.

5 Végula TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és az
asztal elforgatasaval beallitja a munkadarabot. A TNC a korasztalt
ugy forgatja el, hogy a furat k6zéppontja a kompenzalas utan az Y
tengely pozitiv iranyaban, vagy a furat kézéppontjanak névleges
tapintétengely mentén. A ferde felfogas mért szége rendelkezésre
all a Q150 paraméterben is.
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Programozaskor ne feledje:

Utkozésveszély!

A tapinto és a munkadarab utk6zésének megelézése
érdekében adja meg a zseb (vagy furat) célatmérdjének
also becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetévé a tapintasi pontok kdzelében valo
elépozicionalast, a TNC mindig a zseb kézéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a négy mérési pont
kozott.

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a szog, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a kor k6zéppontjat. Minimalisan beviheté
érték: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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>i{n Ciklusparaméterek

VO

o)t = Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut érték): a
c 0 & furat k6zéppontja a munkasik referenciatengelyén.
(] Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott Y

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték): a furat
kdézepe a munkasik melléktengelyén. Ha Q322 = 0-t
programoz, a TNC a furat kézéppontjat a pozitiv Y
tengelyre allitja be. Ha a programozott Q322 nem

egyenld 0-val, a TNC a furat k6zéppontjat a Q322
célpoziciora allitja be (a furat kdzéppontjanak szoge).

Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Névleges atméré Q262: a kOrzseb (vagy furat)
korulbellli atmérgje. Irjon be egy értéket, amely
inkabb tul kicsi legyen, mint tal nagy. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt 0321

Ct

asa a
Q262

ol

Kezddszog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az elsd tapintasi pont kozotti
sz6g. Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kdzott

| (Ciklus405, DIN/ISO

k kompenzal

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
kozotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = az 6ramutato jarasanak
megfelel6 irany), amelyben a tapinté a kvetkezé
mérési pontra mozog. Ha egy korivet kivan tapintani
a teljes kor helyett, a sz6glépést 90°-nal kisebbre
programozza. Beviteli tartomany: -120 000 és 120
000 kozott

V4

asana
asava

elforgat
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Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
erték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont) zi
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (nGvekményes): a mérési
pont és a gémb koz6tti tovabbi tavolsag. A vezérlé a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdz6tt; vagy PREDEF

G405)

— 3

Q260

Q261

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapintd 4@

és munkadarab (készulék) nem utkozhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 +
kozott; vagy PREDEF Q320

Y

MP6140

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok Példa: NC mondatok

kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok 5 TCH PROBE 405 C TENGELY
kozott ELFORGATASA

V : PREDEF —
agy Q321=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Beallitas utani nullazas Q337: azt hatarozza meg, hogy

a TNC nullara allitsa-e a C tengely kijelzését, vagy s ;K(,)ZEPPONT 2 T,EN"GELY
beirja a szbgeltérésta nullaponttablazat C oszlopaba: Q262=10 ;NEVLEGES ATMERO

0: Allits a C tengely kijelzését 0-ara, és irja be az = ] 2 i

értéket a nullaponttéblazat 0. soréba. Q325=+0 ;KEZDOSZOG
>0:Irja a mért szbgeltéréseket a helyes algebrai Q247=90 ;SZOGLEPES

el@jellel a nullaponttablazatba. Sor szama = Q337 = NP D ‘
értéke. Ha egy C tengely eltolas keril a 2o RS N,[AGAS,SAG :
nullaponttablazatba, a TNC hozzaadja a ferde Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

felfogas mért szogét. Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q337=0 ;NULLAZNI

klus405, DIN/ISO

k kompenzalasa a C tengely
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o g Példa: Alapelforgatas meghatarozasa két furatbol
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qg O) 0BEGIN PGM CYC401 MM
—
‘9 .9 1 TOOL CALL 69 Z
Q ?, 2 TCH PROBE 401 ROT 2 FURAT
'E Q268=+25 ;1. KOZEPPONT 1.TENGELY Az 1. furat kézéppontjanak X koordinataja
‘2 Q269=+15 ;1. KOZEPPONT 2.TENGELY Az 1. furat k6zéppontjanak Y koordinataja
No) Q270=+80 ;2. KOZEPPONT 1.TENGELY A 2. furat k6zéppontjanak X koordinataja
E Q271=+35 ;2. KOZEPPONT 2.TENGELY A 2. furat kézéppontjanak Y koordinataja
g Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG Az a koordinata a tapinté tengelyen, amelyen a TNC a mérést végzi
© Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG Az a magassag a tapinto tengelyen, amelyen a tapinté itk6zés
4 nélkil tud elmozdulni
g Q307=+0 ;ALAPELFORGATAS A referenciaegyenes szdge
= ELOBEALLITASA
< Q402=1 ;BEALLITAS Ferde felfogas kompenzalasa a kérasztal elforgatasaval
N~ Q337=1 ;NULLAZNI A kijelz6 nullara allitasa a beallitas utan
ﬂ: 3 CALL PGM 35K47 Alkatrészprogram hivasa
- 4 END PGM CYC401 MM
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Tapintéciklusok:
Automatikus
nullapontfelvétel




15.1 Alapismeretek

Attekintés

Ciklus

15.1 Alapismeretek

Funkcio-
gomb

A TNC tizenkét ciklust kinal a referenciapontok automatikus
meghatarozasahoz és kezeléséhez, az alabbiak szerint:
A meghatarozott értékek kdzvetlen beallitasa kijelz6 értékként
A meghatarozott értékek bevitele a preset tablazatba
A meghatarozott értékek bevitele egy nullaponttablazatba

Oldal

408 HORONY KOZEPPONT REFPONT
Egy horony belsé szélességének
mérése, és a horony kézéppontjanak
meghatarozasa nullapontként

408

b

Oldal 361

409 GERINC KOZEPPONT REFPONT
Egy gerinc kiilsd szélességének
mérése, és a gerinc kézéppontjanak
meghatarozasa nullapontként

Oldal 365

410 NULLAPONT NEGYSZOGON
BELUL Egy négyszog belsé hosszanak
és szélességének mérése, és a
kézéppont nullapontként vald
meghatarozasa

Oldal 368

411 NULLAPONT NEGYSZOGON
KiVUL Egy négyszég kiilsé hosszanak
és szélességének mérése, és a
kézéppont nullapontként valé
meghatarozasa

Oldal 372

412 NULLAPONT KORON BELUL
Barmely négy pont mérése egy kor
belsejében, és a kdzéppont

nullapontként valé meghatarozasa

Oldal 376

413 NULLAPONT KORON KivUL
Barmely négy pont mérése egy koron
kivul, és a kdzéppont nullapontként valo
meghatarozasa

Oldal 380

414 NULLAPONT KULS® SARKON Két
egyenes mérése a kulsé sarkon, és a
metszéspont nullapontként vald
meghatarozasa

Oldal 384

415 NULLAPONT BELSO SARKON Két
egyenes mérése a belsé sarkon, és a
metszéspont nullapontként vald
meghatarozasa

415

Oldal 389
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Ciklus Funkci6- ¢4
gomb

416 NULLAPONT Oldal 393

KORKOZEPPONTBAN g3

(2. funkciégombsor) Tetszéleges harom
pont mérése egy furatkoéron, és a
furatkor kbzepének nullapontként valo
meghatarozasa

417 NULLAPONT A TS TENGELYEN a17 Oldal 397
(2. funkciégombsor) Tetszbleges pozicid = &==

mérése a tapinté tengelyen, és annak

nullapontként valé meghatarozésa

418 NULLAPONT 4 FURATBOL (2. G Oldal 399
funkciégombsor) Négy furat mérése

keresztiranyban, és az egyenesek
metszéspontjanak nullapontként valé

meghatarozasa
419 NULLAPONT EGY TENGELYEN a1 Oldal 403
(2. funkciégomb-sor) Barmely pozicié a2l

mérése barmely tengelyen és
nullapontként valé meghatarozasa

A nullapontfelvétel tapintéciklusainak k6zos
jellemzoi

A 408-419 szamu tapintéciklusokat egy aktiv elforgatas
@ alatt is futtathatja (alapelfogatas vagy Ciklus 10).

Nullapont és tapinté tengely

A mérési programban meghatarozott tapinté tengelybdl a TNC
meghatarozza a nullapont munkasikjat.:

Aktiv tapinto tengely Nullapontfelvétel tengelye
Zvagy W XeésY
Y vagy V Zés X
Xvagy U YésZ

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Alapismeretek

A szamitott nullapont mentése

Mindegyik nullapontfelvételi ciklusban hasznalhatja a Q303 és Q305
beviteli paramétereket annak meghatarozasara, hogyan mentse a
TNC a szamitott nullapontot:

Q305 = 0, Q303 = tetszbleges érték
A TNC bedllitja a szamitott nullapontot a kijelz6n. Az Gj nullapont
azonnal aktiv. Ezzel egyid6ben a TNC elmenti a kijelzd

nullapontbeallitasat a preset tablazat 0. soraban talalhaté ciklussal.

Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = -1

@ Ez a kombinacié csak akkor fordulhat el6, ha

a Ciklus 410-418-t tartalmaz6 programot olvas, amelyet
a TNC 4xx-en hoztak létre

a Ciklus 410-418-t tartalmazo programot olvas, amelyet
az iTNC530 régebbi verzidju szoftverével hoztak létre

nem maga hatarozta meg a mért érték atvitelt a Q303
paraméterrel a ciklus meghatarozasnal.

Ezekben az esetekben a TNC hibalizenetet kild, mivel a
REF-re vonatkoztatott nullaponttablazatok teljes kezelése
megvaltozott. Maganak kell meghataroznia a mért érték
atvitelt a Q303 paraméterrel.

Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = 0

A TNC a szamitott nullapontot az aktiv nullaponttablazatba irja. A
vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab koordinatarendszere.
A nullapont szamat a Q305 paraméter értéke hatarozza meg.
Nullapont aktivalasa az alkatrészprogramban Ciklus 7-tel.

Q305 nem egyenlé 0-val, Q303 =1

A TNC a szamitott nullapontot a preset tablazatba irja. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere (REF
koordinatak). A preset szamat a Q305 paraméter értéke hatarozza
meg. Preset aktivalasa az alkatrészprogramban Ciklus 247-tel.

Mérési eredmények Q paraméterekben

A TNC a megfelel6 tapintéciklusok mérési eredményeit a globalisan
érvényes Q paraméterekben (Q150-Q160) tarolja. Hasznalja ezeket a
paramétereket a programban. Figyeljen az eredményparaméterek
tablazatara, amely minden ciklus leirasanal fel van tiintetve.

360
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15.2HORONY KOZEPPONT

REFPONT (Ciklus 408,
DIN/ISO: G408, FCL 3 funkcio)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 408 megkeresi egy horony kézéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha szlikséges, a TNC a koordinatakat
egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezddpontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezddpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan a mérési
magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban mozog a
kovetkez6 kezddpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektél fliggéen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon), majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kdvetkez&kben
felsorolt Q paraméterekbe.

Ha szlikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kuldn tapintassal megmeéri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

G408,

YA

'V

FCL 3 funkcid)

Q166 Mért horonyszélesség pillanatnyi értéke

Q157 K&zépvonal pillanatnyi értéke

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.2 HORONY KOZEPPONT REFPONT (Ciklus 408, DIN/ISO

G408,

FCL 3 funkcio)

Programozaskor ne feledje:

&)

Utkdzésveszély!

A tapint6 és a munkadarab Utk6zésének megelézése
érdekében adja meg a horony szélességének alsé
becslését.

Ha a horony szélessége és a biztonsagi tavolsag nem
teszi lehetévé a tapintasi pontok kozelében valé
elépozicionalast, a TNC mindig a horony kézéppontjabol
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a két mérési pont kdzott.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Ciklus paraméterek

408

b

362

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut érték): a
horony kézéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 koz6tt

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték): a
horony kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kdz6tt

Horony szélessége Q311 (inkrementalis érték): a
horony szélessége, tekintet nélkul a munkasikban
Iévd pozicidjara. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Meérési tengely (1=1. tengely / 2=2. tengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérést végezni kell:

1: referenciatengely = mérési tengely

2: melléktengely = mérési tengely

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdézéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési
pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdzott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkozhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott; vagy PREDEF

MP6140
Yi +
Q320
Q322 © S
S
5
Q321
4\
H Q260
Q261
.
X
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Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: mozgéas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

G408,

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a horony kdzéppontjanak koordinatait
tarolnia kell. Ha Q305=0-at és Q303=1-etirbe,a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelz6t, hogy az Uj
nullapont a horony kézéppontjaban legyen. Ha
Q305=0-at és Q303=0-et ad meg, akkor a TNC a
horony kozéppontjat a nullapont tablazat 0. soraba
irja. Beviteli tartomany 0 és 99999 ko6zott

FCL 3 funkcid)

Uj nullapont Q405 (abszolut érték): az a koordinata a
mérési tengelyen, amelyhez a TNC-nek a szamitott

horonykdzéppontot be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

0: meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

”
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15.2 HORONY KOZEPPONT REFPONT (Ciklus 408, DIN/ISO

Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapinto tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyen

1: Vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintod
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszollt érték): az
a koordinata a tapinto6 tengelyén, amelynél a TNC-nek
a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 408 HORONY KOZEPPONT

REFPONT
Q321=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Q322=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
Q311=25 ;HORONYSZELESSEG
Q272=1 ;MERESI TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q405=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD.
Q333=+1 ;NULLAPONT
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15.3 GERINC KOZEPPONT
REFPONT (Ciklus 409,
DIN/ISO: G409, FCL 3 funkcio)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 409 megkeresi egy gerinc kdzéppontjat és azt

nullapontként hatarozza meg. Ha szlikséges, a TNC a koordinatakat

egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezddpontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezddpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.
3 Ezutén a tapinté a biztonsagi magassagon a kbvetkez6 tapintasi

pontra 2 mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 Végil a TNC visszaviszi a tapint6t a biztonsagi magassagra, és a

Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a

meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon), majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben

felsorolt Q paraméterekbe.

5 Haszikséges, a TNC ezt kovetéen egy kulon tapintassal megméri

a nullapontot a tapint6 tengelyében.

G409,

YA

'V

FCL 3 funkcid)

Paraméter szama Jelentés
Q166 Mért gerincszélesség pillanatnyi értéke
Q157 Kézépvonal pillanatnyi értéke

Programozaskor ne feledje:

Utkdzésveszély!
A tapint6 és a munkadarab (tk6zésének megelézése

érdekében adja meg a gerinc szélességének felsé
becslését.

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN iTNC 530

”

15.3 GERINC KOZEPPONT REFPONT (Ciklus 409, DIN/ISO

" @



”

15.3 GERINC KOZEPPONT REFPONT (Ciklus 409, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

aes Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut érték): a
gerinc kbzéppontja a munkasik referenciatengelyén. MP6140
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott YA

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték): a
gerinc kézéppontja a munkasik melléktengelyén. @
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Gerinc szélessége Q311 (inkrementalis érték): a gerinc
szélessége, tekintet nélkil a munkasikban lévé Q322 \
pozicidjara. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999

kozott

G409,
X

+
Q320

FCL 3 funkcio)

Q311

Meérési tengely (1=1. tengely / 2=2. tengely) Q272: az a R\
tengely, amely mentén a mérést végezni kell:
1: referenciatengely = mérési tengely

2: melléktengely = mérési tengely

ol |

Q321

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozétt z)

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes): a mérési
pont és a gdomb koz4tti tovabbi tdvolsag. A vezérls a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kozétt; vagy PREDEF Q260

— 3

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a Q261
koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapinto
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet Ossze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 E\

kézott; vagy PREDEF

x \

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a gerinc kézéppontjanak koordinatait
tarolnia kell. Ha Q305=0-at és Q303=1-et irbe, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az uj
nullapont a gerinc kézéppontjaban legyen. Ha
Q305=0-at és Q303=0-et ad meg, akkor a TNC a
gerinc kézéppontjat a nullapont tablazat 0. soraba
irja. Beviteli tartomany 0 és 99999 kdzott

Uj nullapont Q405 (abszolut érték): az a koordinata a
mérési tengelyen, amelyhez a TNC-nek a szamitott

gerinckdzéppontot be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
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Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a Példa: NC mondatok oo
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban — o 9
vagy a preset tablazatban kell tarolni. 5 TCH PROBE 409 HORONY KOZEPPONT < ©
0: meghatarozott nullapont beirasa az aktiv GERINC 0 =
nullaponttéblézatbg. A referencia-rendszer az aktiv Q321=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY d c
munkadarab koordinatarendszere. — E
1: meghatarozott nullapont beirasa a preset Q322=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY o
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép = . - -
koordinatarendszere (REF rendszer). Q311=25 ’GE,RI,NC SZELESSEGE |

3 Q272=1 ;MERESI TENGELY 0
Tapint6 a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy — , LL.
a TNC a nullapontot a tapinté tengelyen is felvegye-e: Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
1: Vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen . .

Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Tapinto6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382 —
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely Q405=+0 ;NULLAPONT
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd - ey
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
kozott

Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.
Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383 = ;
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.
koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD.
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté = :
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Q333=+1 ;NULLAPONT
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Tapinto a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

”

15.3 GERINC KOZEPPONT REFPONT (Ciklus 409, DIN/ISO

Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték): az
a koordinata a tapinto tengelyén, amelynél a TNC-nek
a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
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15.4 NULLAPONT NEGYSZOGON

BELUL (Ciklus 410,
DIN/ISO: G410)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 410 megkeresi egy négyszogzseb kdzéppontjat és azt
nullapontként hatdrozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat
egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintdciklusok
végrehajtdsa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezdbpontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezdbpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan a mérési
magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban mozog a
kovetkez6 kezdbpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

A TNC a tapintét a 2. kezdépontra, majd a 4. kezd6épontra éllitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

Ha szikséges, a TNC ezt kdvetden egy kildn tapintassal megméri
a nullapontot a tapinté tengelyében, és elmenti a pillanatnyi
értékeket a kovetkez6é Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés

Yi

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A koézéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

368
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Programozaskor ne feledje:

Utkozésveszély!

A tapinto és a munkadarab utk6zésének megelézése

érdekében adja meg az elsé és masodik oldal hosszanak

also becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetévé a tapintasi pontok kdzelében valo
elépozicionalast, a TNC mindig a zseb kézéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a négy mérési pont
kozott.

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Ciklusparaméterek

410

G410)

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut érték): a
zseb kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték): a zseb
kozéppontja a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

1. oldal hossza Q323 (nGvekményes érték): a zseb
hossza, parhuzamos a referenciatengellyel a
munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Masodik oldal hossza Q324 (inkrementalis érték): A
zseb munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes): a mérési
pont és a gémb kdz4tti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kozo6tt; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (késziilék) nem Utkdzhet Ossze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozétt; vagy PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: mozgas a mérési magassagon a merési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a zseb kézéppontjanak koordinatait tarolnia
kell. Ha Q305=0-at és Q303=1-et ir be, akkor a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az uj
nullapont a zseb kézéppontjaban van. Ha Q305=0-at
és Q303=0-et ad meg, akkor a TNC a zseb
kdézéppontjat a nullapont tablazat 0. soraba irja.
Beviteli tartomany 0 és 99999 kdzott

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a zsebkozéppontot fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a zsebkozéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0. Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

0: meghatéarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirdsa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel @



Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy =~ Példa: NC mondatok 8
a TNC a nullapontot a tapintd tengelyen is felvegye-e: . -—
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen 5 TCH PROBE 410 NULLAP. NEGYSZ. <
1: Vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen BELSEJEBEN (L)
Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382 Q321=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY ..
(absszL'ft fé_rték): annak’a tapintés? pontnak,a Q322=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY

koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA

tengelyén Csa,k akkor érvényes,’ha Q381 =1. Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 — .

kozott Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383 Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

(abszolut értek): annak a tapintasi pontnak a Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely - .

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999

kdzOtt Q331=t0 ;NULLAPONT

Tapinto a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384 Q332=+0 ;NULLAPONT
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a = ; -
nullapontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN

akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany: Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.
-'99999,9999 és 99999,9999 kozott Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.
Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték): az = ;

a koordinata a tapinto tengelyén, amelynél a TNC-nek W =A) ST DINEIDIET o UL

a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli Q333=+1 ;NULLAPONT
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Vd
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15.5 NULLAPONT NEGYSZOGON

KiVUL (Ciklus 411,
DIN/ISO: G411)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 411 megkeresi egy négyszogcsap kdzéppontjat és azt

null

apontként hatdrozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat

egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintdciklusok
végrehajtdsa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezdbpontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezdbpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan a mérési
magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban mozog a
kovetkez6 kezdbpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

A TNC a tapintét a 2. kezdépontra, majd a 4. kezd6épontra éllitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

Ha szikséges, a TNC ezt kdvetden egy kildn tapintassal megméri
a nullapontot a tapinté tengelyében, és elmenti a pillanatnyi
értékeket a kovetkez6é Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés

vi

-
<V

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

Q152 A koézéppont pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

372
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Programozaskor ne feledje:

Utkozésveszély!

A tapinto és a munkadarab utk6zésének megelézése

érdekében adja meg az elsé és masodik oldal hosszanak

fels6 becslését.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Ciklusparaméterek

411

G411)

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut érték): a
csap kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték): a csap
kozéppontja a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

1. oldal hossza Q323 (ndvekményes): a csap munkasik
referenciatengelyével parhuzamos oldalanak hossza.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Masodik oldal hossza Q324 (inkrementalis érték): A
csap munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gébmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési
pont és a gomb koz6tti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzdadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdz6tt; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapintd
és munkadarab (készulék) nem utkozhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozétt; vagy PREDEF
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Ve

MP6140

Yi Q323 Q320

<t

Q322 © §
N |
X

Q321
zi
Q260
Q261

N |

X

”

15.5 NULLAPONT NEGYSZOGON KIiVUL (Ciklus 411, DIN/ISO

" @



Ve

”

15.5 NULLAPONT NEGYSZOGON KIVUL (Ciklus 411, DIN/ISO

G411)

374

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: mozgas a mérési magassagon a merési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a csap kézéppontjanak koordinatait tarolnia
kell. Ha Q305=0-at és Q303=1-et ir be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az uj
nullapont a csap kézéppontjaban legyen. Ha Q305=0-
at és Q303=0-et ad meg, akkor a TNC a csap
kdézéppontjat a nullapont tablazat 0. soraba irja.
Beviteli tartomany 0 és 99999 kdzott

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a csapkozéppontot fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a csapkozéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0. Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

0: meghatéarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirdsa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel @



Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy =~ Példa: NC mondatok —_
a TNC a nullapontot a tapintd tengelyen is felvegye-e: - :
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen 5 TCH PROBE 411 NULLAPONT NEGYSZ. <
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyen KIVUL (0]
Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382 Q321=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY ..
(abSZQ“{It ertek) annakla tapintés? pontnak,a Q322=+50 ;K(“)ZEPPONT 2. TENGELY

koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA

teng_ely_én. Csak akkor érvényes,,ha Q381 =1. Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 — .

kdzott Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383 Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

(abszQIUt énék): annak a tapintasi pontnak a Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely - .

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999

K6zZOtt Q331=t0 ;NULLAPONT

Tapinto a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384 Q332=+0 ;NULLAPONT
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a = ; -
nullapontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN

akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany: Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.
-99999,9999 és 99999,9999 k6zott Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.

Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték): az = ;

a koordinata a tapinto tengelyén, amelynél a TNC-nek O NN CER O OR
a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli Q333=+1 ;NULLAPONT
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
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15.6 NULLAPONT KOR BELSON

(Ciklus 412, DIN/ISO: G412)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 412 megkeresi egy korzseb (vagy furat) kézéppontjat
és azt nullapontként hatdrozza meg. Ha sziikséges, a TNC a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tdblazatba irja.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintéciklusok
végrehajtdsa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezdépontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezdbpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsd tapintasi pontot.

A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezd6szogbdl.

Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi

magassagban egy koériv mentén mozog a kévetkezd kezdépontra
, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

A TNC a tapintot a 2. kezd6pontra, majd a 4. kezd6épontra éllitja a

harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fuggden feldolgozza a
meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon), majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kovetkezékben
felsorolt Q paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kilon tapintassal megméri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Yi

-
¥

Q151 A koézéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atméro6 pillanatnyi értéke

376
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Programozaskor ne feledje:

Utkozésveszély!

A tapinto és a munkadarab utk6zésének megelézése
érdekében adja meg a zseb (vagy furat) célatmérdjének
also becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetévé a tapintasi pontok kdzelében valo
elépozicionalast, a TNC mindig a zseb kézéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a négy mérési pont
kozott.

Minél kisebb a szdglépés Q247, a TNC annal kisebb
pontossaggal tudja kiszamitani a nullapontot. Minimalisan
bevihetd érték: 5°.

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Ciklusparaméterek

412

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut érték): a
zseb kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték): a zseb
kozéppontja a munkasik melléktengelyén. Ha Q322 =
0-t programoz, a TNC a furat k6zéppontjat a pozitiv Y
tengelyre allitja be. Ha a programozott Q322 nem
egyenlé 0-val, a TNC a furat kozéppontjat a névleges
pozicidra éllitja be. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Névleges atméré Q262: a korzseb (vagy furat)
korilbellli atmérsje. irjon be egy értéket, amely
inkabb tul kicsi legyen, mint tul nagy. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kezdészog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az elsé tapintasi pont k6zotti
sz6g. Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000
kozott

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
kozotti szOg. A szoglépés eldjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = drajaras szerinti irany),
amelyben a tapint6 a kdvetkezé mérési pontra
mozog. Ha egy kérivet kivan tapintani a teljes kor
helyett, a szdglépést 90°-nal kisebbre programozza.
Beviteli tartomany -120,0000 és 120,0000 k6zott
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Meérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont) zA
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési

—

pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdzott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a

és munkadarab (készllék) nem Utkzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kézott; vagy PREDEF

koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapinto 4@

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,

: Q260
: Q1
: ; ~
MP6140 X
+
Q320

hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a zseb kdzéppontjanak koordinatait tarolnia
kell. Ha Q305=0-at és Q303=1-et ir be, akkor a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az Uj
nullapont a zseb kézéppontjaban van. Ha Q305=0-at
és Q303=0-et ad meg, akkor a TNC a zseb
kdzéppontjat a nullapont tablazat 0. soraba irja.
Beviteli tartomany 0 és 99999 kozott

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a zsebk&zéppontot fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolt érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a zsebkdzéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0. Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttédblazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

0: meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel @




Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy =~ Példa: NC mondatok ﬁ
a TNC a nullapontot a tapinto tengelyen is felvegye-e: P b
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen 5 TCH PROBE 412 NULLAPONT KORON <+
1: Vegye fel a nullapontot a tapinto tengelyen BELUL O
Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382 Q321=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY ..
(absszL'ft fé_rték): annak’a tapintés? pontnak,a Q322=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY

koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely , . —

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd Q262=75 ;NEVLEGES ATMERO

tengelyén. quk akkor érvényes,’ha Q381 =1. Q325=+0 ;KIINDULASI SZOG

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 e

kozott Q247=+60 ;SZOGLEPES

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383 Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

(abszolut értek): annak a tapintasi pontnak a Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely . :

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 —

kozott Q305=12 ;SZ. A TABLAZATBAN

Tapinto a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384 GRS LI
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak Q332=+0 ;NULLAPONT

koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a = o —————
nullapontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany: Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
-99999,9999 és 99999,9999 k6zott Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.

Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.

V74
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Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték): az
a koordinata a tapinto tengelyén, amelynél a TNC-nek

a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD.

tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott .
y Q333=+1 ;NULLAPONT :

Meérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza meg, = " 0

hogy a TNC a furatot 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje Q423=4 ’MERES,I PONT(?K SZAMA

meg: Q365=1 ;MOZGAS FAJTAJA

4: mérjen 4 mérési pontot (alapbeallitas)
3: mérjen 3 mérési pontot

Mozgas fajtaja? Egyenes=0/Koriv=1 Q365: a
palyafunkciot hatarozza meg, amin a tapintonak
mozognia kell a mérési pontok k6z6tt, ha a "mozgas
biztonsagi magassagra" (Q301=1) aktiv:

0: egyenes vonalu mozgas a mérési pontok kozott
1: kériv menti mozgas a mérési pontok kozott
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(Ciklus 413, DIN/ISO: G413)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 413 megkeresi egy korcsap kdzéppontjat és azt
nullapontként hatdrozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat
egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintéciklusok
végrehajtdsa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezdépontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezdbpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a
tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsd tapintasi pontot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezd6szogbdl.

Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi

magassagban egy koériv mentén mozog a kévetkezd kezdépontra
, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

A TNC a tapintot a 2. kezd6pontra, majd a 4. kezd6épontra éllitja a

harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fuggden feldolgozza a
meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon), majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kovetkezékben
felsorolt Q paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kilon tapintassal megméri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

YA

oy
¥

Q151 A koézéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atméro6 pillanatnyi értéke

380
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Programozaskor ne feledje:

Utkozésveszély!

A tapinto és a munkadarab utk6zésének megelézése
érdekében adja meg a csap névleges atméréjének felsd
becslését.

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a szdglépés Q247, a TNC annal kisebb
pontossaggal tudja kiszamitani a nullapontot. Minimalisan
bevihetd érték: 5°.

Ciklusparaméterek

413

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut érték): a
csap kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték): a csap
kozéppontja a munkasik melléktengelyén. Ha Q322 =
0-t programoz, a TNC a furat k6zéppontjat a pozitiv Y
tengelyre allitja be. Ha a programozott Q322 nem
egyenlé 0-val, a TNC a furat kozéppontjat a névleges
pozicidra éllitja be. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Névleges atméré Q262: a csap korulbellli atmérdje.
irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy legyen,
mint tul kicsi. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Kezdészog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az elsé tapintasi pont k6zotti
sz6g. Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000
kozott

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
kozotti szOg. A szoglépés eldjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = drajaras szerinti irany),
amelyben a tapint6 a kdvetkezé mérési pontra
mozog. Ha egy kérivet kivan tapintani a teljes kor
helyett, a szdglépést 90°-nal kisebbre programozza.
Beviteli tartomany -120,0000 és 120,0000 kozott

HEIDENHAIN iTNC 530

G413)

Q322

Yi

Q262

Q321

<Y

V74

15.7 NULLAPONT KOR KULSON (Ciklus 413, DIN/ISO

" @



V74

15.7 NULLAPONT KOR KULSON (Ciklus 413, DIN/ISO

G413)

382

Meérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési
pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdzott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapinto
és munkadarab (készllék) nem Utkzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kézott; vagy PREDEF

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a csap kdzéppontjanak koordinatait tarolnia
kell. Ha Q305=0-at és Q303=1-et ir be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az Uj
nullapont a csap k6zéppontjaban legyen. Ha Q305=0-
at és Q303=0-et ad meg, akkor a TNC a csap
kdzéppontjat a nullapont tablazat 0. soraba irja.
Beviteli tartomany 0 és 99999 kozott

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a csapkézéppontot fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolt érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a csapkdzéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0. Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttédblazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

0: meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

N
MP6140

74\

v 0 Q260

Q261].

Y

+
Q320
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Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy =~ Példa: NC mondatok 3
a TNC a nullapontot a tapinto tengelyen is felvegye-e: P -
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen 5 TCH PROBE 413 NULLAPONT KORON <+
1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyen KIVUL L)
Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382 Q321=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY ..
(absszL'ft fé_rték): annak’a tapintés? pontnak,a Q322=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY

koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely , . —

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd Q262=75 ;NEVLEGES ATMERO

teng_ely_én. quk akkor érvényes,’ha Q381 =1. Q325=+0 ;KIINDULASI SZOG

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 e

kozott Q247=+60 ;SZOGLEPES

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383 Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

(abszolut értek): annak a tapintasi pontnak a Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely . :

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 —

kozott Q305=15 ;SZ. A TABLAZATBAN

Tapinto a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384 GRS LI
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak Q332=+0 ;NULLAPONT

koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a = o —————
nullapontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany: Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
-99999,9999 és 99999,9999 k6zott Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.

Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.

V74

15.7 NULLAPONT KOR KULSON (Ciklus 413, DIN/ISO

Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték): az
a koordinata a tapinto tengelyén, amelynél a TNC-nek

a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0 Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD.

Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza meg, Q333=+1 ;NULLAPONT E
rr:]oeggy: a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA

4: mérjen 4 mérési pontot (alapbeallitas) Q365=1 ;MOZGAS FAJTAJA

3: mérjen 3 mérési pontot

Mozgas fajtaja? Egyenes=0/Koriv=1 Q365: a
palyafunkciét hatarozza meg, amin a tapinténak
mozognia kell a mérési pontok kézétt, ha a "mozgas
biztonsagi magasséagra" (Q301=1) aktiv.

0: egyenes vonalu mozgas a mérési pontok kozott
1: kériv menti mozgas a mérési pontok kdzott
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15.8 NULLAPONT SARKON KivUL
(Ciklus 414, DIN/ISO: G414)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 414 megkeresi két egyenes metszéspontjat és azt
nullapontként hatdrozza meg. Ha sziikséges, a TNC beirja a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tdbl4zatba. Y A

1 A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtdsa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja a kezd6 tapintasi pontra
(lasd a jobb fels6 abrat). A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal,
az elmozdulasi irannyal ellentétesen tolja el. |

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a @:>
tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsd tapintasi pontot. g g

A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott 3.

'V

mérési pontbdl. R\
3 Ezutan atapinto6 a kdvetkez6 kezdbpontra 2 mozog és megtapintja
a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC a tapintét a 2. kezd6pontra, majd a 4. kezd6pontra allitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végiul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektél fliggéen feldolgozza a i v
meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon), majd elmenti a meghatarozott sarok koordinatait a
kovetkezbkben felsorolt Q paraméterekbe.

6 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kiilon tapintassal megmeéri g g g g B |
a nullapontot a tapint6 tengelyében. ~

o)
o

.48

x
<y

Paraméter szama Jelentés

Y Y
Q151 A sarok pillanatnyi értéke a *
referenciatengelyen ﬁ @ ¢ | |

melléktengelyen

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a <t©‘ ‘

>
9
<Y
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Programozaskor ne feledje:

=)

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC az els6 egyenest mindig a munkasik
melléktengelyének iranyaban méri.

Az 1 és © mérési pont pozicidjanak meghatarozasanal
meghatarozza azt a sarkot is, amelynél a TNC felveszi a
nullapontot (lasd a jobb oldali abrat és az alabbi

tablazatot).

"

oe)

i

]

G414)

Y

i

-l

>\

Sarok X koordinata Y koordinata
A Az 1 pontnagyobb, minta Az 1 pont kisebb, mint a
pont pont

B Az 1 pont kisebb, mint a Az 1 pont kisebb, mint a
pont pont

C Az 1 pont kisebb, mint a Az 1 pont nagyobb, mint a
pont pont

D Az 1 pontnagyobb, minta Az 1 pont nagyobb, minta

pont

pont
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G414)

Ciklusparaméterek

414

386

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az
elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (inkrementalis érték): az
els6 és masodik mérési pont tavolsaga a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

3. mérési pont az 1. tengelyen Q296 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999
€s 99999.9999 kozott

3. mérési pont a 2. tengelyen Q297 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Tavolsag a 2. tengelyen Q327 (nOGvekményes érték): A
3. és a 4. mérési pont koz6tti tavolsag a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb koézéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési
pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdzott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott; vagy PREDEF

5 Q296
©2)
3
)
A\
Q297 9] Q264
-
MP6140 @
+
LR\ Q320 -
@l/ Q326
¢ X
Q263
Yi
Q260
Q261
N o
X
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Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: mozgéas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

G414)

Alapelforgatas végrehajtasa Q304: annak
meghatarozasa, hogy a TNC kompenzalja-e a
munkadarab ferde felfogasat egy alapelforgatassal:
0: nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a sarok koordinatait tarolnia kell. Ha
Q305=0-at és Q303=1-et ir be, a TNC automatikusan
ugy allitja be a kijelzét, hogy az uj nullapont a
sarokban legyen. Ha Q305=0-at és Q303=0-et ad
meg, akkor a TNC a sarkot a nullapont tablazat 0.
soraba irja. Beviteli tartomany 0 és 99999 kozott

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a sarkot fel kell vennie.
Alapbeallitéas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a sarkot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznélja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

0: meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

r
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Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy =~ Példa: NC mondatok
a TNC a nullapontot a tapinto tengelyen is felvegye-e:

0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen 5 TCH PROBE 414 NULLAPONT SARKON
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyen BELUL

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382 Q263=+37 ;1. PONT 1. TENGELY
(abszollt értek): annak a tapintasi pontnak a Q264=+7 ;1. PONT 2. TENGELY
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely . .

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapint6 Q326=50 ;TAVOLSAG, 1.TENGELY
teng_elyén. Csak akkor érvényes,lha Q381 =1. Q296=+95 ;3. PONT 1. TENGELY
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999

kozott Q297=+25 ;3. PONT 2. TENGELY
Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383 Q327=45 ;TAVOLSAG, 2.TENGELY
(absszUt é:rték): annak a tapintasi pontnak a Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely . . .
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 . .
Koot Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384 e
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak Q305=7 ;SZ. A TABLAZATBAN
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a - :

nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak Q331=+0 ;NULLAPONT
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany: Q332=+0 ;NULLAPONT

-'99999,9999 és 99999,9999 kozott Q303=+1 :MERT ERTEK ATVITEL
Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték): az = ] .
a koordinata a tapinto6 tengelyén, amelynél a TNC-nek WL BUEVANRIY Lty ILANED DT

a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.

Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD.
Q333=+1 ;NULLAPONT

388 Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel @



15.9 NULLAPONT SARKON BELUL
(Ciklus 415, DIN/ISO: G415)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 415 megkeresi két egyenes metszéspontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC beirja a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba.

1 A pozicionalasi logikat kovetve (lasd “Tapintdciklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja a kezdépontra 1 (lasd a
jobb felsé abrat), a ciklusban meghatarozott elsé tapintasi pont
megtapintasahoz. A TNC a tapintot a biztonsagi tavolsaggal, az
elmozdulasi irannyal ellentétesen tolja el.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

A TNC a tapintasi iranyt abbdl a szambdl szamitja, amellyel a
sarkot azonositja.

3 Ezutan atapinto a kdvetkez6 kezdGpontra 2 mozog és megtapintja

a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC a tapintét a 3. kezdépontra, majd a 4. kezd&pontra allitja a

harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Veégll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a

Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a

meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”

360 oldalon), majd elmenti a meghatarozott sarok koordinatait a
kovetkez6kben felsorolt Q paraméterekbe.

6 Haszikséges, a TNC ezt kdvetben egy kulon tapintassal megméri

a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

G415)

Yi

ol

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a
melléktengelyen
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15.9 NULLAPONT SARKON BELUL (Ciklus 415, DIN/ISO

Programozaskor ne feledje:

=)

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

A TNC az els6 egyenest mindig a munkasik
melléktengelyének iranyaban méri.

Ciklusparaméterek

415

390

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik vi gl
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 Q320

és 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az N
els6 tapintsi pont koordinataja a munkasik Q308=4
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 ko6z6tt

Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (inkrementalis érték): az
els6 és masodik mérési pont tavolsaga a munkasik I

Q327

Q308=1

Q308=3

Q308=2

99999,9999 kozott =
Q326

referenciatengelyén. Beviteli tartomany 0 és Q264 g\

Tavolsag a 2. tengelyen Q327 (nGvekményes érték): A
3. és a 4. mérési pont kdzotti tAvolsag a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomény 0 és 99999,9999

ol

kozott

Sarok Q308: azt a sarkot azonosité szam, amelyet a
TNC-nek nullapontként fel kell vennie. Beviteli 7 A
tartomany: 1 és 4 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapintd tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és

—

Q260

99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (nGvekményes): a mérési Q261
pont és a gdmb kdz4tti tovabbi tavolsag. A vezérls a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli

tartomany 0 és 99999.9999 kozott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté

ol

és munkadarab (készllék) nem Ultkdzhet Ossze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott; vagy PREDEF
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Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: mozgéas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

G415)

Alapelforgatas végrehajtasa Q304: annak
meghatarozasa, hogy a TNC kompenzalja-e a
munkadarab ferde felfogasat egy alapelforgatassal:
0: nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a sarok koordinatait tarolnia kell. Ha
Q305=0-at és Q303=1-et ir be, a TNC automatikusan
ugy allitja be a kijelzét, hogy az uj nullapont a
sarokban legyen. Ha Q305=0-at és Q303=0-et ad
meg, akkor a TNC a sarkot a nullapont tablazat 0.
soraba irja. Beviteli tartomany 0 és 99999 kozott

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a sarkot fel kell vennie.
Alapbeallitéas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a sarkot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznélja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

0: meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

15.9 NULLAPONT SARKON BELUL (Ciklus 415, DIN/ISO
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Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy =~ Példa: NC mondatok
a TNC a nullapontot a tapinto tengelyen is felvegye-e:

0: Ne vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen 5 TCH PROBE 415 NULLAPONT SARKON
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyen KIVUL

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382 Q263=+37 ;1. PONT 1. TENGELY
(abszollt értek): annak a tapintasi pontnak a Q264=+7 ;1. PONT 2. TENGELY
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely . .

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapint6 Q326=50 ;TAVOLSAG, 1.TENGELY
teng_elyén. Csak akkor érvényes,lha Q381 =1. Q296=+95 ;3. PONT 1. TENGELYEN
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999

kozott Q297=+25 ;3. PONT 2. TENGELYEN
Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383 Q327=45 ;TAVOLSAG, 2.TENGELY
(absszUt é:rték): annak a tapintasi pontnak a Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely . . .
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 . .
Koot Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384 e
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak Q305=7 ;SZ. A TABLAZATBAN
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a - :

nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak Q331=+0 ;NULLAPONT
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany: Q332=+0 ;NULLAPONT

-'99999,9999 és 99999,9999 kozott Q303=+1 :MERT ERTEK ATVITEL
Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték): az = ] .
a koordinata a tapinto6 tengelyén, amelynél a TNC-nek WL BUEVANRIY Lty ILANED DT

a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.

Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD.
Q333=+1 ;NULLAPONT

392 Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel @



15.10 NULLAPONT

KORKOZEPPONTBAN
(Ciklus 416, DIN/ISO: G416)

Ciklus lefutasa

A Tapintéciklus 416 harom furat mérésével keresi meg egy furatkor
koézéppontjat és az igy meghatarozott kdzéppontot nullapontként
definidlja. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat egy
nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintdciklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az els6 furat
kdézéppontjaként megadott pontba

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az elsé furat kdzéppontjanak
meghatarozasara.

A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat
kdézéppontjaként megadott pozicidba

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot a masodik furat k6zéppontjanak
meghatarozasara.

Atapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik furat
kdézéppontjaként megadott poziciéba

Ezutan a TNC a tapintét a megadott mérési magassagra mozgatja,
és megtapint négy pontot a harmadik furat kozéppontjanak
meghatarozasara.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon), majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kdvetkez&kben
felsorolt Q paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetden egy kilon tapintdssal megméri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

G416)

Yi

ol

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kbzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkor atméréjének pillanatnyi értéke

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programozaskor ne feledje:

=)

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Ciklusparaméterek

394

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut érték):
Furatkor kézéppontja (névleges érték) a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kdzott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
Furatkor kdzéppontja (névleges érték) a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Névleges atméré Q262: Adja meg a furatkor kordlbeldli
atmérgjét. Minél kisebb a furat atméréje, annal
pontosabbnak kell lennie a névleges atmérének.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999 kozott

1. furat szoge Q291 (abszolut érték): az els6
furatkdzéppont polarszége a munkasikban. Beviteli
tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

2. furat szoge Q292 (abszolut érték): a masodik
furatkbzéppont polarszége a munkasikban. Beviteli
tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

3. furat szoge Q293 (abszolut érték): a harmadik
furatkdzéppont polarszége a munkasikban. Beviteli
tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyében, amelynél a tapintd
és munkadarab (készulék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott; vagy PREDEF

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyben a
TNC-nek a furatkor kdzéppontjanak koordinatait
tarolnia kell. Ha Q305=0-at és Q303=1-et irbe, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelz6t, hogy az uj
nullapont a furatkor kbzéppontjaban legyen. Ha
Q305=0-at és Q303=0-et ad meg, akkor a TNC a
furatkér kdzéppontjat a nullapont tablazat 0. soraba
irja. Beviteli tartomany 0 és 99999 kozott

Q274

% ) Q291

£

XV
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Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen, amiben
a TNC-nek a furatkor kbézéppontjat fel kell vennie.
Alapbeadllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a furatkdr kdzéppontjat fel kell vennie.
Alapbeallitéas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

0: meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirasa a preset
téblazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapinto a TS tengelyen Q381: azt hatarozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapintd tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyen

1: Vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyen

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 416 NULLAPONT

KORKOZEPPONTBAN
Q273=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Q274=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
Q262=90 ;NEVLEGES ATMERO
Q291=+34 ;1. FURAT SZOGE
Q292=+70 ;2. FURAT SZOGE
Q293=+210;3. FURAT SZOGE
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=12 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD.
Q333=+1 ;NULLAPONT
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
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Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszollt érték): az
a koordinata a tapinto tengelyén, amelynél a TNC-nek
a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes): a mérési
pont és a gdomb koz4tti tovabbi tdvolsag. A vezérls a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez, ami csak akkor
érvényes, ha a nullapont tapintasa a tapinto
tengelyében torténik. Beviteli tartomany 0 és
99999.9999 kozo6tt; vagy PREDEF

Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel @



15.11 NULLAPONT A TAPINTO
TENGELYEN (Ciklus 417,
DIN/ISO: G417)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 417 megméri a tapint6 tengelyének tetszéleges
koordinatajat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a
TNC a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

1 A pozicionélasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja a programozott 1 tapintasi
kezddpontra. A TNC eltolja a tapintét a biztonsagi tavolsaggal a
tapinto tengely pozitiv iranyaban.

2 Ezutan a tapintd sajat tengelye mentén az 1. tapintasi pontként
megadott koordinatara mozog, és egyszeri tapintasi mozgassal
méri a pillanatnyi poziciét.

3 Veégul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 360 oldalon)
ciklusparamétereknek megfeleléen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, és elmenti a pillanatnyi értékeket az alabbi Q
paraméteres listaba.

Paraméter szama Jelentés

G417)

z)

g o——

Q260

<V

Q160 A mért pont pillanatnyi értéke

Programozaskor ne feledje:

szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz. A

@ Egy ciklus meghatérozasa elétt programozni kell egy
TNC ezutan felveszi a nullapontot ezen a tengelyen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklusparaméterek

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az
elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

1. mérési pont a 3. tengelyen Q294 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a tapinto tengelyen.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes): a mérési
pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kozott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet Ossze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott; vagy PREDEF

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullapont- vagy preset tablazatba, amibe a TNC-nek
a koordinatat mentenie kell. Ha Q305=0-4t és
Q303=1-et ir be, a TNC automatikusan ugy allitja be
a kijelz6t, hogy az uj nullapont a tapintott fellleten
legyen. Ha Q305=0-at és Q303=0-et ad meg, akkor a
TNC a koordinatat a nullapont tablazat 0. soraba irja.
Beviteli tartomany 0 és 99999 kdz6tt

Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolat érték): az
a koordinata a tapinto tengelyén, amelynél a TNC-nek
a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

0: meghatérozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Q264

YA

<V

)
A\

Q263

Q294

MP6140
+
Q320

z\

Q260

B

o

Y

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 417 NULLAPONT A TS
TENGELYEN

Q263=+25 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+25 ;1. PONT 2. TENGELY
Q294=+25 ;1. PONT 3. TENGELY
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q333=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
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15.12 NULLAPONT 4 FURAT

KOZEPPONTJABAN
(Ciklus 418, DIN/ISO: G418)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 418 kiszamitja a szemkozti furatokat 6sszekotd
egyenesek metszéspontjat és felveszi a nullapontot a metszéspontba.
Ha szlikséges, a TNC beirja a metszéspontot egy nullaponttablazatba
vagy a preset tablazatba.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az els6 furat
kdézéppontjaba

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az elsé furat kdzéppontjanak
meghatarozasara.

A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat
kdézéppontjaként megadott pozicidba

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot a masodik furat k6zéppontjanak
meghatarozasara.

A TNC megismétlia 3. és 4. |épést a 3. és 4. furatoknal.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl figgéen hatarozza meg a
nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése” 360 oldalon). A
TNC az 1/3 és a 2/4 furatok k6zéppontjait 6sszeko6td egyenesek
metszéspontjaként kiszamitja a nullapontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben felsorolt Q paraméterekbe.

'V

7 Haszikséges, a TNC ezt kovetéen egy kulon tapintassal megméri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.
Paraméter szama Jelentés
Q151 A metszéspont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen
Q152 A metszéspont pillanatnyi értéke a

melléktengelyen
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Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Ciklusparaméterek

1. kozéppont az 1. tengelyen Q268 (abszolut érték): az
1. furat k6zéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

1. kozéppont a 2. tengelyen Q269 (abszolut érték): az
1. furat k6zéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

2. kozéppont az 1. tengelyen Q270 (abszolut érték): a
2. furat kdzepe a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

2. kozéppont a 2. tengelyen Q271 (abszolut érték): a
2. furat kdzepe a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

3. kiozéppont az 1. tengelyen Q316 (abszolut érték): a
3. furat kdzepe a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

3. kozéppont a 2. tengelyen Q317 (abszolut érték): a
3. furat kdzepe a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

4. kozéppont az 1. tengelyen Q318 (abszolut érték): a
4. furat kdzepe a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

4. kozéppont a 2. tengelyen Q319 (abszolut érték): a
4. furat kdzepe a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyében, amelynél a tapintd
és munkadarab (készulék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott; vagy PREDEF

YA asis Q316

Q269 @3 @3 Q271

Q268 Q270

z

Q260

¥
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Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullapont- vagy preset tablazatba, amibe a TNC-nek
az egyenesek metszéspontjanak koordinatait
mentenie kell. Ha Q305=0-at és Q303=1-et ir be, a
TNC automatikusan ugy allitja be a kijelz6t, hogy az j
nullapont az egyenesek metszéspontjanal van. Ha
Q305=0-at és Q303=0-et ad meg, akkor a TNC az
egyenesek metszéspontjanak koordinatait a
nullapont tablazat 0. soraba irja. Beviteli tartomany 0
és 99999 kozott

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolGt
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek az egyenesek szamitott
metszéspontjat fel kell vennie. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek az egyenesek szamitott metszéspontjat fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

0: meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.12 NULLAPONT 4 FURAT KOZEPPONTJABAN (Ciklus 418, DIN/ISO

Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapinto tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyen

1: Vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyen

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintod
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték): az
a koordinata a tapinto6 tengelyén, amelynél a TNC-nek
a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 k6zott

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 418 NULLAPONT 4 FURATBOL
0268=+20 ;1. KOZEPPONT 1.TENGELY
Q269=+25 ;1. KOZEPPONT 2.TENGELY
Q270=+150;2. KOZEPPONT 1.TENGELY
Q271=+25 ;2. KOZEPPONT 2.TENGELY
Q316=+150;3 KOZEPPONT 1. TENGELY
Q317=+85 ;3. KOZEPPONT 2. TENGELY
Q318=+22 ;4. KOZEPPONT 1.TENGELY
Q319=+80 ;4. KOZEPPONT 2. TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=12 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KOORD.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KOORD.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD.
Q333=+0 ;NULLAPONT

Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel @



15.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN

(Ciklus 419, DIN/ISO: G419)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 419 megméri egy tetszéleges tengely tetszéleges
pontjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a
mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A pozicionalasi logikanak megfeleléen (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban
(MP6150 értéke) pozicionalja a programozott 1. tapintasi pontra. A
TNC eltolja a tapintét a biztonsagi tavolsaggal a programozott
tapintasi irannyal ellentétes iranyban.

Ezutan a tapint6 a programozott mérési magassagra mozog, és
egyszeri tapintasi mozgassal méri a pillanatnyi poziciot.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot (lasd “A szamitott nullapont mentése”
360 oldalon).

Programozaskor ne feledje:

szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

@ Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy

Ha tobbsz6r egymas utan hasznalja a Ciklus 419-et tébb
tengelyes megmunkalas esetén a nullapont elmentéséhez
a preset tablazatba, aktivalnia kell a Ciklus 419 altal
utoljara irt preset szamot annak minden végrehajtasat
kdvetéen (abban az esetben nem, ha felilirja az aktiv
presetet).

HEIDENHAIN iTNC 530

Q272=2

Q264
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MP6140 + Q320 +
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15.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

419

wn[H

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az
elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Meérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes): a mérési
pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérlé a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdz6tt; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapinto
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet Gssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kézott; vagy PREDEF

Meérési tengely (1-3: 1=referenciatengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérést végezni kell:

1: referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengely = mérési tengely

Tengelyek 6sszerendelése

Aktiv tapinté ten- Megfelel6 referen- Megfelelé6 mellék-
gely: Q272 =3 ciatengely: Q272=1 tengely: Q272 =2

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 &
— \ =
X
Q263 Q272=1
+
z |\
Q272=3 Q267
o o Q260
=
N\ =
X
Q272=1

Y4 X Y

Y 4 X

X Y z
404
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Elmozdulasi irany Q267: az az irany, amerrdl a tapinto
megkozeliti a munkadarabot:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: pozitiv elmozdulasi irany

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullapont- vagy preset tablazatba, amibe a TNC-nek
a koordinatat mentenie kell. Ha Q305=0-at és
Q303=1-et ir be, a TNC automatikusan ugy allitjia be
a kijelz6t, hogy az uj nullapont a tapintott fellleten
legyen. Ha Q305=0-at és Q303=0-et ad meg, akkor a
TNC a koordinatat a nullapont tablazat 0. soraba irja.
Beviteli tartomany 0 és 99999 kdzott

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullaponttablazatba vagy preset tablazatba,
amelyen a TNC-nek a koordinatat tarolnia kell. Ha a
Q305=0-at irja be, a TNC automatikusan ugy allitja be
a kijelzét, hogy az uj nullapont a tapintott feltleten
van. Beviteli tartomany 0 és 99999 k6zott

Uj nullapont Q333 (abszolut érték): az a koordinata,
amelynél a TNC-nek a nullapontot fel kell vennie.
Alapbeallitéas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: ne hasznalja. Lasd “A szamitott nullapont
mentése”, 360. oldal

0: meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A referencia-rendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszere.

1: meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 419 NULLAPONT EGY

TENGELYEN
Q263=+25 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+25 ;1. PONT 2. TENGELY
Q261=+25 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q272=+1 ;MERESI TENGELY
Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q333=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

G419)
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15.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO: G419)

Példa: Nullapontfelvétel a munkadarab felsé feliiletén egy koriv kozéppontjaba

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z

406

25

vi
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0 szerszam hivasa a tapinté tengely meghatérozasahoz
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2 TCH PROBE 413 NULLAPONT KORON
KiviL
Q321=+25 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Q322=+25 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
Q262=30 ;NEVLEGES ATMERO
Q325=+90 ;KIINDULASI SZOG
Q247=+45 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+10 ;NULLAPONT

Q303=+0 ;MERES. ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+25 ;TS TENGELY 1. KOORD.
Q383=+25 ;TS TENGELY 2. KOORD.
Q384=+25 ;TS TENGELY 3. KOORD.
Q333=+0 ;NULLAPONT

Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA
Q365=1 ;MOZGAS FAJTAJA

3 CALL PGM 35K47
4 END PGM CYC413 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Korkoézéppont X koordinataja
Korkézéppont Y koordinataja
Kor atmérdje

Az 1. tapintasi pont polarszége

Szoglépés a 2-4. tapintasi pontok szamitasahoz

Az a koordinata a tapinté tengelyen, amelyen a TNC a mérést végzi

Biztonsagi tavolsag az MP6140 paraméteren felll

Az a magassag a tapint6 tengelyen, amelyen a tapinté Gtk6zés
nélkul tud elmozdulni

Ne mozogjon a biztonsagi magassagra a mérési pontok kozott
Kijelzd beallitasa

Kijelz6 0-ra allitasa X iranyban

Kijelzd 10-re allitasa Y irdnyban

Funkcio nélkil, mivel a kijelzét kell beallitani
Allitson be nullapontot a tapinté tengelyen is
Tapintasi pont X koordinataja

Tapintasi pont Y koordinataja

Tapintasi pont Z koordinataja

Kijelzd O-ra allitasa Z iranyban

Mérési pontok szama

Pozicionalas kdriven vagy egyenes vonalon a kdvetkez tapintasi
pontra

Alkatrészprogram hivasa

G419)
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Példa: Nullapontfelvétel egy munkadarab felsé feliiletén egy furatkor kozepére

A furatkér mért kézéppontjat be kell irni a preset
tablazatba, hogy a késébbiekben felhasznalhato
legyen.

0 BEGIN PGM CYC416 MM
1 TOOL CALL 69 Z

2 TCH PROBE 417 NULLAPONT A TS
TENGELYEN

Q263=+7.5;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+7.5;1. PONT 2. TENGELY
Q294=+25 ;1. PONT 3. TENGELY
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q305=1 ;SZ.A TABLAZATBAN
Q333=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

408

Yi Yi

0 szerszam hivasa a tapinté tengely meghatérozasahoz

Ciklus meghatarozasa a nullapont tapint6 tengelyen térténd
felvételéhez

Tapintasi pont X koordinataja
Tapintasi pont Y koordinataja
Tapintasi pont Z koordinataja
Biztonsagi tavolsag az MP6140 paraméteren felul

Az a magassag a tapint6 tengelyen, amelyen a tapinté ttk6zés
nélkul tud elmozdulni

Z koordinata beirasa az 1. sorba
Tapinto tengely 0-ra allitasa

A szamitott, gépi koordinatarendszerre (REF rendszer)
vonatkoztatott nullapont mentése a PRESET.PR preset tablazatban

Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel @



3 TCH FRS)BE 416 NULLAPONT a
KORKOZEPPONTBAN «=
Q273=+35 ;KOZEPPONT 1. TENGELY Furatkor kdzéppontjanak X koordinataja 3
Q274=+35 ;KOZEPPONT 2. TENGELY Furatkor kézéppontjanak Y koordinataja .
Q262=50 ;NEVLEGES ATMERO Furatkdr atmérdje @)
Q291=+90 ;1. FURAT SZOGE Az 1. furat 1 k6zéppontjanak polarszége g
Q292=+180;2. FURAT SZOGE A 2. furat © kdzéppontjanak polarszdge Z
Q293=+270;3. FURAT SZOGE A 3. furat = kézéppontjanak polarszége o
Q261=+15 ;MERESI MAGASSAG Az a koordinata a tapinté tengelyen, amelyen a TNC a mérést végzi e}
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG Az a magasség a tapintd tengelyen, amelyen a tapinté itkdzés A
nélkiil tud elmozdulni <

Q305=1 ;SZ. A TABLAZATBAN A furatkér kézéppontjanak (X és Y) megadasa az 1. sorban ‘g
Q331=+0 ;NULLAPONT v
Q332=+0 ;NULLAPONT [E)
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL A szamitott, gépi koordinatarendszerre (REF rendszer) ~
vonatkoztatott nullapont mentése a PRESET.PR preset tablazatban 2

Q381=0 ;TAPINTO TS TENGELYEN Ne vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen E
Q382=+0 ;TS TENGELY 1. KOORD. Nincs funkcidja —
Q383=+0 ;TS TENGELY 2. KOORD. Nincs funkcidja (l.l;
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KOORD. Nincs funkcidja Z
Q333=+0 ;NULLAPONT Nincs funkcioja L
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG Biztonsagi tavolsag az MP6140 paraméteren feliil =

4 CYCL DEF 247 NULLAPONTFELVETEL Uj preset aktivalasa Ciklus 247-tel (>5
Q339=1 ;NULLAPONT SZAMA L

6 CALL PGM 35KLZ Alkatrészprogram hivasa -
7 END PGM CYC416 MM %
o

S

-

=
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16.1 Alapismeretek

16.1 Alapismeretek

Attekintés
A TNC 12 ciklust kinal a munkadarabok automatikus méréséhez.
. Funkcio-

Ciklus gomb Oldal
0 REFERENCIASIK Koordinata mérése s Oldal 418
egy valaszthato tengelyen 4g [F
1 POLAR-NULLAPONT SiK Pont s ey Oldal 419
mérése a tapintas iranyaban
420 SZOGMERES Szdg mérése a Oldal 421
munkasikban X
421 FURATMERES Furat pozicidjanak [ Oldal 424
és atméréjének mérése (@11
422 KOR KULSO MERESE Kércsap Oldal 428
poziciéjanak és atmérdjének mérése [ef
423 NEGYSZOG BELSO MERESE azs Oldal 432
Négyszdgzseb pozicidjanak, (=4
hosszUsaganak és szélességének
mérése
424 NEGYSZOG KULSO MERESE Oldal 436
Négyszdgcsap pozicidjanak, [
hosszusaganak és szélességének
mérése
425 BELSO SZELESSEG MERESE Oldal 440
(2. funkciégombsor) Horony A
szélességének mérése
426 GERINCSZELESSEG MERESE Oldal 443
(2. funkciégombsor) Gerinc s
szélességének mérése
427 KOORDINATA MERESE Oldal 446
(2. funkciégombsor) Tetszéleges =l B
koordinata mérése egy valaszthato
tengelyen
430 FURATKOR MERESE asp_ Oldal 449
(2. funkciégombsor) Furatkar
poziciéjanak és atmérdjének mérése
431 SIK MERESE (2. funkciégombsor)  [a Oldal 453
Sik A és B tengelyszdgének mérése «%

412
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A mérési eredmények rogzitése

Minden olyan ciklusnal, amelyben a munkadarab automatikus mérése
torténik (kivéve a Ciklus 0-t és 1-et), a TNC tudja rogziteni a mérési
eredményeket. A megfeleld tapintdciklusnal meghatarozhatja, hogy a
TNC

a mérési jegyz6kodnyvet egy fajlba mentse

a programfutast megszakitsa és a mérési jegyz6konyvet a
képerny6n megjelenitse

ne készitsen mérési jegyzékonyvet

Ha a mérési jegyz6konyvet egy fajl formajaban kivanja tarolni, a TNC
alapértelmezés szerint a mérési jegyz6kdnyvet ASCII fajlként tarolja
abban a kényvtarban, amelybél a mérési programot futtatja.
Alternativaként a mérési jegyz6konyvet kdzvetlenil nyomtatéra
kildheti, vagy adatinterfészen keresztul atadhatja egy PC-nek. Ehhez
allitsa a nyomtatasi funkciot (az interfész konfiguralasa meniben)
RS232:\ értékre (lasd a Felhasznaloi kézikdnyv “MOD funkciodk, az
adatinterfész beallitasa” c. fejezetét is).

nullapontra vonatkozik, amely a futtatott vonatkozé ciklus
alatt aktiv. Ezen tiimend&en, a koordinatarendszer
elforgathaté a sikban, vagy a sik megdontheté a 3D-ROT
funkcioval. Ebben az esetben a TNC atalakitja a mérési
eredményeket a vonatkoz6 aktiv koordinatarendszer
értékeivé.

@ Minden, a naplofajlban felsorolt mért érték arra a

Ha a mérési jegyz6konyvet az adatinterfészen keresztiil
kivanja kiadni, hasznalja a HEIDENHAIN TNCremo
adatatviteli szoftverét.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Alapismeretek

Példa: Mérési jegyz6konyv a tapintéciklus 421-hez:
Mérési jegyz6konyv, Tapintociklus 421 Furatmérés

Datum: 2005.06.30.
1d6: 6:55:04
Mérési program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Névleges értékek:

Kbzéppont a referencia-tengelyen: 50.0000
Kbzéppont a melléktengelyen: 65.0000
Atmérd: 12.0000

Hatarértékek szerkesztése:

A kdzéppont max. hatarértéke a referenciatengelyen: 50,1000
A kozéppont min. hatarértéke a referenciatengelyen: 49,9000
A kdzéppont max. hatarértéke a melléktengelyen: 65,1000

A kdzéppont min. hatarértéke a melléktengelyen: 64,9000
Maximalis furatméret: 12.0450

Minimalis furatméret: 12.0000

Pillanatnyi érték:Kézéppont
Referenciatengely: 50,0810

Kézeppont a melléktengelyen: 64.9530
Atméré: 12.0259

Eltérések:

Kbzéppont a referencia-tengelyen: 0.0810
Kbézéppont a melléktengelyen: -0.0470
Atméré: 0.0259

Tovabbi mérési eredmények: Mérési magassag: -5.0000

Mérési jegyz6konyv vége
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Mérési eredmények Q paraméterekben

A TNC a megdfelel6 tapintdciklusok mérési eredményeit a globalisan

érvényes Q paraméterekben (Q150-Q160) tarolja. A célértékektél vald
eltérések a Q161-Q166 paraméterekben vannak tarolva. Figyeljen az
eredményparaméterek tablazatara, amely minden ciklus leirasanal fel

van tlintetve.

A ciklus meghatarozasa alatt a TNC a vonatkozo
eredményparamétereket egy segéd grafikonon is mutatja (lasd a jobb
felsd abrat). A kiemelt eredményparaméter az adott beviteli

paraméterhez tartozik.

Az eredmények osztalyozasa

Egyes ciklusoknal rakérdezhet a mérési eredmények allapotara a
globalisan érvényes Q180-Q182 paramétereken keresztil.:

Eredményosztaly

Paraméter értéke

Keézi

uzemnod

Programbevitel és szerkesztés
Mérési magasséag a tap.

teng.ben?

sasONR®

BEGIN PEM NEU MM
BLK FORM ©.1 Z X+@ Y+2 2-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@
TOOL CALL 1 Z S5000
L Z+100 R® FMAX
L X-20 Yv+30 R® FMAX M3
TCH PROBE 423 NEGYSZ.ZSEB MERESE
273=+0 1. TENGELY KOZEPE
0z74=+0 52. TENGELY KOZEPE

° 31. OLDAL HOSSZA
0283=+0 52. OLDAL HOSSZA
@ NN ;MERESI MAGASSAG

o
2
N
S
3

>BIZTONSAGI TAVOLSAG
0260=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
3MOZGAS BIZT. MAGSGRA
3MAX. MERET 1. OLDAL
FMIN. MERET 1. OLDAL
3MAX. MERET 2. OLDAL
FMIN. MERET 2. OLDAL
3TURES 1.TENG. KOZEP
3TURES 2.TENG. KOZEP
FMERESI JEGYZOKONYY

3PGM STOP TURESHIBA

0330=+0 3SZERSZAM
END PGM NEU MM
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3
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=
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Mérési eredmények a tlirésen beldl

Q180 =1

Utanmunkalas sziikséges

Q181 =1

Selejt

Q182 =1

A TNC beallitja az utdnmunkalas vagy a selejt jelz6t, amint a mérési
eredmények egyike tlrésen kivil esik. Annak meghatarozasara, hogy
melyik mérési eredmény esik tlrésen kivllre, ellenérizze a mérési
jegyz6konyvet vagy hasonlitsa 6ssze a vonatkozd mérési
eredményeket (Q150-Q160) azok hatarértékeivel.

A Ciklus 427-ben a TNC feltételezi, hogy kulsé méretet (csap) mér.
Ugyanakkor a helyes maximalis és minimalis méret és a tapintasi irany
egyUlttes megadasaval kijavithatja a mérés allapotat.

meg tlirési értékeket vagy legnagyobb/legkisebb

@ A TNC akkor is beallitja az allapotjelz6t, ha nem hatarozott

méreteket.
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16.1 Alapismeretek

Tirésfigyelés

A TNC-vel a legtébb munkadarab-ellendrzési ciklusnal végeztethet
trésfigyelést. Ez azt igényli, hogy a ciklus meghatarozasakor
hatarozza meg a sziikséges hatarértékeket. Ha nem akarja a
tiréseket figyelni, egyszerlien hagyja meg a figyelési paramétereknél
a 0-t (alapértelmezés szerinti érték).

Szerszamfigyelés

A TNC-vel néhany munkadarab-ellen6rzési ciklusnal végeztethet
szerszamfigyelést. Ekkor a TNC figyeli, hogy

a szerszam sugarat korrigalni kell-e a célértéktdl vald eltérések miatt
(értékek a Q16x paraméterekben).

a célértékektdl valo eltérések (értékek a Q16x paraméterekben)
nagyobbak-e, mint a szerszamtoérési tlreés.

Szerszamkorrekcio

@ Ez a funkcié csak akkor mikodik:

Ha a szerszamtablazat aktiv.

Ha a szerszamfigyelés be lett kapcsolva a ciklusban
(adjon meg szerszamnevet vagy a Q330-hoz nullatdl
eltéré értéket). Valassza ki funkciogombbal a
szerszamnév megadast. A TNC a tovabbiakban mar
nem jeleniti meg a jobb oldali fél idéz6jelet.

Ha tobb korrekcids mérést végez, a TNC a vonatkoz6 mért
eltérést hozzaadja a szerszamtablazatban tarolt értékhez.

A TNC mindig korrigélja a szerszam sugarat a szerszamtablazat DR
oszlopaban, akkor is, ha a mért eltérés az adott tlirésen beldl van. Az
NC program Q181 paramétere megadja, hogy sziikség van-e
utdnmunkalasra (Q181 = 1: utdanmunkalés szukséges).

Ciklus 427-nél:

Ha az aktiv munkasik egy tengelyét hatarozza meg mérési
tengelynek (Q272 = 1 vagy 2), akkor a TNC a fentiek szerint
korrigalja a szerszam sugarat. A megadott elmozdulasi iranybdl
(Q267) a TNC meghatarozza a korrigalas iranyat.

Ha a tapinto tengelyét hatarozta meg mérési tengelynek (Q272 = 3),
akkor a TNC a szerszam hosszat korrigalja.
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Szerszamtorés figyelése

@ Ez a funkcié csak akkor miikddik:

Ha a szerszamtablazat aktiv.

Ha a szerszamfigyelést bekapcsolta a ciklusban (adjon
meg nullatol eltérd értéket a Q330 paraméterben).

Ha a tablazatban megadott szerszdmszadm RBREAK
torési tirése nagyobb nullanal (lasd még: Felhasznaloi
kézikdnyv, 5.2 fejezet, "Szerszamadatok").

A TNC hibalizenetet kiild és leallitja a programfutast, ha a mért eltérés
nagyobb, mint a szerszam torési tlirése. A szerszam ugyanakkor
inaktivva valik a szerszamtablazatban (a TL oszlop értéke: TL =L).

16.1 Alapismeretek

Mérési eredmények referenciarendszere
A TNC atkildi az 6sszes mérési eredményt az aktiv

koordinatarendszer vagy akar az eltolt és/vagy elforgatott/dontott
koordinatarendszer eredményparamétereibe és logfajljaba.
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16.2 REF. SIK (Ciklus 0, DIN/ISO

G55)

16.2 REF. SIK (Ciklus 0,

DIN/ISO: G55)

Ciklus lefutasa

1

A tapinto6 gyorsjaratban (az MP6150 paraméter értéke) mozog a
ciklusban programozott 1 kezddpontba.

Ezutan a tapinté az MP6120 paraméterben megadott tapintasi
el6tolassal kdzeliti meg a munkadarabot. A tapintas iranya a
ciklusban van meghatarozva.

Miutan a TNC elmentette a poziciét, a TNC visszahlUzza a tapintét
a kezd6pontba és elmenti a mért koordinatat egy Q paraméterbe.
A TNC a Q115-Q119 paraméterekbe is elmenti a tapintd
paraméterek értékeinél a TNC nem veszi figyelembe a tapintészar
hosszat és sugarat.

Programozaskor ne feledje:

Utkdzésveszély!
Elépozicionalja a tapintdt, hogy az ne itk6zzon a

programozott elépozicionalasi pont megkdzelitésekor.

Ciklusparaméterek

e

Eredmény paraméterszama: adja meg annak a Q

La (3 paraméternek a szamat, amelyikhez a koordinatat

rendelni szeretné. Beviteli tartomany: 0 és 1999
kozott

Tapinté tengely/tapintasi irany: adja meg a tapinté
tengelyt a tengelyvéalaszté6 gombokkal vagy az ASCII
billentylzettel, valamint az el6jelet a tapintasi
iranyhoz. Nyugtazza az adatbevitelt az ENT gombbal.
Beviteli tartomany: Minden NC tengely

Pozicié célértéke: adja meg a tengelyvalasztd
gombokkal vagy az ASCII billenty(izettel a tapintd
el6pozicionalasi pontjai célértékeinek minden
koordinatajat. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT gombot.
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Példa: NC mondatok

67 TCH PROBE 0.0 REF. SiK Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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16.3 POLARIS REFERENCIASIK

(Ciklus 1)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 1 a munkadarab tetszéleges pontjat megmeéri, barmely
iranyban.

1

2

A tapint6 gyorsjaratban (az MP6150 paraméter értéke) mozog a
ciklusban programozott 1 kezdépontba.

Ezutan a tapinté az MP6120 paraméterben megadott tapintasi
elétolassal kdzeliti meg a munkadarabot. Tapintas alatt a TNC
egyszerre mozog két tengely mentén (a tapintas sz6gétdl
fliggben). A tapintasi iranyt a ciklusban megadott polarszdg
hatarozza meg.

Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapintd visszatér a
kezddpontba. A TNC a Q115-Q119 paraméterekbe is elmenti a
tapint6 pozicidjanak koordinatait, a kapcsoléjel pillanataban.

Programozaskor ne feledje:

Utkozésveszély!
El6pozicionalja a tapintét, hogy az ne utk6zz6n a

programozott elépozicionalasi pont megkozelitésekor.

A ciklusban meghatarozott tapinté tengely meghatérozza
a tapinto6 sikot:

Ha a tapinté tengely az X: X/Y sik

Ha a tapinté tengely az Y: Y/Z sik

Ha a tapinté tengely a Z: Z/X sik

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 POLARIS REFERENCIASIK (Ciklus 1)

Ciklusparaméterek

le}

420

Tapint6 tengely: adja meg a tapinto tengelyt a
tengelyvalaszté gombokkal vagy az ASCII
billentylizettel. Nyugtazza az adatbevitelt az ENT
gombbal. Beviteli tartomany: X, Y vagy Z

Tapintasi szog: az a sz6g a tapintd tengelytél mérve,
ami mentén a tapinténak mozognia kell. Beviteli
tartomany -180,0000 és 180,0000 kozott

Pozicié célértéke: adja meg a tengelyvalasztd
gombokkal vagy az ASCII billenty(izettel a tapintd
elépozicionalasi pontjai célértékeinek minden
koordinatajat. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT gombot.

Példa: NC mondatok

67 TCH PROBE 1.0 POLARIS
REFERENCIASIK
68 TCH PROBE 1.1 X SZOG: +30

69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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16.4 SZOGMERES (Ciklus 420,
DIN/ISO: G420)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 420 méri azt a szdget, amelyet a munkadarabon
talalhaté barmely egyenes felllet a munkasik referenciatengelyéhez
képest leir.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban
(MP6150 értéke) pozicionalja a programozott 1. tapintasi pontra. A
TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a meghatarozott
elmozdulasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

3 Ezutan atapinto a kdvetkezé kezdépontra 2 mozog és megtapintja
a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magasséagra és a mért
szOget a kovetkezd Q paraméterbe menti:

Paraméter szama Jelentés

G420)

Yi

om)

V4

Q150 A mért sz6g a munkasik
referenciatengelyére vonatkozik.

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
@ szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Ha a tapinté tengely = a mérési tengely, allitsa a Q263
értékét a Q265 értékével egyezbnek, ha az A tengelyhez
képesti szoget kell mérni; allitsa a Q263 értékét a Q265
értékeétdl eltérének, ha a B tengelyhez képesti szdget kell
mérni.
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16.4 SZOGMERES (Ciklus 420, DIN/ISO

G420)

Ciklusparaméterek

420

2

422

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999
és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Meérési tengely Q272: az a tengely, amely mentén a
mérést végezni kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengely = mérési tengely

Q266
Q264

Q272=2

1y
D

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q263

Q265

Q272=1
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Elmozdulasi irany 1 Q267: az az irany, amerr6l a -
tapinté megkdzeliti a munkadarabot: 8
-1: Negativ elmozdulasi irany Z A <t
+1: pozitiv elmozdulasi irany 0
Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut e
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont) H O
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el Q260 ()
kell végezni. Beviteli tartomany: -99999,9999 és =
99999,9999 kozott Z
Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes): a mérési Q261 E
pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérlé a N -
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli > = o
tartomany 0 és 99999.9999 kdzott; vagy PREDEF X N
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a <
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté (2
és munkadarab (készlilék) nem Utkdzhet Ossze. 2
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 Példa: NC mondatok =
kozétt; vagy PREDEF I 6
Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza, > TCH PROBE 420 SZOGMERES ~
hogy a tapint6é hogy mozogjon a mérési pontok kozétt: Q263=+10 ;1. PONT 1. TENGELY (/2]
0: mozgéas a mérési magassagon a mérési pontok Q264=+10 ;1. PONT 2. TENGELY ‘L
kézott = : (1'd
1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok Q265=+15 ;2. PONT 1. TENGELYEN NI
kozott = .
Vagy: PREDEF Q266=+95 ;2. PONT 2. TENGELYEN E
] Q272=1 ;MERESI TENGELY O)
Meérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a , . :O
TNC készitsen-e mérési jegyzékonyvet: Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY N
0: Ne készitsen méreési jegyzékonyvet Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG 7))
1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: . , ,
Alapértelmezetten a TNC a TCHPR420.TXT Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG ﬂ'
jegyzékoényv fajlt abba a kényvtarba menti, Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG ©
amelyikben a mérési program van. . . <«
2: Szakitsa meg a programfutast és jelenitse meg a Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
mérési jegyz6konyvet a képernyén. Folytassa a Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

program futtatasat az NC Starttal.
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16.5 FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO

G421)

16.5 FURATMERES (Ciklus 421,
DIN/ISO: G421)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 421 egy furat (vagy korzseb) kdzéppontjat és atmérsjét
méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlirés-értékeket, a
TNC végrehaijtja a néveleges és valos méretek 6sszehasonlitasat, és
az eltérési értékeket rendszer-paraméterekben tarolja.

1 A pozicionalasi logikat kévetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintot gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezdbpontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezddpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a
tapintasi elétolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezd6szogbdl.

3 Ezutén a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kdvetkezd kezdépontra
, €és megtapintja a masodik tapintasi pontot.
4 A TNC a tapintét a 3. kezdépontra, majd a 4. kezdépontra allitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Veégll a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
mért értéket és eltéréseket a kdvetkezé Q paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmér6 pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a k6zépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kdzépponttél a melléktengelyen

Q163 Az 4tmér6 eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
@ szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a sz6g, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a furat méreteit. Minimalisan bevihet6
érték: 5°.

424
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Ciklusparaméterek

421

(@]

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut érték): a
furat k6zéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 k6zott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték): a furat
kézepe a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a furat atmérgjét.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Kezdészog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az elsé tapintasi pont kézotti
sz6g. Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000
kozott

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
koz6tti sz6g. A szbglépés eldjele hatdrozza meg a
forgatas iranyat (negativ = az érajaras szerinti irany).
Ha egy korivet kivan tapintani a teljes kor helyett, a
szbglépést 90°-nal kisebbre programozza. Beviteli
tartomany -120,0000 és 120,0000 kdzott
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16.5 FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO

G421)

426

Meérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
vezérld a Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdzott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapinto
és munkadarab (készllék) nem Utkzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kézott; vagy PREDEF

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

Maximalis furatméret Q275: a furat (korzseb)
maximalis megengedett atméréje. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

Minimalis furatméret Q276: a furat (kdrzseb)
minimalis megengedett atmérdje. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279: megengedett
poziciéeltérés a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999 kozott

Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280: megengedett
poziciéeltérés a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6konyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyzdkdnyvet

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa:
Alapértelmezetten a TNC a TCHPR421.TXT
jegyzokonyv fajlt abba a kdnyvtarba menti,
amelyikben a mérési program van.

2: Szakitsa meg a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kdnyvet a képernybn. Folytassa a
program futtatasat az NC Starttal.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibatizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibatizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibatizenetet

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfigyelést (lasd “Szerszamfigyelés” 416
oldalon). Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kozott,
vagy adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres
szerszamnevet

0: A feliigyelet inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza meg,
hogy a TNC a furatot 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje
meg:

4: mérjen 4 mérési pontot (alapbeallitas)

3: mérjen 3 mérési pontot

Mozgas fajtaja? Egyenes=0/Koriv=1 Q365: a
palyafunkciét hatarozza meg, amin a tapinténak
mozognia kell a mérési pontok ko6zott, ha a "mozgas
biztonsagi magassagra" (Q301=1) aktiv:

0: egyenes vonalu mozgéas a mérési pontok kdzott
1: kOriv menti mozgas a mérési pontok kozott

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 421 FURATMERES
Q273=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Q274=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
Q262=75 ;NEVLEGES ATMERO
Q325=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q247=+60 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q275=75.12;MAX. MERET
Q276=74.95;MIN. MERET
Q279=0.1 ;1. KOZEPPONT TURES

Q280=0.1 ;2. KOZEPPONT TURES

Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAM

Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA

Q365=1 ;MOZGAS FAJTAJA
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16.6 KOR KULSO MERESE
(Ciklus422, DIN/ISO: G422)

G422)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 422 egy korcsap kdzéppontjat és atméréjét méri. Ha a
ciklusban meghatérozza a megfelel6 tirés-értékeket, a TNC
végrehajtja a néveleges és valds méretek dsszehasonlitédsét, és az
eltérési értékeket rendszer-paraméterekben tarolja.

1 A pozicionalasi logikat kévetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintot gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezdbpontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezddpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a
tapintasi elétolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezd6szogbdl.

3 Ezutén a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kdvetkezd kezdépontra
, €és megtapintja a masodik tapintasi pontot.
4 A TNC a tapintét a 3. kezdépontra, majd a 4. kezdépontra allitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Veégll a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
mért értéket és eltéréseket a kdvetkezé Q paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmér6 pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a k6zépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kdzépponttél a melléktengelyen

Q163 Az 4tmér6 eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
@ szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a sz6g, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a csap méreteit. Minimalisan bevihetd
érték: 5°.

428
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Ciklusparaméterek

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut érték): a
csap kézéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték): a csap
kozéppontja a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a csap atmérgjét.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kezddszog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az elsé tapintasi pont k6z6tti
sz6g. Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000
kozott

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
kozotti szOg. A szoglépés eldjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = az érajaras szerinti irany).
Ha egy kdrivet kivan tapintani a teljes kor helyett, a
szbglépést 90°-nal kisebbre programozza. Beviteli
tartomany -120,0000 és 120,0000 kozott

HEIDENHAIN iTNC 530
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Meérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési
pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdzott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapinto
és munkadarab (készllék) nem Utkzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kézott; vagy PREDEF

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

Maximalis csapméret Q277: a csap maximalis
megengedett atmérgéje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Minimalis csapméret Q278: a csap minimalis
megengedett atmérdéje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279: megengedett
poziciéeltérés a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280: megengedett
poziciéeltérés a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

74\

0 Q260

&l

-
¥

Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése @



Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogya  Példa: NC mondatok —_
TNC készitsen-e mérési jegyz6konyvet: x —— ﬁ
0: Ne készitsen mérési jegyzékényvet 5 TCH PROBE 422 FURATKOR KULSO <
1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: MERESE 0

Alapértelmezetten a TNC a TCHPR422.TXT

150 KOTT :
jegyzokonyv fajlt abba a kdnyvtarba menti, Q273=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY

amelyikben a mérési program van. Q274=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY O
2: Szakitsa meg a programfutast és jelenitse meg a Q262=75 ;NEVLEGES ATMERO (2
mérési jegyz6kdnyvet a képernybn. Folytassa a 2 . - ~
program futtatasat az NC Starttal. Q325=+90 ;KIINDULASI SZOG Z
Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak Q247=+30 ;SZOGLEPES o
meghatarozasa, hogy a tiiréshatarok megsértése Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG Nn
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és . . .
hibaiizenetet kiildjon: Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG g
g_:bNg szaktit?a meg a programfutast, ne adjon ki Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG )
ibalizenete - -
1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjén Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA 5
hibatizenetet Q277=35.15;MAX. MERET —
Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak Q278=34.9 ;MIN. MERET 9,
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e e R T m
szerszamfigyelést (lasd “Szerszamfigyelés” 416 Q279=0.05;1. KO ONT TURES
oldalon)_. Beviteli tartomény: 0 és 32767,9 kozott, Q280=0.05;2. KOZEPPONT TURES (2]
vagy adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres = [, — ‘L
szerszamnevet Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV m
0: A felligyelet inaktiv Q309=0 ;HIBA ESETEN ‘W
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban PROGRAMSTOP =
Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza meg, Q330=0 ;SZERSZAMFELUGYELET :O
hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje — 2 7)
meg: Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA 1
4: mérjen 4 mérési pontot (alapbeallitas) Q365=1 ;MOZGAS FAJTAJA =
3: mérjen 3 mérési pontot !
Mozgas fajtaja? Egyenes=0/Koriv=1 Q365: a
palyafunkciét hatarozza meg, amin a tapinténak 14
mozognia kell a mérési pontok ko6zott, ha a "mozgas :o
biztonsagi magassagra" (Q301=1) aktiv: ¢
0: egyenes vonalu mozgéas a mérési pontok kdzott ©
1: kOriv menti mozgas a mérési pontok kozott .
©
b —
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16.7 NEGYSZOG BELSO MERESE
(Ciklus 423, DIN/ISO: G424)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 423 megkeresi egy négyszogzseb kdzéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelelé
trés-értékeket, a TNC végrehajtja a néveleges és valés méretek

Osszehasonlitasat, és az eltérési értékeket rendszer-paraméterekben

tarolja.

1 A pozicionalasi logikat kbvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezd&pontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi elétolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

3 Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan a mérési

magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban mozog a

kovetkez6 kezdbpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

4 A TNC a tapintét a 3. kezdépontra, majd a 4. kezdépontra allitja a

harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Veégll a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
mért értéket és eltéréseket a kdvetkezé Q paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a k6zépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a k6zépponttdl a melléktengelyen

Q164 Oldalhosszusag eltérése a

referenciatengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a
melléktengelyen

432
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Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
@ szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetévé a tapintasi pontok kézelében valo
elépozicionalast, a TNC mindig a zseb kézéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a négy mérési pont

kozott.
Ciklusparaméterek
aza Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut érték): a
[=H zseb kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén.

Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 k6zott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték): a zseb
kdézéppontja a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

1. oldal hossza Q282: a zseb hossza, parhuzamos a
referenciatengellyel a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.9999 kozott

Masodik oldal hossza Q283 (inkrementalis érték): a
zseb munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdbmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

HEIDENHAIN iTNC 530
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Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési
pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kozott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet Ossze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
koz6tt; vagy PREDEF

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: mozgas a mérési magassagon a merési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

1. oldal hosszanak fels6 hatarértéke Q284: a zseb
maximalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

1. oldal hosszanak alsé hatarértéke Q285: a zseb
minimalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kdzott

2. oldal hosszanak felsé hatarértéke Q286: a zseb
maximalis megengedett szélessége. Bevitel
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

2. oldal hosszanak also hatarértéke Q287: a zseb
minimalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279: megengedett
poziciéeltérés a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280: megengedett
pozicideltérés a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogya  Példa: NC mondatok ey
TNC készitsen-e mérési jegyzékdnyvet: - — §
1: Mérési jegyzékényv létrehozasa: Q273=+50 ;K()ZEPPONT 1. TENGELY (D
Alapértelmezetten a TNC a TCHPR423.TXT —

jegyzékényv fajlt abba a kdnyvtarba menti, Q274=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY iy
amelyikben a mérési program van. Q282=80 ;1. OLDAL HOSSZA

2: Szakitsa meg a programfutast és jelenitse meg a

mérési jegyz6konyvet a képernyén. Folytassa a Q283=60 ;2. OLDAL HOSSZA

program futtatasat az NC Starttal. Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése z 7

esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

hibatizenetet kiildjon: Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki z

hibaiizenetet Q284=0 ;1. OL,DA,L FF}LSO

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjén HATARERTEKE

hibalizenetet Q285=0 ;1. OLDAL ALSO

Szerszam a feliigyelethez Q330: annak HATARERTEKE

meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfelligyeletet Q286=0 ;2. OLDAL FELSO

végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 416 oldalon): A ra T

Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kozott, vagy adjon HATARERTEKF

meg egy legfeljebb 16 karakteres szerszamnevet Q287=0 ;2. OLDAL ALSO N

0: A felligyelet inaktiv HATARERTEKE

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

”

Q279=0 ;1. KOZEPPONT TURES
Q280=0 ;2. KOZEPPONT TURES
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMFELUGYELET

V74

”

16.7 NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 435 @



y

”

V74

16.8 NEGYSZOG KULSO MERESE (Ciklus 424, DIN/ISO

”

G424)

16.8 NEGYSZOG KULSO MERESE
(Ciklus 424, DIN/ISO: G424)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 424 megkeresi egy négyszogcsap kdzéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelelé
trés-értékeket, a TNC végrehajtja a néveleges és valés méretek

Osszehasonlitasat, és az eltérési értékeket rendszer-paraméterekben

tarolja.

1 A pozicionalasi logikat kbvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezd&pontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a

tapintasi elétolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

3 Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan a mérési

magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban mozog a

kovetkez6 kezdbpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

4 A TNC a tapintét a 3. kezdépontra, majd a 4. kezdépontra allitja a

harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Veégll a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
mért értéket és eltéréseket a kdvetkezé Q paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a k6zépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a k6zépponttdl a melléktengelyen

Q164 Oldalhosszusag eltérése a

referenciatengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a
melléktengelyen
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Programozaskor ne feledje:

G424)

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
@ szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Ciklusparaméterek

424 Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut érték): a
= csap kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén. Q284
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 Q282

kozott Y A

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték): a csap
kdézéppontja a munkasik melléktengelyén. Beviteli | | L[]l
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott LTI N

1. oldal hossza Q282: a csap hossza, parhuzamos a Q74D : :
referenciatengellyel a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.9999 k6zott

Masodik oldal hossza Q283 (inkrementalis érték): a
csap munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott Q2730279

Q287
Q283
Q286

”

ol

”

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdbmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

V74
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Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési
pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kozott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet Ossze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
koz6tt; vagy PREDEF

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: mozgas a mérési magassagon a merési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Vagy: PREDEF

1. oldal hosszanak fels6 hatarértéke Q284: a csap
maximalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

1. oldal hosszanak alsé hatarértéke Q285: a csap
minimalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kdzott

2. oldal hosszanak felsé hatarértéke Q286: a csap
maximalis megengedett szélessége. Bevitel
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

2. oldal hosszanak alsé hatarértéke Q287: a csap
minimalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279: megengedett
poziciéeltérés a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280: megengedett
pozicideltérés a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Yi

027410280

Q287

Q283

Q286

027310279

z\

P .

Q261

MP6140
+
Q320
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6konyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyzdkdnyvet

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa:
Alapértelmezetten a TNC a TCHPR424.TXT
jegyzokonyv fajlt abba a kdnyvtarba menti,
amelyikben a mérési program van.

2: Szakitsa meg a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kdnyvet a képernybn. Folytassa a
program futtatasat az NC Starttal.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibatizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibatizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibatizenetet

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfigyelést (lasd “Szerszamfigyelés” 416
oldalon). Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kozott,
vagy adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres
szerszamnevet

0: A feliigyelet inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 424 NEGYSZ. KULSO MERESE
Q273=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Q274=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
Q282=75 ;1. OLDAL HOSSZA
Q283=35 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Q284=75.1;1. OLDAL FELSO
HATARERTEKE

Q285=74.9;1. OLDAL ALSO
HATARERTEKE

Q286=35 ;2. OLDAL FELSO
HATARERTEKE

Q287=34.95;2. OLDAL ALSO
HATARERTEKE

Q279=0.1 ;1. KOZEPPONT TURESE
Q280=0.1 ;2. KOZEPPONT TURESE

Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMFELUGYELET

" @
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16.9 BELSO SZELESSEG MERESE
(Ciklus 425, DIN/ISO: G425)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 425 egy horony (vagy zseb) poziciojat és szélességét
méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelel6 tlirésértékeket, a TNC
végrehajtja a célértékek és valos értékek dsszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A pozicionalasi logikat kévetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintot gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezddpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a
tapintasi elétolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.
Az els6 tapintas mindig a programozott tengely pozitiv irdnyaban
torténik.

3 Ha megad egy eltolast a masodik méréshez, a TNC a tapintét a
kovetkez6 kezd6pontra 2 mozgatja (sziikség esetén a biztonsagi
magassagon), és megtapintja a masodik tapintasi pontot. Ha a
névleges hossz értéke nagy, akkor a TNC gyorsjaratban mozgatja
a tapintét a méasodik tapintasi pontra. Ha nem ad meg eltolast, a
TNC a szélességet pontosan az ellentétes iranyban méri.

4 Végil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
pillanatnyi értékeket és az eltérést a kdvetkezé Q paraméterekbe
menti:

Paraméter szama Jelentés

Q156 A mért hossz pillanatnyi értéke
Q157 Kdzépvonal pillanatnyi értéke
Q166 A mért hossz eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
@ szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméterek

azs Kezdépont az 1. tengelyen Q328 (abszolut érték): a
A tapintas kezdépontja a munkasik Q288
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999 Q311

. k tt
és 99999.9999 kb6z6 ey Q289

G425)

Kezdépont a 2. tengelyen Q329 (abszolut érték): a
tapintas kezd6pontja a munkasik melléktengelyén. Q310
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kodzott

Eltolas a 2. méréshez Q310 (inkrementalis érték): az a
tavolsag, amellyel a TNC a tapintét elmozditja a
masodik mérés el6tt. Ha nullat ad meg, a TNC nem Q329
tolja el a tapintét. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Meérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a mérés térténik:
1:Referenciatengely = mérési tengely
2:Melléktengely = mérési tengely

)

Socomoooocoooo

h--d-----mna-

Q272=1

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdbmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont) 7 A
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el

kell végezni. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

”

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem utkozhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozétt; vagy PREDEF

Q260

”

Q261

o

SRS

Névleges hossz Q311: a mérendd hossz célértéke.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Maximalis méret Q288: maximalis megengedett
hossz. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Minimalis méret Q289: minimalis megengedett hossz.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

ol

”
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6kdnyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6kdnyvet

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa:
Alapértelmezetten a TNC a TCHPR425.TXT
jegyzokonyv fajlt abba a kdnyvtarba menti,
amelyikben a mérési program van.

2: Szakitsa meg a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6konyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatasat az NC Starttal.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibalizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibalizenetet

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfigyelést (lasd “Szerszamfigyelés” 416
oldalon). Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kdzott,
vagy adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres
szerszamnevet

0: A felligyelet inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A

vezérld a Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli

tartomany 0 és 99999.9999 kdzott; vagy PREDEF

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:

0: mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok

kdzott
Vagy: PREDEF

442

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 425 BELSO SZELESSEG

MERESE
Q328=+75 ;1. TENGELY KEZDOPONTJA
0329=-12.5;2. TENGELY KEZDOPONTJA
Q310=+0 ;ELTOLAS 2. MERESHEZ
Q272=1 ;MERESI TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q311=25 ;NEVLEGES HOSSZ
Q288=25.05;MAX. MERET

Q289=25 ;MIN. MERET

Q281=1 ;MERESIJEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMFELUGYELET

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
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16.10 GERINCSZELESSEG MERESE
(Ciklus 426, DIN/ISO: G426)

Ciklus lefutasa

G426)

A tapintociklus 426 egy gerinc pozicidjat és szélességét méri. Ha a
ciklusban meghatarozza a megfelel6 tlrésértékeket, a TNC
végrehaijtja a célértékek és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az Y A
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A pozicionélasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintot gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi

kezddpontra. A TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas
kezddpontjait és az MP6140-bél a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog, és a ©|:>
tapintasi el6tolassal (MP6120) megtapintja az elsé tapintasi pontot.
Az els6 tapintas mindig a programozott tengely negativ irdnyaban N
torténik. 4@%

3 Ezutén a tapinté a biztonsagi magassagban a kdvetkezd

kezddpontra mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

x \

4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
pillanatnyi értékeket és az eltérést a kovetkezé Q paraméterekbe

menti:
Paraméter szama Jelentés
Q156 A mért hossz pillanatnyi értéke
Q157 Kézépvonal pillanatnyi értéke
Q166 A mért hossz eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
@ szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Biztositsa, hogy az elsé mérés mindig a kivalasztott mérési
tengely negativ iranyaban torténjen. Hasonldéan hatarozza
meg a Q263 és Q264 paramétereket.
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Ciklusparaméterek

428

2k

444

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az
elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999
és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Meérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a mérés torténik:
1:Referenciatengely = mérési tengely
2:Melléktengely = mérési tengely

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
vezérl6 a Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdz6tt; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinto tengelyében, amelynél a tapinto
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet Ossze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kézott; vagy PREDEF

Névleges hossz Q311: a mérendd hossz célértéke.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdz6tt

Maximalis méret Q288: maximalis megengedett
hossz. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdz6tt

Minimalis méret Q289: minimalis megengedett hossz.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

Q288
Q311
Y
2
Q272=2 Q289
Q264 e i ch
0266 g )
MP6140 + Q320
T:} X
Q265 Q263 Q272=1
Q260
-
X
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogya  Példa: NC mondatok —_
TNC készitsen-e mérési jegyz6konyvet: - - g
0: Ne készitsen mérési jegyzékényvet 5 TCH PROBE 426 GERINCSZELESSEG <
1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: MERESE 0

Alapértelmezetten a TNC a TCHPR426.TXT

=+50 ;1. .
jegyzokonyv fajlt abba a kdnyvtarba menti, Q263=+50 ;1. PONT I. TENGELY

amelyikben a mérési program van. Q264=+25 ;1. PONT 2. TENGELY

2: ,S;a'kll’tsa meg a programfutést"és jelenitse meg a Q265=+50 ;2. PONT 1. TENGELY
mérési jegyz6kdnyvet a képernybn. Folytassa a

program futtatasat az NC Starttal. Q266=+85 ;2. PONT 2. TENGELY
Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak Q272=2 ;MERESI TENGELY
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megseértése Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és - . =
hibaiizenetet kiildjon: Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
hibatizenetet .

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjén Q311=45 ;NEVLEGES HOSSZ
hibatizenetet Q288=45 ;MAX. MERET

Szerszam a feliigyelethez Q330: annak Q289=44.95;MIN. MERET
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfellgyeletet — =
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 416 oldalon): Q281=1 ;MERESIJEGYZOKONYV
Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kdzott, vagy adjon Q309=0 ;HIBA ESETEN

meg egy legfeljebb 16 karakteres szerszamnevet PROGRAMSTOP .
0: A felligyelet inaktiv . .

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban Q330=0 ;SZERSZAMFELUGYELET

”
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16.11 KOORDINATA MERESE
(Ciklus 427, DIN/ISO: G427)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 427 megkeres egy koordinatat egy valaszthato
tengelyen és az értéket egy rendszerparaméterben tarolja. Ha a
ciklusban meghatarozza a megfelel6 tlirésértékeket, a TNC
végrehajtja a célértékek és valos értékek d6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A pozicionalasi logikat kbvetve (lasd “Tapintociklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az 1 tapintasi
kezd6pontra. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a
meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a TNC a tapintét a megadott 1 tapintasi pontra pozicionalja
a munkasikban, és megméri a pillanatnyi értéket a valasztott
tengelyen.

3 Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
mért koordinatat a kovetkezé Q paraméterbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q160 Mért koordinata

Programozaskor ne feledje:

=)

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

446
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Ciklusparaméterek

427

=

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az
elsd tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
eérték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték): a
mérési pont és a gdmb kdzotti tovabbi tavolsag. A
vezeérlé a Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdz6tt; vagy PREDEF

Mérési tengely (1 - 3: 1=referenciatengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérést végezni kell:

1: referenciatengely = mérési tengely

2: melléktengely = mérési tengely

3: Tapinto tengely = mérési tengely

Elmozdulasi irany 1 Q267: az az irany, amerrdl a
tapinté megkézeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: pozitiv elmozdulasi irany

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinto
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott; vagy PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

—
N~
g
+
MP6140 +0320 %)
Yy | = + re
Q272=2 (@)
> n
=
<
Q264 & o
N'\
<
R\ - ‘g
Q263 Q272=1 :
&)
'
+ L
z A [7p)
Q272=3 Q267 ‘L
(1
hd \N
-~ o Q260 =
5 <
— -
e
5 — <
(]
Q272=1 Y
o
o
X
F
-
({e]
-

” @



y

”

Ve

16.11 KOORDINATA MERESE (Ciklus 427, DIN/ISO

G427)

Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6kdnyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6kdnyvet

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa:
Alapértelmezetten a TNC a TCHPR427.TXT
jegyzokonyv fajlt abba a kdnyvtarba menti,
amelyikben a mérési program van.

2: Szakitsa meg a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6konyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatasat az NC Starttal.

Maximalis méret Q288: maximalis megengedett mért
érték. Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Minimalis méret Q289: minimalis megengedett mért
érték. Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibalizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibalizenetet

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfigyelést (lasd “Szerszamfigyelés” 416
oldalon). Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kdzott,
vagy adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres
szerszamnevet

0: A felligyelet inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 427 KOORDINATA MERESE

Q263=+35 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+45 ;1. PONT 2. TENGELY
Q261=+5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q272=3 ;MERESI TENGELY
Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV
Q288=5.1 ;MAX. MERET
Q289=4.95;MIN. MERET

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMFELUGYELET

Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése @



16.12 FURATKOR MERESE
(Ciklus 430, DIN/ISO: G430)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 430 harom furat megtapintasaval megkeresi egy
furatkdr k6zéppontjat és atméréjét. Ha a ciklusban meghatarozza a
megfeleld tlrésértékeket, a TNC végrehaijtja a célértékek és valds
értékek osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit
rendszerparaméterekben tarolja.

1 A pozicionalasi logikat kovetve (lasd “Tapintdciklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintot gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja az els6 furat
kdézéppontjaként megadott pontba

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az els furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

3 Atapintd visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat
kdézéppontjaként megadott poziciéba

4 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot a masodik furat k6zéppontjanak
meghatarozasara.

5 Atapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik furat
kozéppontjaként megadott pozicidba

6 Ezutana TNC a tapintét a megadott mérési magassagra mozgatja,
és megtapint négy pontot a harmadik furat k6zéppontjanak
meghatarozasara.

7 Veégil a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
mért értéket és eltéréseket a kdvetkezé Q paraméterekbe menti:

G430)

Yi

o

ol

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kbzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkor atméréjének pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a k6zépponttol a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a k6zépponttdl a melléktengelyen

Q163 A furatkdr atméréjének eltérése

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.12 FURATKOR MERESE (Ciklus 430, DIN/ISO

G430)

Programozaskor ne feledje:

=)

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

A Ciklus 430 csak a szerszamtoreést felligyeli; nincs
automatikus szerszamkorrekcio.

Ciklusparaméterek

450

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut érték):
Furatkor kézéppontja (névleges érték) a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kdzott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
Furatkor kdzéppontja (névleges érték) a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a furatkdr atmérgjét.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

1. furat szoge Q291 (abszolut érték): az els6
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

2. furat szoge Q292 (abszolut érték): a masodik
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

3. furat szoge Q293 (abszolut érték): a harmadik
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

0274410280

Q289
Q262
Q288

0273i0279

Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése @



Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
erték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el Z A
kell végezni. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapintd
és munkadarab (készulék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott; vagy PREDEF

G430)

Q260

Maximalis méret Q288: a furatkdr maximalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Minimalis méret Q289: a furatkdr minimalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279: megengedett
pozicideltérés a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6zott

¥

Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280: megengedett
pozicideltérés a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 k6zott

V4
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16.12 FURATKOR MERESE (Ciklus 430, DIN/ISO

Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6kdnyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6kdnyvet

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa:
Alapértelmezetten a TNC a TCHPR430.TXT
jegyzokonyv fajlt abba a kdnyvtarba menti,
amelyikben a mérési program van.

2: Szakitsa meg a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6konyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatasat az NC Starttal.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibalizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibalizenetet

Szerszamszam a feliigyelethez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamtorés
feligyeletet végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 416
oldalon): Beviteli tartomany: 0 és 32767,9 kdzott;
vagy adjon meg egy legfeljebb 16 karakteres
szerszamnevet

0: A feliigyelet inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 430 FURATKOR MERESE

Q273=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Q274=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
0262=80 ;NEVLEGES ATMERO
Q291=+0 ;1. FURAT SZOGE
Q292=+90 ;2. FURAT SZOGE
Q293=+180;3. FURAT SZOGE
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q288=80.1;MAX. MERET

Q289=79.9 ;MIN. MERET
0279=0.15;1. KOZEPPONT TURES
Q280=0.15;2. KOZEPPONT TURES
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMFELUGYELET

Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése @



16.13 SIK MERESE (Ciklus 431,

DIN/ISO: G431)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 431 harom pont mérésével megkeresi egy sik szdgeit.
A mért értékeket rendszerparaméterekben tarolja.

1

A pozicionalasi logikat kovetve (lasd “Tapintéciklusok
végrehajtasa” 334 oldalon), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
MP6150 paraméter értéke) pozicionalja a programozott
kezd6pontra 1, és méri a sik els6 tapintasi pontjat. A TNC eltolja a
tapintot a biztonsagi tavolsaggal a tapintasi irannyal ellentétes
irAnyban.

G431)

z A

2 A tapintd visszatér a biztonsagi magassagra, a munkasikban a
kezddpontra Zmozog, és megméri a sik masodik tapintasi
pontjanak pillanatnyi értékét.

3 Atapintd visszatér a biztonsagi magassagra és a a munkasikban
megy a 3 kezddpontra és méri a sik harmadik tapintasi pontjanak
aktualis értékeét.

4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
mért szogértékeket a kdvetkez6 Q paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q158 Az A tengely vetitési szége

Q159 A B tengely vetitési szége

Q170 A térszog

Q171 B térszog

Q172 C térszog

Q173-Q175 Mért értékek a tapintd tengelyben (1-3.
meéres)
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16.13 SIK MERESE (Ciklus 431, DIN/ISO

G431)

Programozaskor ne feledje:

=)

454

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Ahhoz, hogy a TNC ki tudja szamitani a szégértékeket, a
harom mérési pont nem lehet egy egyenesen.

A munkasik dontéséhez szilkséges térszogek a Q170-
Q172 paraméterekben vannak tarolva. Az elsé két mérési
ponttal a referenciatengely iranyat is meghatarozhatja a
munkasik dontésekor.

A harmadik mérési pont hatdrozza meg a
szerszamtengely iranyat. Hatarozza meg a harmadik
mérési pontot az Y tengely pozitiv iranyaban, hogy
megbizonyosodjon arrdl, hogy helyes a szerszamtengely
pozicidja az 6ramutaté jarasaval egyezé
koordinatarendszerben.

Ha aktiv dontétt munkasik esetén futtatja a ciklust, a
térszogek mérése a dontétt koordinatarendszer
figyelembevételével torténik. Ebben az esetben hasznalja
a mért térszégeket a RELATIV SiK-KAL.

Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése @



Ciklusparaméterek

431

&

1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut érték): az
elsd tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

1. mérési pont a 3. tengelyen Q294 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a tapinté tengelyen.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999
€s 99999.9999 kozott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont a 3. tengelyen Q295 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a tapinto
tengelyen. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

3. mérési pont az 1. tengelyen Q296 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999
és 99999.9999 kozott

3. mérési pont a 2. tengelyen Q297 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

3. mérési pont a 3. tengelyen Q298 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a tapint6
tengelyen. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott
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16.13 SIK MERESE (Ciklus 431, DIN/ISO

G431)

456

Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes): a mérési
pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kozott; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készilék) nem Utkdzhet Ossze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
koz6tt; vagy PREDEF

Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6kdnyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6kdnyvet

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa:
Alapértelmezetten a TNC a TCHPR431.TXT
jegyzokonyv fajlt abba a kdnyvtarba menti,
amelyikben a mérési program van.

2: Szakitsa meg a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kodnyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatasat az NC Starttal.

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 431 SIK MERESE

Q263=+20 ;1.
Q264=+20 ;1.
Q294=+10 ;1.
Q265=+90 ;2.
Q266=+25 ;2.
Q295=+15 ;2.
Q296=+50 ;3.
Q297=+80 ;3.
Q298=+20 ;3.

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+5 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése @
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16.14 Programozasi példak

Példa: Négyszogcsap mérése és utanmunkalasa

Programozasi sorrend:
Nagyolas 0,5 mm-es simitasi rahagyassal
Mérés
Négyszogcsap simitasa a mért értékeknek
megfeleléen

0 PROGRAM IRANY KEZDETE MM

1 TOOL CALL 69 Z

2 L Z+100 R0 FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 R0 FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 NEGYSZ. KULSO MERESE
Q273=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Q274=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
Q282=80 ;1. OLDAL HOSSZA
Q283=60 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+30 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.14 Programoz

Nagyolé szerszam hivasa

Szerszam visszahuzasa

Zseb hossza X iranyban (nagyolasi méret)
Zseb hossza Y iranyban (nagyolasi méret)
Megmunkalasi alprogram hivasa
Szerszam visszahuzasa, szerszamcsere

Tapintd hivasa

A nagyolé marassal megmunkalt négyszég mérése

Névleges hossz X iranyban (végs6é méret)
Névleges hossz Y iranyban (végsd méret)
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16.14 Programoz

Q284=0 ;1. OLDAL FELSO
HATARERTEKE

Q285=0 ;1. OLDAL ALSO
HATARERTEKE

Q286=0 ;2. OLDAL FELSO
HATARERTEKE

Q287=0 ;2. OLDAL ALSO
HATARERTEKE

Q279=0 ;1. KOZEPPONT TURESE
Q280=0 ;2. KOZEPPONT TURESE
Q281=0 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMAX

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS
Q200=20 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-10 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS
Q203=+10 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q216=+50 ;KOZEPPONT 1. TENGELY
Q217=+50 ;KOZEPPONT 2. TENGELY
Q218=Q1 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=Q2 ;2. OLDAL HOSSZA
Q220=0 ;SAROK SUGARA
Q221=0 ;RAHAGYAS 1. TENG.

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

458

Beviteli értékek, melyeknél nincs sziikség tlrésvizsgalatra

Ne készitsen mérési jegyzékonyvet

Ne kuildjon hibatizenetet

Nincs szerszamfigyelés

X iranyu hosszusag kiszamitasa a mért eltéréssel egyutt
Y iranyl hosszisag kiszamitasa a mért eltéréssel egyutt
Tapintd visszahuzasa, szerszamcsere

Simitdé szerszam hivasa

Megmunkalasi alprogram hivasa

Szerszam visszahuzasa, program vége

Alprogram négyszdgcsapokhoz fix ciklussal

X iranyu hosszusag nagyolashoz és simitashoz

Y iranyu hosszisag nagyolashoz és simitashoz

Ciklushivas

Az alprogram vége

Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése @
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16.14 Programoz

Tapinté szerszam hivasa
Tapinté visszahuzasa

Névleges hossz X iranyban
Névleges hossz Y iranyban

- @



dldak

V4

asi pé

16.14 Programoz

Fels6 hatarérték X iranyban
Also hatarérték X iranyban
Fels6 hatarérték Y iranyban
Also hatarérték Y iranyban

Megengedett pozicideltérés X iranyban

Megengedett pozicideltérés Y irdnyban

Mérési jegyz6konyv fajlba mentése

Ne jelenitsen meg hibalizenetet a tlirés tullépése esetén

Nincs szerszamfigyelés
Szerszam visszahuzasa, program vége

'S
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Tapintéciklusok:
Specialis funkcidk




17.1 Alapismeretek

17.1 Alapismeretek

Attekintés
A TNC hét ciklust kinal a kovetkez6 specialis célokra:
. Funkcio-
Ciklus e Oldal
2 TS KALIBRALAS A triggerelé tapintd [z Oldal 463
sugaranak kalibralasa
9 TS HOSSZ KALIBRALAS A triggerelé s st Oldal 464
tapintdé hosszanak kalibralasa o
3 MERES Ciklus OEM ciklusok = Oldal 465
meghatarozasahoz @
4 MERES 3D-ben Mérési ciklus 3D-s S Oldal 467
tapintashoz, OEM ciklusok =
meghatarozasahoz
440 TENGELY ELTOLAS MERESE w0y Oldal 469
& &
441 GYORS TAPINTAS Oldal 472
7
460 TS KALIBRALASA Sugar és hossz s Oldal 474
kalibralasa egy kalibracios géombon A

462

Tapintéciklusok: Specialis funkciok @



17.2 TS KALIBRALAS (Ciklus 2)

Ciklus lefutasa

A Tapintéciklus 2 automatikusan kalibralja a triggereld tapintot egy
meérdgylr(i vagy egy precizids csap kalibralasi etalonként valé
felhasznalasaval.

1

A tapinto gyorsjaratban (érték az MP6150-bdl) a biztonsagi
magassagra mozog (de csak akkor, ha az aktudlis pozicié
alacsonyabb, mint a biztonsagi magassag).

Ezutan a TNC a tapintdét a munkasikba pozicionalja a mérégyri
kdzéppontjara (kalibralas bellilrél), vagy annak kézelébe
(kalibralas kivulrdl).

A tapint6 ezutan a mérési mélységre mozog (az MP618x.2 és
MP6185.x eredménye) és megtapintja a mérdgyrit egymas utan
az X+, Y+, X- és Y- iranyokban.

Végul a TNC a tapintét a biztonsagi magassagra mozgatja és
beirja a gémb valds sugarat a kalibralasi adatokhoz.

Programozaskor ne feledje:

paraméterekben meg kell hataroznia a kalibrald
munkadarab kézéppontjat a gép munkasikjaban (REF
koordinatak).

@ Miel6tt elkezdi a kalibralast, a 6180.0 — 6180.2 gépi

Ha kulénb6z8 elmozdulasi tartomanyokkal dolgozik,
meghatarozhat kilon koordinata-készleteket minden
kalibral6 munkadarab kézéppontjahoz (MP6181.1 —
MP6181.2 és MP6182.1 — MP6182.2).

Ciklusparaméterek
2 ca. Biztonsagi magassag (abszolut érték): Az a koordinata
a tapint6 tengelyén, amelynél a tapinté nem tud

Utkdzni a kalibrald6 munkadarabbal és a
készulékekkel. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Mérégyiiri sugara: A kalibral6 munkadarab (etalon)
sugara. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Belsé kalib. =0/kiilsé kalib.=1: Annak meghatarozasa,
hogy a TNC belulrél vagy kivulrél kalibraljon:

0: Kalibralas belulrél

1: Kalibralas kivulrél

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TAPINTO CIKLUS 2,0 TS KALIBRALASA

6 TCH PROBE
2.1 MAGASSAG: +50 R +25.003 IRANY: 0

y

17.2 TS KALIBRALAS (Ciklus 2)
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17.3 TS HOSSZ KALIBRALAS (Ciklus 9)

17.3 TS HOSSZ KALIBRALAS
(Ciklus 9)

Ciklus lefutasa

A Tapintéciklus 9 automatikusan kalibralja a triggerel6 tapinto hosszat
egy On altal meghatarozott pontnal.

1 El8pozicionalja a tapintét ugy, hogy a ciklusban meghatarozott
tapintétengely koordinata (itkdzés nélkiil legyen elérhetd.

2 A TNC a tapintét a negativ szerszamtengely iranyaba mozgatja,
amig egy kapcsoldjelet nem kdld.

3 Végll a TNC visszamozgatja a tapintot a tapintasi folyamat
kezddbpontjaba, és beirja a tapinté valés hosszat a kalibralasi
adatokhoz.

Ciklusparaméterek
s el Nullapont koordinataja (abszolut érték): A
oy megtapintandé pont pontos koordinataja. Beviteli

tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Referenciarendszer? (0=AKT/1=REF): Adja meg azta
koordinatarendszert, amelyre a vezérlé a megadott
nullapontot alapozza.

0: A megadott nullapont az aktiv munkadarab
koordinatarendszeren alapszik (ACT rendszer)

1: A megadott nullapont az aktiv gépi
koordinatarendszeren alapszik (REF rendszer)

464

Példa: NC mondatok

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS HOSSZ KALIBRALAS

7 TCH PROBE
9.1 NULLAPONT +50 REFERENCIARENDSZER
0

Tapintéciklusok: Specialis funkciok @



17.4 MERES (Ciklus 3)

Ciklus lefutasa

valaszthatd iranyban. Eltéréen a tobbi mérési ciklustdl, a Ciklus 3 SET
UP sora lehetévé teszi a mérési tartomany és az F el6tolas kdzvetlen
megadasat. A tapinté a megadhatd MB értékkel keriil visszahuzasra,
miutan a mért értéket meghatarozta.

1 A tapinto a pillanatnyi poziciobdl a megadott elétolassal mozog a
meghatarozott tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban
polarszdgként kell meghatarozni.

2 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapintd megall. A TNC
elmenti a tapintécsucs kézéppontjanak X, Y és Z koordinatajat
harom egymast kdveté Q paraméterbe. A TNC nem korrigalja a
hosszat vagy a sugarat. Onnek kell meghataroznia a ciklusban az
els6 eredményparaméter szamat.

3 Veégul a TNC az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapintét a tapintasi irdnnyal ellentétesen.

Programozaskor ne feledje:

)
=)

A Ciklus 3 tapintéciklus pontos miikodését a
szerszamgépgyarto vagy a szoftver készitdje hatarozza
meg, aki specialis tapintéciklusokban hasznalja azt.

Az MP6130 (maximalis elmozdulas a tapintasi pontig) és

az MP6120 (tapintasi el6tolas) gépi paraméterek, melyek
mas mérdciklusban érvényesek, nem hasznalhatok fel a 3-
as tapintociklusban.

Ne feledje, hogy a TNC mindig 4 egymast kdvetdé Q
paraméterbe ir.

Ha a TNC nem tudott érvényes tapintasi pontot
meghatarozni, akkor a program hibatizenet nélkiil fut. Ez
esetben a TNC a -1 értéket rendeli a 4.
eredményparaméterhez, igy maga harithatja el a hibat.

A TNC legfeljebb a visszahuzasi tavolsaggal MB huzza
vissza a tapintot, és nem halad at a mérés kezd6pontjan.
Ez kizérja az Utkdzés lehetéségét a visszahuzés soran.

Az FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkciéval beallithatja,
hogy a ciklus az X12 vagy X13 tapint6 bevitelen at fusson.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 MERES (Ciklus 3)

Ciklusparaméterek

e}

466

Eredmény paraméterszama: adja meg annak a Q
paraméternek a szamat, amelyikhez az elsé mért
koordinatat (X) rendelni szeretné. Az Y és Z értékeket
a kozvetlendl utana kdvetkez6é Q paraméterek
tartalmazzak. Beviteli tartomany: 0 és 1999 kdzott

Tapinto tengely: adja meg azt a tengelyt, amelynek
iranyaban a tapinténak mozognia kell, és nyugtazza
az ENT gombbal. Beviteli tartomany: X, Y vagy Z

Tapintasi szog: az a sz6g a meghatarozott tapinté
tengelyt6l mérve, ami mentén a tapinténak mozognia
kell. Nyugtdzza az ENT gombbal. Beviteli tartomany -
180,0000 és 180,0000 kozott

Maximalis mérési tartomany: adja meg a maximalis
tavolsagot a kezdéponttél, amennyire a tapintonak el
kell mozognia. Nyugtazza az ENT gombbal. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 k6zott

Meérési elétolas: adja meg a mérési elétolast mm/perc-
ben. Beviteli tartomany: 0 és 3000,000 kozott

Maximalis visszahuzasi tavolsag: a mozgas palyaja a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a tapintészar
kitérése utan. A TNC visszahuzza a tapintét egy, a
kezd6pontnal nem tavolabbi pontba, igy nem
torténhet lUtkdzés. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Referenciarendszer? (0=AKT/1=REF): hatarozza meg,
hogy a tapintasi irany és a mérési eredmény a
pillanatnyi koordinatarendszerre (ACT, ezért eltolhatd
vagy elforgathatd) vagy a gépi koordinatarendszerre
(REF) vonatkozzon:

0: Tapintas az aktualis rendszerben és a mérési
eredmény mentése az ACT rendszerben

1: Tapintas a gépi REF rendszerben és a mérési
eredmény mentése a REF rendszerben

Hiba méd (0=KI/1=BE): hatarozza meg, hogy a TNC
kildjén-e hibatizenetet, ha a tapintdszar kitér a ciklus
kezdetekor. Ha az 1. moédot valasztja, akkor a TNC
elmenti a 2.0 értéket a 4. eredményparaméterbe, és
folytatja a ciklust.

0: kuldjon hibauzenetet

1: ne kiildjén hibalizenetet

Példa: NC mondatok

4 TCH PROBE 3.0 MERES
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X SZOG: +15

7 TCH PROBE 3.3 DIST +10 F100 MB1
REFERENCIARENDSZER:0

8 TCH PROBE 3.4 HIBAMOD1

Tapintéciklusok: Specialis funkciok @



17.5 MERES 3D-ben (Ciklus 4, FCL 3
funkcio)

Ciklus lefutasa

egyltt lehet hasznalni! A TNC nem kinal olyan ciklust,

@ A ciklus 4 egy segédciklus, melyet csak kiils6é szoftverrel
amellyel kalibralhatja a tapintét.

A tapintociklus 4 a munkadarab tetszéleges pontjat egy vektor éltal
meghatarozott tapintasi iranyban méri meg. Eltéréen a tébbi
mérdciklustol, a Ciklus 4 megengedi a mérési tavolsag és az elétolas
kozvetlen megadasat. A tapinto visszatér egy meghatarozott értékkel,
miutan a mért értéket meghatarozta.

1 Atapintd a pillanatnyi poziciébdl a megadott elétolassal mozog a
meghatarozott tapintasi irdnyba. Hatarozza meg a tapintas iranyat
a ciklusban egy vektorral (delta értékek X, Y és Z iranyban).

2 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapintd megall. A TNC
elmenti a tapintécsucs kdzéppontjanak X, Y és Z koordinatajat (a
kalibralasi adatok kiszamitasa nélkil) harom egymast kéveté Q
paraméterbe. Onnek kell meghataroznia a ciklusban az elsé
paraméter szamat.

3 Végil a TNC az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapintot a tapintasi irannyal ellentétesen.

Programozaskor ne feledje:

vissza a tapintot, és nem halad at a mérés kezd6pontjan.

@ A TNC legfeljebb a visszahuzasi tavolsaggal MB huzza
Ez kizarja az Utkdzés lehetéségét a visszahuzas soran.

Elépozicionalaskor biztositsa, hogy a TNC a
meghatarozott pozicidhoz képest korrekcio nélkdl
mozgatja a tapinté kézéppontjat!

Ne feledje, hogy a TNC mindig 4 egymast kdvetdé Q
paraméterbe ir. Ha a TNC nem tudja meghatarozni az
érvényes tapintasi pontot, a 4. eredmény paraméter értéke
—1 lesz.

A TNC elmenti a mért értékeket a tapintoé kalibralasi
adatainak kiszamitasa nélkil.

Az FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkcidval beallithatja,
hogy a ciklus az X12 vagy X13 tapinto bevitelen at fusson.
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17.5 MERES 3D-ben (Ciklus 4, FCL 3 funkcio)

Ciklusparaméterek
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Eredmény paraméterszama: adja meg annak a Q
paraméternek a szamat, amelyikhez az elsé
koordinatat (X) rendelni szeretné. Beviteli tartomany:
0 és 1999 kozott

Relativ mérési ut X iranyban: az iranyvektor X
komponense hatarozza meg azt az iranyt, ami
mentén a tapinté mozog. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Relativ mérési Gt Y iranyban: az iranyvektor Y
komponense hatarozza meg azt az iranyt, ami
mentén a tapintdé mozog. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Relativ mérési Gt Z iranyban: az iranyvektor Z
komponense hatarozza meg azt az iranyt, ami
mentén a tapintd mozog. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kdzott

Ja

Maximalis mérési ut: adja meg a legnagyobb
tavolsagot a kezdéponttél, amennyire a tapintd az
iranyvektor mentén elmozoghat. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kozott

Meérési el6tolas: adja meg a mérési elétolast mm/perc-
ben. Beviteli tartomany: 0 és 3000,000 kozott

Maximalis visszahuzasi tavolsag: a mozgéas palyaja a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a tapintészar
kitérése utan. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Referenciarendszer? (0=AKT/1=REF): hatarozza meg,
hogy a mérési eredményt a pillanatnyi
koordinatarendszerben (ACT, eltolhaté vagy
elforgathatd) vagy a gépi koordinatarendszerben
(REF) kell elmenteni.

0: A mérési eredmény mentése az AKT rendszerben
1: A mérési eredmény mentése a REF rendszerben

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 4.0 MERES 3D-BEN
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE
4.3 DIST +45 F100 MBS0 REFERENCIARENDSZ
ER:0

Tapintéciklusok: Specialis funkciok @



17.6 TENGELYELTOLAS MERESE

(Tapinté ciklus 440,
DIN/ISO: G440)

Ciklus lefutasa

A Tapintdciklus 440 méri a gép tengelyeltolasait. Biztositsa, hogya TT
130-hoz hasznalt hengeres kalibralo szerszam méretei megfelel6k
legyenek.

1

A TNC a kalibral6 szerszamot gyorsjaratban (az MP6550
paraméter értéke) pozicionalja, és kdveti a pozicionalasi logikat
(lasd az 1.2 részt) a TT kdzelében.

A TNC el6szor a tapintéd tengelyen végez mérést. A vezérl6 a
TOOL.T szerszamtablazatban a TT alatt meghatarozott értékkel
tolja el a kalibral6é szerszamot: R-OFFS (standard =
szerszamsugar). A TNC mindig a tapintd tengelyében végzi a
mérést.

Ezutan a TNC végrehaijtja a mérést a munkasikban. A Q364
paraméter segitségével hatarozhatja meg, hogy a mérést melyik
tengely mentén és milyen irdnyban kell a munkasikban elvégezni.
Ha végrehajt egy kalibralast, a TNC menti a kalibralasi adatokat.
Amikor mérést végez, a TNC O0sszehasonlitja a mért értékeket a
kalibralasi adatokkal és az eltéréseket a kovetkezé Q
paraméterekbe irja:

Paraméter szama Jelentés

Q185 Eltérés a kalibralasi értéktdl X iranyban

Q186 Eltérés a kalibralasi értéktdl Y iranyban

Q187 Eltérés a kalibralasi értéktdl Y iranyban

5

Ezt az értéket hasznalhatja az eltérés kompenzalasara
inkrementalis nullaponteltolassal (Ciklus 7).

Végul a TNC visszahuzza a kalibralo szerszamot a biztonsagi
magassagra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 TENGELYELTOLAS MERESE (Tapint

G440)

klus 440, DIN/ISO
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Programozaskor ne feledje:

=)

470

Miel6tt els6 izben futtatja a 440-es ciklust, kalibralnia kell a
TT szerszamtapintét a TT 30-as tapintociklussal.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a kalibralé szerszam adatai
benne legyenek a TOOL.T szerszamtablazatban.

Mielétt egy ciklust futtat, a TOOL CALL segitségével
aktivalnia kell a kalibralé szerszamot.

Biztositsa, hogy a TT szerszamtapinté a logikai egység
X13-as bemenetéhez legyen csatlakoztatva, és készen
alljion a mikodésre (MP65xx).

Egy mérés végrehajtasa elétt legalabb egy kalibralast el
kell végezni, kilénben a TNC hibalzenetet kild. Ha tobb
elmozdulasi tartomannyal dolgozik, mindegyikre el kell
végezni egy kalibralast.

A TNC kiszamitja a helytelen értékeket, ha a kalibralas és
mérés tapintasi irdnyai nem azonosak.

A Ciklus 440 minden futtatasakor a TNC visszaallitja a
Q185-Q187 eredményparamétereket.

Ha be akar allitani egy hatarértéket a gép tengelyeinek
eltolasahoz, irja be a kivant hatarokat a TOOL.T
szerszamtablazatba az LTOL-hoz az orsétengelynél és az
RTOL-hoz a munkasiknal. Ha tallépi a hatarokat, a TNC
egy ellenérzé mérést kdvetéen hibalzenetet kild.

A ciklus végeztével a TNC visszaallitja az orso ciklus elétt
érvényes beallitdsait (M3/M4).

Tapintéciklusok: Specialis funkciok @



Ciklusparaméterek

|- 11

e B

Miivelet: 0=kalibr., 1=mérés? Q363: hatarozza meg,
hogy kalibralast vagy ellenérz6 mérést szeretne-e
végezni:

0: Kalibralas

1: Mérés

Tapintasi iranyok Q364: A tapintasi irany(ok)
meghatarozasa a munkasikban:

0: Mérés csak a referenciatengely pozitiv iranyaban
1: Mérés csak a melléktengely pozitiv iranyaban

2: Mérés csak a referenciatengely negativ iranyaban
3: Mérés csak a melléktengely negativ irdnyaban

4: Mérés a referenciatengely és melléktengely pozitiv
iranyaban

5: Mérés a referenciatengely pozitiv irdnyaban és a
melléktengely negativ iranyaban

6: Mérés a referenciatengely negativ iranyaban és a
melléktengely pozitiv irAnyaban

7: Mérés a referenciatengely és melléktengely
negativ irdnyaban

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes): A mérési
pont és a gomb kozotti kiegészitd tavolsag. A vezérld
a Q320-at hozzaadja az MP6540-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdz6tt; vagy PREDEF

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): Az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
a munkadarab (készilék) nem utkdzhet (az aktiv
nullapontra vonatkoztatva). Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozbtt; vagy PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok
5 TCH PROBE 440 TENGELY ELTOLAS
MERESE
Q363=1 ;IRANY
Q364=0 ;TAPINTASI IRANYOK
Q320=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
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17.7 GYORS TAPINTAS (Ciklus 441, DIN/ISO

G441, FCL 2 funkcid)

17.7 GYORS TAPINTAS (Ciklus 441,
DIN/ISO: G441, FCL 2 funkcio)

Ciklus lefutasa

A Tapintéciklus 441 lehetévé teszi kiilonboz6 tapintasi paraméterek
(pl. pozicionalasi el6tolas) globalis beallitdsat minden, a
kdvetkez6kben hasznélt tapintdciklushoz. Ez megkdnnyiti a
programok optimalizalasat ugy, hogy csokkenti a teljes megmunkalasi
idot.

Programozaskor ne feledje:

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A 441-es ciklus nem tartalmaz gépi mozgasokat, csak
kuldénb6zé tapintasi paramétereket allit be.

Az END PGM, M02, M30 visszaallitia a Ciklus 441 globalis
beéllitasait.

Csak akkor aktivalhatja az automatikus szogkovetést
(Q399 ciklusparaméter), ha MP6165=1. Ha mddositja az
MP6165 gépi paramétert, Gjra kell kalibralnia a tapintot.
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Ciklusparaméterek

Pozicionalasi elgtolas Q396: azt az el6tolast hatarozza
meg, amellyel a tapinté a meghatarozott pozicidkra
mozog. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Pozicionalasi elotolas=FMAX (0/1) Q397: azt
hatérozza meg, hogy a tapint6 FMAX el6tolassal
(gyorsjaratban) mozogjon-e a megadott pozicidkra:
0: Q396 ELOTOLASSAL MOZOGJON

1: FMAX ELOTOLASSAL MOZOGJON

Ha a gépen kullon potenciométer all rendelkezésre a
gyorsjarathoz és az elétolashoz, akkor az el6tolast
csak a hozza tartozé potenciométerrel lehet
szabalyozni, még akkor is, ha Q397=1 értéket adott
meg.

Szogkovetés Q399: azt hatarozza meg, hogy a TNC
tajolja-e a tapintét minden tapintasi folyamat el6tt:
0: Nincs tajolas

1: T4jolja az orsét minden tapintasi folyamat elétt a
pontossag novelése érdekében

Automatikus megszakitas Q400: azt hatarozza meg,
hogy a TNC megszakitsa-e a programfutast és
megjelenitse-e a mérési eredményeket a képernyén
egy automatikus munkadarab mérési ciklus utan:

0: Soha ne szakitsa meg a programfutast, még akkor
se, ha a mérési eredmények képernyén valo
megjelenitése van a vonatkozo tapintasi ciklusban
kivalasztva.

1: Mindig szakitsa meg a programfutast és jelenitse
meg a mérési eredményeket a képernyén. A
programfutés folytatdsdhoz nyomja le az NC Start
gombot.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok
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17.8 TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO

G460)

17.8 TS KALIBRALASA (Ciklus 460,
DIN/ISO: G460)

Ciklus lefutasa

A 460-as ciklussal automatikusan kalibralhat 3D-s kapcsold tapintot
egy valédi kalibraciés gdmbon. Kalibralhatja csak a sugarat, vagy a
sugarat és a hosszt is.

1 ROgzitse a kalibraciés gombdét, és ellenbrizze a lehetséges
Utk6zéseket.

2 Pozicionalja a tapintét a tapinto tengelyében a kalibraciés gémb
félé, a munkasikban pedig koérulbelll a gémb kdzepe folé.

3 Aciklus els6 elmozdulasa a tapinté tengely negativ iranyaban
torténjen.

4 Ezt kdvetben a ciklus hatdrozza meg a gémb pontos kézéppontjat
a tapinté tengelyében.

Programozaskor ne feledje:
Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Elépozicionalja a tapintét a programban ugy, hogy az
korulbelul a kalibraciés gémb kézéppontja félé kerdljon.
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Ciklusparaméterek é‘
w Pontos kalibraciés gombsugar Q407: adja meg az Példa: NC mondatok <t
A alkalmazott kalibraciés gdmb pontos sugarat. Beviteli — (D
tartomany: 0,0001 és 99,9999 kézott 5 TCH PROBE 460 TS KALIBRALASA L.
Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes): a mérési Q407=12.5;GOMBSUGAR
pont és a gémb kdz4tti tovabbi tavolsag. A vezérld a Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli - -
tartomany 0 és 99999.9999 kozétt; vagy PREDEF Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza, Q423=4 ;TAPINTASI PONTOK SZAMA
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kozott: Q380=+0 ;REFERENCIASZOG
g:d;gj?tzgas a mérési magassagon a mérési pontok Q433=0  :HOSSZ KALIBRALAS
1: mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok Q434=-2.5 ;NULLAPONT
kozott

Vagy: PREDEF

Tapintasi pontok szama a sikban (4/3) Q423: azt
hatarozza meg, hogy a TNC a kalibraciés géomboét a
sikban 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje meg. 3
tapintasi pont esetén gyorsabb a mérés:

4: mérjen 4 mérési pontot (alapbeallitas)

3: mérjen 3 mérési pontot

y

Referenciaszog Q380 (abszolut érték): referenciaszég
(alapelforgatas) a mérési pontok méréséhez, az aktiv
munkadarab koordinatarendszerben. Egy
referenciaszog nagymértékben megndveli egy
tengely mérési tartomanyat. Beviteli tartomany: 0 és
360,0000 kozott

/4

17.8 TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO

Hossz kalibralas (0/1) Q433: azt hatarozza meg, hogy
a TNC kalibralja-e a tapint6é hosszat is a sugar
kalibralasat kdvetden:

0: ne kalibrélja a tapint6 hosszat

1: kalibralja a tapintd hosszat

Hossz nullapont Q434 (abszolut érték): a kalibracios
gOémb koézéppontjanak koordinataja.
Meghatarozasara csak akkor van sziikség, ha
hosszkalibralas is térténik. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kodzott
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18.1 Kinematika m

18.1 Kinematika mérése TS
tapintéval (KinematicsOpt
opcio)

Alapismeretek

A pontossag egyre szigorubb kdvetelmény, kiléndsen az 5 tengelyes
megmunkalas terén. Az 6sszetett munkadarabokat precizen és
reprodukalhaté pontossaggal kell megmunkalni, akar hosszu idén
keresztul is.

A tébbtengelyes megmunkalas egyes pontatlansagait a vezérlében
elmentett kinematikai modell (lasd az pontot a jobb oldali abran)
és a pillanatnyilag a gépen meglévé kinematikai feltételek (lasd a
pontot a jobb oldali 4bran) kdzbtti eltérés okozza. Amikor a
forgotengelyek pozicionalva vannak, akkor ezek az eltérések a
munkadarab pontatlansagat okozzak (lasd a pontot a jobb oldali
abran). Ezért sziikséges, hogy a modell annyira megkézelitse a
valésagot, amennyire csak lehetséges.

Az Uj KinematicsOpt TNC funkcié fontos 6sszetevd, ami segiti a
komplex kdvetelmények tényleges kielégitését. A 3D-s tapintéciklusok
teliesen automatikusan mérik a forgastengelyeket a gépen, tekintet
nélkul arra, hogy a forgast az asztal vagy az orsé végzi. A kalibraciés
gbmb a gépasztal barmely pontjara rogzithetd, és egy meghatarozott
felbontassal mérhetd. Ciklus meghatarozasakor egyszeriien csak
hatarozza meg a mérendé teruletet minden forgastengelynél.

A meért értéekekbdl a TNC kiszamitja a statikus dontési pontossagot. A
szoftver minimalizalja a dontési mozgasok soran fellép6 pozicionalasi
hibat, és a mérési folyamat végén automatikusan elmenti a gép
geometrigjat a kinematikai tablazat megfelel gépi allandoi kdzé.

Attekintés

A TNC olyan ciklusokat kinal, melyekkel automatikusan elmentheti,
ellenérizheti és optimalizalhatja a gép kinematikajat:

. Funkcio-
Ciklus gomb Oldal
450 KINEMATIKA MENTESE: ase Oldal 480
Automatikusan elmenti és visszaallitja a s @
kinematikai konfiguraciokat
451 KINEMATIKA MERESE: Oldal 482
Automatikusan ellenérzi vagy A
optimalizélja a gép kinematikajat
452 PRESET KOMPENZALASA: Oldal 498
Automatikusan ellenérzi vagy 2

optimalizélja a gép kinematikajat
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18.2 Elofeltételek

A KinemtaicsOpt opcié alkalmazasanak eléfeltételei:

Engedélyezni kell a 48-as (KinematicsOpt), a 8-as (szoftver opcio 1)
és az FCL3 szoftver opciokat.

Az 52-es szoftver opcidra (KinematicsComp) van sziikség
szbdgpoziciok kompenzalasahoz.

A méréshez hasznalt 3D-s tapintot kalibralni kell.
A ciklusok csak Z szerszamtengellyel hajthatok végre.

A gépasztal tetszéleges pontjara rogziteni kell egy pontosan ismert
sugaru és megfelelé merevségl kalibracios gombot. A
HEIDENHAIN a KKH 250 (azonositészama: 655 475-01) vagy a
KKH 100 (azonositdészama: 655 475-02) kalibraciés gémbok
hasznalatat javasolja, amelyek kildnésen merevek és kimondottan
gépi kalibralashoz késziltek. Ha ezzel kapcsolatban kérdése van,
forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

A gép kinematikai leirasanak teljesnek és helyesnek kell lennie. A
transzformacios értékeket kb. 1 mm-es pontossaggal kell beirni.

A teljes gépi geometriat kell mérni (a gépgyarto altal, az
Uuzembehelyezés soran).

Az MP6600 gépi paraméter hatarozza meg azt a tlrésértéket,
aminél ha nagyobb a kinematikai érték valtozasa, akkor a TNC egy

figyelmeztetést jelenit meg (lasd “KinematicsOpt: Tlréshatar
Optimalizalas médban: MP6600” 333 oldalon).

Az MP6601 gépi paraméter hatarozza meg a ciklusokban mért
kalibraciéos gdbmbsugar segitségével a maximalisan megengedett
eltérést a megadott ciklusparamétertél (lasd “KinematicsOpt,
megengedhetd eltérés a kalibraciés gémb sugaratél: MP6601” 333
oldalon).

A forgastengely pozicionalasahoz hasznalt M funkcié szamat adja
meg az MP 6602 gépi paraméterben, vagy adjon meg -1-et, ha a

pozicionalast az NC végzi. A szerszamgépgyarténak egy kuilén M
funkciot kell biztositania ehhez az alkalmazashoz.

18.2 Elofeltételek

Programozaskor ne feledje:

paramétereket hasznaljak. Ne feledje, hogy ezek a

@ A KinematicsOpt ciklusok a globalis QS0-QS99 string
ciklusok végrehajtasa utan véltozhatnak.

Ha az MP6602 értéke nem -1, akkor a forgastengelyeket O
fokhoz kell pozicionalnia (PILLANATNY| rendszer), miel6tt
elinditana valamelyik KinematicsOpt ciklust (Ciklus 450
kivételével).
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18.3 KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450, DIN/ISO

G450; opcio)

18.3 KINEMATIKA MENTESE

(Ciklus 450, DIN/ISO: G450;
opcio)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 450 segitségével elmentheti az aktiv gépi kinematikat,
visszadllithat korabban elmentett értékeket vagy megjelenitheti az
aktualis mentési allapotot a képernyén és eltarolhatja azt egy
naplofajlban. 10 memdriahely érhet6 el (0-tol 9-ig).

Programozaskor ne feledje:

=)

480

Mindig mentse el a kinematika aktiv konfiguraciojat,
miel6tt kinematikai optimalizalast futtat. Elénye:

Visszaallithatja a régi adatokat, ha a kapott eredmény
nem meggy6zd, vagy ha hiba Iépett fel az optimalizalas
soran (pl. aramkéri hiba).

Mentés mod: a kinematikai konfiguracié mellett, a TNC
mindig elmenti a MOD alatt utoljara megadott kddszamot
(szabadon meghatarozhato). igy nem tudja feliilirni ezt a
memdriahelyet addig, amig meg nem adja ezt a
kodszamot. Ha kinematikai konfiguraciot kodszam nélkul
mentett el, akkor a TNC automatikusan fellilirja ezt a
memoriahelyet a kdvetkezd mentési folyamat soran!

Visszaallitas mod: a TNC csak egy egyez6 kinematikai
konfiguraciéhoz tudja visszaallitani a mentett adatokat.

Visszaallitas mdd: ne feledje, hogy a kinematika
mddositasai mindig megvaltoztatjak a presetet is. Ha
szukséges, allitsa be Ujra a presetet.

Q041e=2
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Ciklusparaméterek

Mod (0/1/2) Q410: azt hatarozza meg, hogy mentse
vagy visszaallitsa a kinematikai konfiguraciot:
0: Aktiv kinematika mentése
1: Korabban mentett kinematikai konfiguracio
visszaallitasa
2: Mentési allapot megjelenitése

Memoria (0-9) Q409: annak a memoriahelynek a
szama, ahova menteni szeretné a teljes kinematikai
konfiguraciét, vagy annak a memoériahelynek a
szama, amibdl vissza akarja allitani azt. Beviteli
tartomany: 0-9; nincs funkciéja, ha a 2-es médot
valasztotta.

Jegyzdékonyv funkcid

A Ciklus 450 futtatasa utan a TNC létrehoz egy mérési jegyzékdnyvet
(TCHPR450.TXT), amely a kdvetkez6 informaciokat tartalmazza:
Jegyz6konyv létrehozdsanak datuma és ideje
Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott
Alkalmazott méd (0=Mentés/1=Visszaallitas/2=Allapot mentése)
Memédriahely szama (0-9)
A kinematikai konfiguracié sorszama a kinematikai tablazatban
Koédszam, ha kodzvetlenil a Ciklus 450 futtatasa el6tt lett megadva

A jegyz6konyv tobbi adata a kivalasztott médtol fliggéen valtozik:

Mad 0:

A kinematikai lanc minden tengely bevitelének és transzformacio
bevitelének naplézasa, amit a TNC elmentett.

Méd 1:

Minden transzformacio bevitel naplézasa a kinematikai konfiguracio
visszadllitasa el6tt és utan

Maod 2:

Az aktualis mentési allapot megjelenitése a képernydn és a
jegyz6konyvben, beleértve a memériahely szamat, a kddszamokat,
a kinematika szamokat és a mentés datumat

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO

G451; opciod)

18.4 KINEMATIKA MERESE
(Ciklus 451, DIN/ISO: G451;
opcio)

Ciklus lefutasa

A 451-es tapintociklussal ellendrizheti, és ha szikséges,
optimalizalhatja a gép kinematikajat. Hasznalja a 3D-s TS tapintét az
asztalhoz rogzitett barmely HEIDENHAIN kalibraciés gémb
méréséhez.

01) vagy a KKH 100 (azonositészama: 655 475-02)
kalibraciés gdbmbok hasznalatat javasolja, amelyek
kilbnésen merevek és kimondottan gépi kalibralashoz
készultek. Ha ezzel kapcsolatban kérdése van, forduljon a
HEIDENHAIN képviselethez.

@ A HEIDENHAIN a KKH 250 (azonositoszama: 655 475-

A TNC kiszamitja a statikus déntési pontossagot. A szoftver
minimalizalja a dontési mozgasokbdl eredé térbeli hibat, és a mérési
folyamat végén automatikusan elmenti a gép geometriajat a
kinematikai leiras megfelel6 gépi allandéi kozé.

1 RO&gzitse a kalibraciés gémbodt, és ellenbrizze a lehetséges
Utk6zéseket.

2 Kézi izemmodban vegye fel a nullapontot a gdmb kdzéppontjaba,
vagy ha Q431=1 vagy Q431=3 van meghatarozva: a tapintd
tengelyen kézzel poziciondlja a tapintot a kalibraciés gémb folé, a
munkasikban pedig a gémb kézéppontja folé.

3 Valassza a Programfutas modot, és inditsa el a kalibracios
programot.

482

Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése @



4 A TNC egymas utan automatikusan méri valamennyi tengelyt a
meghatarozott felbontasban. Az aktualis mérési allapot egy felugro
ablakban jelenik meg. A TNC elrejti az allapot ablakot, amikor a
megteendd Ut nagyobb, mint a tapintégdémb sugara.

5 ATNC az alabbi Q paraméterekbe menti a mért értékeket:

Paraméter szama

Jelentés

Q141

Az A tengelyen mért standard eltérés (-1,
ha a tengelyt nem mérte)

Q142 A B tengelyen mért standard eltérés (-1,
ha a tengelyt nem mérte)

Q143 A C tengelyen mért standard eltérés (-1,
ha a tengelyt nem mérte)

Q144 Optimalis standard eltérés az A tengelyen
(-1, ha nem optimalizalta a tengelyt)

Q145 Optimalis standard eltérés a B tengelyen
(-1, ha nem optimalizalta a tengelyt)

Q146 Optimalis standard eltérés a C tengelyen
(-1, ha nem optimalizalta a tengelyt)

Q147 Eltolasi hiba X irdnyban, kézi atvitel a
megfeleld gépi paraméterbe

Q148 Eltolasi hiba Y irdnyban, kézi atvitel a
megfelel§ gépi paraméterbe

Q149 Eltolasi hiba Z iranyban, kézi atvitel a

megfelel§ gépi paraméterbe
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18.4 KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO

G451; opciod)

Pozicionalasi irany

A mérendd forgastengely pozicionalasi iranyat a ciklusban
meghatarozott kezd6- és végszdg hatarozza meg. A vezérld
automatikusan végrehajt egy referenciamérést 0°-nal. A TNC
hibalizenetet kiild, ha a kivalasztott kezd6szdg, végszdg és mérési
pontok szama alapjan a mérési pozicié eredménye 0°.

Hatarozza meg a kezd6- és végszoget, hogy megbizonyosodjon arrdl,
hogy nem méri kétszer ugyanazt a poziciét. Ahogy azt mar emlitettik,
a kettds pontmérés (pl. +90° és -270° mérési pontok) nem javasolt, bar

nem valt ki hibalizenetet.

Példaul: Kezdbszog = +90°, végszog = —90°

Kezd&szog = +90°

Végszog = -90°

Mérési pontok szama = 4

Szo6glépés eredménye szamitasbol = (-90 - +90) / (4-1) = -60°
1. mérési pont = +90°

2. mérési pont = +30°

3. mérési pont = -30°

4. mérési pont = -90°

Példaul: Kezdészdg = +90°, végszdg = +270°

484

Kezd&szog = +90°

Végszog = +270°

Mérési pontok szama = 4

Szo6glépés eredménye szamitasbol = (270 — 90) / (4 — 1) = +60°
1. mérési pont = +90°

2. mérési pont = +150°

3. mérési pont = +210°

4. mérési pont = +270°
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Gépek Hirth-kuplungos tengelyekkel

Utkdzésveszély!

A pozicionalas érdekében a tengelyt ki kell mozditani a
Hirth-kuplungbdl. Hagyjon mindig elég nagy biztonsagi
tavolsagot, hogy elkertlje az Gtkdzést a tapintd és a
kalibraciés gdmb kozott. Gy6z6djon meg arrdl, hogy van
elég hely a biztonsagi tavolsag eléréséhez (szoftver
végallas kapcsold).

Hatérozzon meg 0-nal nagyobb Q408 visszahuzasi
magassagot, ha nem all rendelkezésére a 2-es szoftver
opcié (M128, TCPM FUNKCIO).

Sziikség esetén a TNC ugy kerekiti a szamitott mérési
pozicidkat, hogy azok illeszkedjenek a Hirth-racsba (a
kezd6- és végszogtdl, valamint a mérési pontok szamatol
fuggden).

A gép konfiguracidjatol figgéen a TNC nem tudja
automatikusan pozicionalni a forgastengelyeket. Ebben az
esetben szikség van egy, a gépgyart6 altal biztositott
specialis M funkcidra, amely lehet6vé teszi, hogy a TNC
mozgassa a forgdtengelyeket. A gépgyartonak ebbdl a
célbdl elére meg kell adnia az M funkcié szamat az
MP6602 gépi paraméterben.

A mérési poziciok kiszamitasa a kezd6szogbdl, a végszoghdl és a
megfeleld tengely méréseinek szamabdl ill. a Hirth-racs alapjan

torténik.

Példa egy A tengely mérési pozicidinak kiszamitasara:
Kezd6szdg Q411 = -30
Végszdg Q412 = +90

Mérési pontok szama Q414 = 4

Hirth-racs = 3°

Szamitott szoglépés = (Q412 -Q411)/(Q414-1)
Szamitott szoglépés = (90--30)/(4—-1)=120/3 =40

1.

méreési pozicidé = Q411 + 0 * széglépés = -30° --> -30°
2. mérési pozicio = Q411 + 1 * szoglépés = +10° --> 9°
3.
4

. mérési poziciéo = Q411 + 3 * szdglépés = +90° --> 90°

mérési pozicidé = Q411 + 2 * szoglépés = +50° --> 51°

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mérési pontok szamanak megvalasztasa

Id6 megtakaritasahoz végezzen durva optimalizalast kis szamu (1-2)
mérési ponttal.

Ezutan végezzen egy finom optimalizalast kozepes szamu mérési
ponttal (javasolt érték = 4). A mérési pontok nagyobb szama altalaban
nem javitja az eredményeket. |dealis esetben egyenletesen kell
elosztania a mérési pontokat a tengely dontési tartomanya fol6tt.

Ezért kell egy 0°-360° kdz6tti dontési tartomanyud tengelyt harom
mérési pontban (90°, 180° és 270°) mérni.

Ha a pontossagot megfeleléen akarja ellenérizni, akkor nagyobb
szamu mérési pontot is megadhat az Ellenérzés modban.

meghatarozni. Ezek a pozicidok nem biztositanak
semmilyen Iényeges méréstechnikai adatot, és
hibatzenetet valtanak ki!

@ Nem szabad 0°-nal és 360°-nal mérési pontot

A kalibraciés gomb poziciéjanak megvalasztasa
a gépasztalon

Elvileg a kalibergdmb a gépasztal barmely hozzaférheté pontjara
rogzithetd, akar befogokészilékre vagy munkadarabra is. A kbvetkezé
tényez6k pozitivan befolyasolhatjak a mérés eredményét:

Kor-, vagy dontott asztalos gépeken:

Ro6gzitse a kalibracios gémbot a lehetd legtavolabb a forgas
kbézéppontjatol.

Nagy mozgéastartomanyu gépeken:

Ro6gzitse a kalibracios gdombét a lehetd legkdzelebb a tervezett
kovetkez6 megmunkalasi pozicidhoz.

486
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Megjegyzések a pontossaggal kapcsolatban

A gép geometriai és pozicionalasi hibaja befolyasolja a mért értékeket,
és ezért a forgastengely optimalizalasat is. Ezen oknal fogva egy
bizonyos szamu hiba mindig jelentkezik.

Ha nem volt geometriai és pozicionalasi hiba, akkor a ciklus altal a gép
barmely pontjan, egy bizonyos idében mért érték pontosan ujra
eléidézhet6. Minél nagyobb a geometriai és pozicionalasi hiba, annal
nagyobb a mért eredmények szérasa, ha a kalibraciéos gémboét a gép
koordinatarendszerén belll kilénbdz8 pozicidkban régziti.

A TNC altal a mérési jegyz6kdnyvben rogzitett eredmények szérasa a
gép statikus dontési pontossaganak mértéke. Bar a mérési kor sugarat
és a mérési pontok pozicidjanak szamat figyelembe kell venni a
pontossag kiértékelésénél. Egy mérési pont egyedil nem elegendé a
szoras szamitasahoz. Egy pont esetén a szamitas eredménye a
méresi pont térhibaja.

Ha tobb forgastengely mozog egyszerre, akkor azok hibaértékei
Osszekapcsolddnak. Legrosszabb esetben 6sszeadddnak.

a szogkovetést, az MP6165 gépi paraméterrel. Ez
altaldban noveli a 3D-s tapintoval végzett mérések
pontossagat.

@ Ha a gép vezérelt orsoval rendelkezik, akkor aktivalni kell

Ha szikséges, kapcsolja ki a rogzitést a forgastengelyen
a kalibralas ideje alatt. Kildonben meghamisithatja a mérés
eredményét. Tovabbi informacidkat a Gépkonyvben talal.
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Megjegyzések a killonbo6z6 kalibralasi
modszerekkel kapcsolatban

Durva optimalizalas lizembehelyezés alatt, megkozelitd
méretek megadasa utan

Mérési pontok szama 1 és 2 kdzott
Forgastengely szoglépése: Kb. 90°

Finom optimalizalas a teljes mozgastartomanyban

Mérési pontok szama 3 és 6 kdzott

A kezd6- és végszdgeknek a forgastengelyek lehet6 legnagyobb
mozgastartomanyat kell lefedniuk.

Pozicionalja a kalibraciés gémboét a gépasztalon, igy a kérasztal
tengelyein egy nagyobb mérési kér lesz, vagy igy az elforgathatd
fej tengelyén a mérés egy jellemzé pozicidban végezhetd el (pl. a
mozgastartomany kozepén)

Egy specifikus forgastengely-pozicié optimalizalasa

Mérési pontok szama 2 és 3 kdzott

A mérések a forgastengely sz0géhez kodzel végezhetok,
amelyben a munkadarab megmunkalasa torténik.

Pozicionalja a kalibracios gémboét a gépasztalon, vagyis abban a
pozicidban, ahol a megmunkalas folytatédik.

Gép pontossaganak vizsgalata

A

488

Mérési pontok szama 4 és 8 kozott

A kezd6- és végszdgeknek a forgastengelyek leheté legnagyobb
mozgastartomanyat kell lefednitk.

forgastengely holtjatékanak meghatarozasa

Mérési pontok szama 8 és 12 kdzott

A kezd6- és végszdgeknek a forgastengelyek lehetd legnagyobb
mozgastartomanyat kell lefedniuk.

Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése @



Holtjaték

A holtjaték egy kis mértéki jaték a forgas- vagy a sz6gmérd rendszer
és az asztal kdzott, és akkor lép fel, amikor az elmozdulasi irany
megfordul. Ha a forgastengelyeknek a szabalyozasi kérdn kivil van
holtjatéka (példaul a motor kddoldjaval végzett sz6gmérés miatt),
akkor ez jelentds hibat eredményezhet a tengely déntése soran.

A Q432 beviteli paraméterrel aktivalhatja a holtjaték mérését. Olyan
szbget adjon meg, amelyet a TNC mozgatasi szogként hasznal. A
ciklus igy két mérést végez minden forgastengelynél. Ha 0 sz6gértéket
vesz at, akkor a TNC nem mér holtjatékot.

@ A TNC nem végez automatikus holtjaték-korrekciot.

Ha a mérési kor sugara < 1 mm, a TNC nem szamitja ki a
holtjatékot. Minél nagyobb a mérési koér sugara, annal
pontosabb a forgastengely TNC altal meghatarozott
holtjatéka (Lasd még “Jegyz6kdnyv funkcio” 495. oldal).

A holtjaték mérése nem lehetséges, ha az MP6602 gépi
paraméter be van allitva, vagy ha a tengely egy Hirth-
tengely.
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Programozaskor ne feledje:

=)

490

Vegye figyelembe, hogy az dsszes munkasik dontesi
funkciét visszaallitottak. Az M128 és a TCPM FUNKCIO
kikapcsolva.

Pozicionalja a kalibraciéos gombét a gépasztalon ugy, hogy
ne lehessen Utk6zés a mérési folyamat alatt.

A ciklus meghatarozasa el6tt vegye fel a nullapontot a
kalibraciés gdbmb kézéppontjaba és aktivalja azt, vagy
hasonléan hatarozza meg a Q431 beviteli paramétert (1
vagy 3).

Ha az MP6602 gépi paraméter értéke nem -1 (a PLC
makro pozicionalja a forgastengelyeket), akkor csak
abban az esetben kezdjen mérni, ha az 6sszes
forgastengely 0°-ban all.

Pozicionalasi el6tolas esetén: amikor a tapintasi
magassagra all a tapinto tengelyében, a TNC a Q253
ciklusparaméter vagy az MP6150 gépi paraméter értékét
alkalmazza, amelyik kisebb. A TNC mindig a pozicionalasi
el6tolassal Q253 mozgatja a forgétengelyeket, ha a tapintd
felligyelet inaktiv.

Ha az Optimalizalasi médban felvett kinematikai adatok
nagyobbak, mint a megengedhet® hatarérték (MP6600),
akkor a TNC figyelmeztetést kild. Ezutan az NC start
megnyomasaval nyugtaznia kell a felvett erték
elfogadasat.

Vegye figyelembe, hogy a valtoztatasok a kinematikaban
mindig modositjak a preset-et is. Optimalizalas utan allitsa
vissza a preset-et.

Minden tapintasi folyamatban a TNC el&szor a kalibracios
g6émb sugarat méri. Ha a mért gémbsugar az MP6601 gépi
paraméterben megadott értéknél jobban eltér a megadott
gombsugartdl, akkor a TNC hibatizenetet kiild, és befejezi
a mérést.

Ha mérés alatt megszakitja a ciklust, akkor a kinematikai
adatok valoszinlileg mar nem tartjadk meg az eredeti
allapotukat. Mentse el az aktiv kinematikai konfiguraciot a
Ciklus 450-nel végzett optimalizalas elétt, igy hiba esetén
a legutolso aktiv kinematikai konfiguraciot lehet
visszaallitani.

Programozas inch-ben: a TNC a jegyz6konyvi adatokat és
a mérési eredményeket mindig milliméterben rogziti.

A TNC figyelmen kivil hagyja az inaktiv tengelyre
vonatkozd ciklusdefinicio adatait.

Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése @



Ciklusparaméterek

451

Mad (0/1/2) Q406: azt hatarozza meg, hogy a TNC
ellenérizze vagy optimalizélja az aktiv kinematikat:
0: Ellenérizze az aktiv gépi kinematikat. A TNC a
meghatarozott forgdtengelyek mentén ellenérzi a
kinematikat, de nem végez véltoztatasokat. A TNC a
mérési jegyzékdnyvben jeleniti meg a mérési
eredményeket

1: Optimalizalja az aktiv gépi kinematikat. A TNC a
meghatarozott forgastengelyben méri a kinematikat,
és az aktiv kinematika forgastengelyeinek poziciéjat
optimalizalja.

2: optimalizalja az aktiv gépi kinematikat. A TNC a
meghatarozott forgastengelyben méri a kinematikat,
és az aktiv kinematika forgastengelyeinek poziciéjat
optimalizalja és szogét kompenzalja. A 2. médhoz
engedélyezni kell a KinematicsComp opciot.

Pontos kalibraciés gombsugar Q407: adja meg az
alkalmazott kalibraciés gdmb pontos sugarat. Beviteli
tartomany: 0.0001 és 99.9999 ko6zott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes): a mérési
pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. A vezérlé a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kdz6tt; vagy PREDEF

Visszahuzasi magassag Q408 (abszolut érték): beviteli
tartomany: 0,0001 és 99999,9999 kozott

Ha a bevitt érték 0:

Ne mozogjon semelyik visszahUzasi magasséagra.
A TNC a mérendd tengely kbvetkezd mérési
pozicidjara mozog. Nem engedélyezett Hirth-
tengelyek esetén! A TNC az els6 mérési poziciora
mozog A-B-C sorrendben

Ha a bevitt érték >0:

Visszahlzasi magassag a nem dontott
munkadarab koordinatarendszerében, amire a
TNC az ors6 tengelyében |évé forgastengely
pozicionalasa el6tt raall. Emellett, a TNC a tapintot
a nullapontra mozgatja a munkasikban. A tapinto
felligyelet ebben a médban nem aktiv. Hatarozza
meg a pozicionalasi sebességet a Q253
paraméterben.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Kalibraciés program

4 TOOL CALL "TCH PROBE" Z
5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA MENTESE

Q410=0 ;MOD
Q409=5 ;MEMORIA

6 TCH PROBE 451 KINEMATIKA MERESE
Q406=1 ;MOD

Q407=12.5;GOMBSUGAR

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q408=0 ;VISSZAH. MAGASSAG
Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

Q380=0 ;REFERENCIASZOG

Q411=-90 ;A TENGELY KEZDOSZOG
Q412=+90 ;A TENGELY VEGSZOG
Q413=0 ;BEESESI SZOG, A TENGELY
Q414=0 ;MERES. PONTOK, A TENGELY
Q415=-90 ;B TENGELY KEZDOSZOG
Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0 ;BEESESI SZOG, B TENGELY
Q418=2 ;MERES. PONTOK, B TENGELY
Q419=-90 ;C TENGELY KEZDOSZOG
Q420=+90 ;C TENGELY VEGSZOG

Q421=0 ;BEESESI SZOG, C TENGELY

Q422=2 ;MERESI PONTOK, C
TENGELY

Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA

Q431=1 ;PRESET

Q432=0 ;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY
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Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége pozicionalaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0.0001 és 99999.9999 k6z6tt; vagy FMAX,
FAUTO, PREDEF

Referenciaszog Q380 (abszolut érték): referenciaszog
(alapelforgatas) a mérési pontok méréséhez, az aktiv
munkadarab koordinatarendszerben. Egy
referenciasz6g nagymértékben megnéveli egy
tengely mérési tartomanyat. Beviteli tartomany: 0 és
360.0000 kozott

Kezddszog, A tengely Q411 (abszolut érték):
kezdbszdg az A tengelyben, ahol az elsé mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott

Végszog, A tengely Q412 (abszolut érték): végszog az
A tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozo6tt

Beesési szog, A tengely Q413: beesési szog az A
tengelyben, ahol a tébbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 koz6tt

Meérési pontok szama, A tengely Q414: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri az A tengelyt. Ha
a megadott érték = 0, a TNC nem méri a vonatkozo
tengelyt. Beviteli tartomany: 0 és 12 kdzott

Kezddszog, B tengely Q415 (abszolut érték):
kezddszdg a B tengelyben, ahol az els6 mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott

Végszog, B tengely Q416 (abszolut érték): végszdg a B
tengelyben, ahol az utols6 mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

Beesési szog, B tengely Q417: beesési sz6g a B
tengelynél, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

Meérési pontok szama, B tengely Q418: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri a B tengelyt. Ha
a megadott érték = 0, a TNC nem méri a vonatkozo
tengelyt. Beviteli tartomany: 0 és 12 kdz6tt

Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése @



Kezdészog, C tengely Q419 (abszolut érték): ~
kezdbsz6g a C tengelyben, ahol az elsé mérést kell 9
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 o
kozott Q.
Végszog, C tengely Q420 (abszolut érték): végszéga C O“
tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni. -
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 k6zott 0
Beesési szog, C tengely Q421: beesési szog a C 8

tengelynél, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 k6zott

Meérési pontok szama, C tengely Q422: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri a C tengelyt.
Beviteli tartomany 0 és 12 kozott. Ha a megadott érték
=0, a TNC nem méri a vonatkozé tengelyt.

Mérési pontok szama Q423: hatarozza meg a sikbeli
tapintasi pontok szamat, amennyit a TNC hasznalni
fog a kalibracios gémb méréséhez. Beviteli
tartomany: 3 és 8 mérés kozott

Preset (0/1/2/3) Q431: azt hatarozza meg, hogy a TNC
automatikusan beallitsa-e az aktiv presetet
(nullapontot) a gémb kézéppontjaba:

0: ne allitsa be a presetet automatikusan a gémb
koézéppontjaba. Allitsa be kézzel a ciklus inditasa el6tt
1: allitsa be a presetet automatikusan a gémb
kdzéppontjaba mérés elbtt. Pozicionalja el6 a tapintét
a kalibergdmb félé a ciklus inditasa el6tt.

2: allitsa be a presetet automatikusan a gomb
kdzéppontjaba mérés utan. Allitsa be kézzel a ciklus
inditasa el6tt

3: allitsa be a presetet a gdmb kézéppontjaba mérés
el6tt és utan: Kézzel pozicionalja eld a tapintét a
kalibraciés gomb folé a ciklus inditasa elétt
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Holtjaték, szégtartomany Q432: itt hatarozhatja meg
azt az elmozdulasi szdget, amelyet a vezérld a
forgastengely holtjatékanak méréséhez hasznal. Az
elmozdulasi szdgnek jelentésen nagyobbnak kell
lennie a forgastengelyek aktualis holtjatékanal. Ha a
megadott érték = 0, a TNC nem méri a holtjatékot.
Beviteli tartomany -3,0000 és +3,0000 kozott

pozicionalja a tapintot a korilbelll a kalibraciéos gémb

@ Ha aktivalta a ,Preset’-et mérés el6tt (Q431 = 1/3),
koézéppontja folé a ciklus inditéasa el6tt.
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Valtozé médok (Q406)

Teszt mod Q406 =0 Példa: Forgastengelyek sz6gének és pozicidjanak
A TNC a meghatarozott pozicidkban méri a forgastengelyeket, és zg‘tll:'tlg‘l;zalasa automatikus nullapontfelvételt

kiszamitja a dontési transzformacié statikus pontossagat.

A TNC rogziti egy lehetséges pozicié optimalizalas eredményeit, 1 TOOL CALL "TS640" Z

de nem végez beallitdsokat. —
2 TCH PROBE 451 KINEMATIKA MERESE

Pozicidé optimalizalasi méd Q406 = 1 Q406=2 ;MOD

A TNC a meghatarozott poziciokban méri a forgastengelyeket, és - .
kiszamitja a dontési transzformacié statikus pontossagat. Q407=12.5;GOMBSUGAR

Ek6zben a TNC a pontossag fokozasa érdekében megprébalja Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q408=0 ;VISSZAH. MAGASSAG

Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Pozicio6 és szog optimalizéléls.i ’méd Q4’0.6 =2 ’ ’ Q380=0 :REFERENCIASZOG
A TNC a meghatarozott poziciokban méri a forgastengelyeket, és —
kiszamitja a déntési transzformacié statikus pontossagat. Q411=-90 ;A TENGELY KEZDOSZOG
A TNC el8sz0r a forgastengely sz6g-orientaciojat probalja Q412=+90 ;A TENGELY VEGSZOG
korrigalassal optimalizalni (#52-es opcid, KinematicsComp). Q413=0  ;BEESESI SZOG, A TENGELY

Ha a TNC-nek sikertilt optimalizalni a sz6g-orientaciot, akkor —
ezutan egy masik mérési sorozatban optimalizalja a poziciét is. Q414=0  ;MERES. PONTOK, A TENGELY

Q415=-90 ;B TENGELY KEZDOSZ0OG
@ A szbg optimalizalasahoz a gépgyartonak megfeleléen

A gépi adatok allitasa automatikusan torténik.

adaptalnia kell a konfiguraciot. Kérdezze meg a WATG=RAD g TEN,GELY YEGSZOG
szerszamgépgyartot, hogy ez a helyzet fennall-e és hogy Q417=0 ;BEESESI SZOG, B TENGELY

van-e értelme a sz6g optimalizalasanak. A szdg = N
optimalizaladsa kulénésen kis, kompakt gépeknél ésszerd. O TE= BB, INONITOLS B TE}VGELY
.. 20,0 s Q419=+90 ;C TENGELY KEZDOSZOG
A sz6g kompenzélasa csak az #52-es opciéval E =
(KinematicsComp) lehetséges. Q420=+270;C TENGELY VEGSZOG
Q421=0 ;BEESESI SZOG, C TENGELY

Q422=3 ;MERESI PONTOK, C
TENGELY

Q423=3 ;MERESI PONTOK SZAMA
Q431=1 ;PRESET

Q432=0 ;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY
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Jegyzdékonyv funkcié

A Ciklus 451 futtatasa utan a TNC létrehoz egy mérési jegyz6kdnyvet
(TCHPR451.TXT), ami a kbvetkezd informaciokat tartalmazza:
Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje
Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott
Alkalmazott méd (0=Ellenérzés/1=Pozici6é optimalizalasa/2=Szdg
optimalizalasa)
Aktiv kinematika szama
Megadott kalibracios gémbsugar
Minden mért forgastengely esetén:
Kezd6szbg
Végszog
Beesési szdg
Mérési pontok szama
Sz6rés (standard eltérés)
Maximalis hiba
Szoghiba
Kdzepes holtjaték
Atlagos pozicionalasi hiba
Mérési kor sugara
Korrekcios értékek minden tengelyben (preset eltolas)
Mérési pontok értékelése
Forgastengelyek mérési pontatlansaga
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Megjegyzések a jegyz6konyvi adatokhoz

Hibaiizenetek

Teszt médban (Q406=0) a TNC megadja az optimalizalassal
elérhet6 pontossagot és/vagy az optimalizalassal elért
pontossagokat (1. és 2. maéd).

Ha a vezérl6 kiszamitotta valamely forgastengely szégpoziciojat, a
mért értékek is bekertilnek a jegyzékdnyvbe.

Szoéras (standard eltérés)

A jegyz6konyvben a ,széras” statisztikai kifejezés a pontossag
mértékét fejezi ki. Mért széras (mért standard eltérés) azt jelenti,
hogy a pillanatnyilag mért térbeli hibak 68.3%-a a meghatarozott
tartomanyon belilre esik (+/-). Optimalizalt széras (optimalizalt
standard eltérés) azt jelenti, hogy a térbeli hibak 68,3%-a a
kinematikai korrekciok utan varhatéan a meghatarozott tartomanyon
beliilre fog esni (+/-).

Mérési pontok értékelése

Az értékelési szamok a mérési pozicidk minéségének mértéke, a
kinematikai modell valtoztathat6 transzformacioira vonatkozoan.
Minél nagyobb az értékelési szdm, annal nagyobb a TNC altal
végzett optimalizalas elénye. Egy forgastengely értékelése sem
eshet 2 ala. A legalabb 4-es értékek kivanatosak. Ha az értékelési
szamok tul kicsik, akkor ndvelje a forgastengely mérési tartomanyat
vagy a mérési pontok szamat.

forgastengely mérési tartomanyat vagy a mérési pontok
szamat. Ha ezek a mérések nem névelik az értékelési
szamot, akkor ez egy hibas kinematikai leiras miatt lehet.
Ha sziikséges, értesitse a szervizt.

@ Ha az értékelési szamok tul kicsik, akkor ndvelje a
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Sz6gek mérési pontatlansaga

A TNC altal jelzett mérési pontatlansag (fok/um) mindig a rendszer
pontatlansagra vonatkozik. Ez az informacio fontos a mért
pozicionalasi hibak minéségének értékeléséhez vagy a forgastengely
holtjatékahoz.

A rendszer pontatlansaga legalabb a tengelyek (holtjaték)
megismételhetéségét, tovabba a linearis tengelyek (pozicionalasi
hibak) és a tapintd pozicionalasi pontatlansagat jelenti. Mivel a TNC
nem ismeri a teljes rendszer pontossagat, kuldn értékelést kell
készitenie.
Példa a szamitott pozicionalasi hibak pontatlansagara:

Az egyes linearis tengelyek pozicionalasi pontatlansaga: 10 pm

A tapint6 pontatlansaga: 2 ym

Naploézott mérési pontatlansag: 0,0002 °/pm

Rendszer pontatlansaga = SQRT( 3 * 10* + 22 ) = 17,4 ym

Mérés pontatlansaga = 0,0002°/ym * 17,4 ym = 0,0034°

Példa a szamitott holtjaték pontatlansagara:
Az egyes linearis tengelyek megismételhetésége: 5 pm
A tapint6 pontatlansaga: 2 ym
Naplozott mérési pontatlansag: 0,0002 °/um
Rendszer pontatlansaga = SQRT( 3 * 52+ 22) = 8,9 ym
Mérés pontatlansaga = 0,0002°/um * 8,9 ym = 0,0018°
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18.5 PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO

18.5 PRESET KOMPENZALASA

(Ciklus 452, DIN/ISO: G452,
opcio)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 452 optimalizalja a gép kinematikai transzformacios
lancat (lasd “KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451;
opcid)” 482 oldalon). Ezt kdvetéen a TNC korrigalja a kinematikai
modell munkadarab koordinatarendszerét oly médon, hogy az aktualis
preset az optimalizalast kévetbéen a kalibraciés gdmb kézéppontjaba
ker(ljon.

Ez a ciklus lehet&vé teszi példaul kilénbdzé cserélhetd fejek
bedllitasat, igy a munkadarab preset minden fejnél hasznalhaté lesz.

1
2

3
4
5

Fogja be a kalibergdmbot.

Mérje meg a teljes referenciafejet a 451-es ciklussal, és hasznalja
ugyanezt a ciklust a presetnek a gomb koézéppontjaba torténd
végso felvételéhez

Helyezze be a masodik fejet.
A Ciklus 452-vel mérje meg a cserélhet6 fejet a cserepontig.

A Ciklus 452-vel allitson be mas cserélhetd fejet a referenciafejhez.

Ha a megmunkalas soran a kalibraciés gémbot a gépasztalra rogzitve
lehet hagyni, akkor kompenzalhatja példaul a gép driftjét. Ez
forgastengely nélkili gépekre is igaz.

1

2
3

Roégzitse a kalibracios gdmbot, és ellenérizze a lehetséges
utkdzéseket.

Vegye fel a presetet a kalibracios gémbbe.

Vegye fel a presetet a munkadarabon, és kezdje el a munkadarab
megmunkalasat.
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4 A TNC egymas utan automatikusan méri valamennyi tengelyt a
meghatarozott felbontasban. Az aktualis mérési allapot egy felugro
ablakban jelenik meg. A TNC elrejti az allapot ablakot, amikor a
megteendd Ut nagyobb, mint a tapintégdémb sugara.

5 A Ciklus 452-vel rendszeres id6kdzonként korrigalja a presetet. A
TNC méri az érintett tengelyek driftjét és korrigalja azt a
kinematikai leirasban.

Paraméter szama Jelentés

Q141 Az A tengelyen mért standard eltérés (-1,
ha a tengelyt nem mérte)

Q142 A B tengelyen mért standard eltérés (-1,
ha a tengelyt nem mérte)

Q143 A C tengelyen mért standard eltérés (-1,
ha a tengelyt nem mérte)

Q144 Optimalis standard eltérés az A tengelyen
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q145 Optimalis standard eltérés a B tengelyen
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q146 Optimalis standard eltérés a C tengelyen
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q147 Eltolasi hiba X irdnyban, kézi atvitel a
megfelel§ gépi paraméterbe

Q148 Eltolasi hiba Y iranyban, kézi atvitel a
megfelel§ gépi paraméterbe

Q149 Eltolasi hiba Z iranyban, kézi atvitel a
megfelel§ gépi paraméterbe

HEIDENHAIN iTNC 530

G452, opcio)

”

18.5 PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO

" @



”

”

18.5 PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO
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Programozaskor ne feledje:

=)
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A preset korrekciojanak elvégzéséhez a kinematikat
specialisan el6 kell késziteni. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyvben talal.

Vegye figyelembe, hogy az dsszes munkasik dontesi
funkciét visszaallitottak. Az M128 és a TCPM FUNKCIO
kikapcsolva.

Pozicionalja a kalibraciéos gombét a gépasztalon ugy, hogy
ne lehessen Utk6zés a mérési folyamat alatt.

A ciklus meghatarozasa elétt fel kell vennie a nullapontot a
kalibraciés gdbmb kézepébe, és aktivalnia kell azt.

Kulén poziciomérd rendszer nélkili forgastengelyek
esetén a mérési pontokat ugy valassza meg, hogy 1°-ot
kelljen elmozdulnia a végallaskapcsoldig. A TNC-nek
szuksége van erre a tavolsagra a belsé holtjatéek-
korrekciohoz.

Pozicionalasi elétolas esetén: amikor a tapintasi
magassagra all a tapinté tengelyében, a TNC a Q253
ciklusparaméter vagy az MP6150 gépi paraméter értékét
alkalmazza, amelyik kisebb. A TNC mindig a pozicionalasi
elétolassal Q253 mozgatja a forgétengelyeket, ha a tapinté
feligyelet inaktiv.

Ha az Optimalizalasi médban felvett kinematikai adatok
nagyobbak, mint a megengedhet6 hatarérték (MP6600),
akkor a TNC figyelmeztetést kiild. Ezutan az NC start
megnyomasaval nyugtaznia kell a felvett érték
elfogadasat.

Vegye figyelembe, hogy a valtoztatasok a kinematikaban
mindig modositjak a preset-et is. Optimalizalas utan allitsa
vissza a preset-et.

Minden tapintasi folyamatban a TNC el6szor a kalibraciés
goémb sugarat méri. Ha a mért gémbsugar az MP6601 gépi
paraméterben megadott értéknél jobban eltér a megadott
goémbsugartol, akkor a TNC hibalizenetet kiild, és befejezi
a mérést.

Ha mérés alatt megszakitja a ciklust, akkor a kinematikai
adatok valdszinlleg mar nem tartjak meg az eredeti
allapotukat. Mentse el az aktiv kinematikai konfiguraciot a
Ciklus 450-nel végzett optimalizalas elétt, igy hiba esetén
a legutolso aktiv kinematikai konfiguraciot lehet
visszaallitani.

Programozas inch-ben: a TNC a jegyz6kdnyvi adatokat és
a mérési eredményeket mindig milliméterben rogziti.

Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése @



Ciklusparaméterek

452

@A

Pontos kalibraciés gombsugar Q407: adja meg az
alkalmazott kalibraciés gdmb pontos sugarat. Beviteli
tartomany: 0.0001 és 99.9999 koz6tt

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes): a mérési
pont és a gémb kdz4tti tovabbi tavolsag. A vezérld a
Q320-at hozzaadja az MP6140-hez. Beviteli
tartomany 0 és 99999.9999 kéz6tt; vagy PREDEF

Visszahuzasi magassag Q408 (abszolut érték): beviteli
tartomany: 0,0001 és 99999,9999 kozott

Ha a bevitt érték 0:

Ne mozogjon semelyik visszahlUzasi magassagra.
A TNC a mérendd tengely kdvetkezé mérési
pozicidjara mozog. Nem engedélyezett Hirth-
tengelyek esetén! A TNC az elsd mérési poziciora
mozog A-B-C sorrendben

Ha a bevitt érték >0:

Visszahlzasi magassag a nem dontott
munkadarab koordinatarendszerében, amire a
TNC az orso6 tengelyében 1évé forgastengely
pozicionalasa el6tt raall. Emellett, a TNC a tapintot
a nullapontra mozgatja a munkasikban. A tapinto
felligyelet ebben a modban inaktiv. Hatarozza meg
a pozicionalasi sebességet a Q253 paraméterben.

Elépozicionalasi eltolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége pozicionalaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0,0001 és 99999.9999 k6zott; vagy FMAX,
FAUTO PREDEF

Referenciaszog Q380 (abszolut érték): referenciaszég
(alapelforgatas) a mérési pontok méréséhez, az aktiv
munkadarab koordinatarendszerben. Egy
referenciaszog nagymértékben megndveli egy
tengely mérési tartomanyat. Beviteli tartomany 0 és
360,0000 kozott

Kezddszog, A tengely Q411 (abszolut érték):
kezd6szog az A tengelyben, ahol az elsé mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott

Végszog, A tengely Q412 (abszolut érték): végszog az
A tengelyben, ahol az utols6 mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kdzott

Beesési szog, A tengely Q413: beesési szog az A
tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kdzott

Mérési pontok szima, A tengely Q414: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri az A tengelyt. Ha
a megadott érték = 0, a TNC nem méri a vonatkozo
tengelyt. Beviteli tartomany 0 és 12 k6zott

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Kalibraciés program

4 TOOL CALL "TCH PROBE" Z
5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA MENTESE
Q410=0 ;MOD
Q409=5 ;MEMORIA

6 TCH PROBE 452 PRESET KOMPENZALASA

Q407=12.5;GOMBSUGAR

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q408=0 ;VISSZAH. MAGASSAG
Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q380=0 ;REFERENCIASZOG
Q411=-90 ;A TENGELY KEZDOSZOG
Q412=+90 ;A TENGELY VEGSZOG
Q413=0 ;BEESESI SZOG, A TENGELY

Q414=0 ;MERESI PONTOK, A
TENGELY

Q415=-90 ;B TENGELY KEZDOSZOG
Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0 ;BEESESI SZOG, B TENGELY

Q418=2 ;MERESI PONTOK, B
TENGELY

Q419=-90 ;C TENGELY KEZDOSZOG
Q420=+90 ;C TENGELY VEGSZOG

Q421=0 ;BEESESI SZOG, C TENGELY

Q422=2 ;MERESI PONTOK, C
TENGELY

Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA

Q432=0 ;HOLTJATEK, SZOG

TARTOMANY
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Kezdgszog, B tengely Q415 (abszolut érték):
kezddszdg a B tengelyben, ahol az els6 mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott

Végszog, B tengely Q416 (abszolut érték): végszdg a B
tengelyben, ahol az utols6 mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

Beesési szog, B tengely Q417: beesési sz6g a B
tengelynél, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

Meérési pontok szama, B tengely Q418: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri a B tengelyt. Ha
a megadott érték = 0, a TNC nem méri a vonatkozo
tengelyt. Beviteli tartomany: 0 és 12 kdzott

Kezdészog, C tengely Q419 (abszolut érték):
kezddszog a C tengelyben, ahol az elsé mérést kell
végezni. Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999
kozott

Végszog, C tengely Q420 (abszolut érték): végszog a C
tengelyben, ahol az utols6 mérést kell végezni.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

Beesési szog, C tengely Q421: beesési szog a C
tengelynél, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany: -359.999 és 359.999 kozott

Mérési pontok szama, C tengely Q422: tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri a C tengelyt. Ha
a megadott érték = 0, a TNC nem méri a vonatkozo
tengelyt. Beviteli tartomany: 0 és 12 kdzott

Meérési pontok szama Q423: hatarozza meg a sikbeli
tapintasi pontok szamat, amennyit a TNC hasznalni
fog a kalibracios géomb méréséhez. Beviteli
tartomany: 3 és 8 mérés kozott

Holtjaték, szogtartomany Q432: itt hatarozhatja meg
azt az elmozdulasi széget, amelyet a vezérl6 a
forgastengely holtjatékanak méréséhez hasznal. Az
elmozdulasi szdégnek jelentésen nagyobbnak kell
lennie a forgastengelyek aktudlis holtjatékanal. Ha a
megadott érték = 0, a TNC nem méri a holtjatékot.
Beviteli tartomany -3,0000 és +3,0000 kdzott
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Cserélhet6 fejek beallitasa o)
Ezen eljaras célja, hogy a munkadarab preset ne valtozzon a Példa: Referenciafej mérése Q
forgastengely megvaltozasa esetén (fej cseréje). Q
) _ _ 1 TOOL CALL "TCH PROBE" Z o
A kovetkezd példaban egy villas fejet allitunk be az A ésa C — -
tengelyhez. Az A tengely megvaltozik, ugyanakkor a C tengely 2 TCH PROBE 451 KINEMATIKA MERESE SI)
tovabbra is az alapkonfiguracio része marad. Q406=1 ;MOD <
Helyezze be azt a cserélhet6 fejet, amit referenciafejként fog Q407=12.5;GOMBSUGAR (D
hasznalni

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Fogja be a kalibraciéos gémbot .
Q408=0 ;VISSZAH. MAGASSAG

Tapinté behelyezése

A Ciklus 451 segitségével mérje meg a teljes kinematikat, a Q253=2000;ELOPOZ. ELOTOLAS

referenciafejet is beleértve Q380=45 ;REFERENCIASZOG

Allitsa be a presetet (ehhez alkalmazza a Q431 = 2 vagy 3 értéket a Q411=-90 ;A TENGELY KEZDOSZOG
9

Ciklus 451-ben) a referenciafej mérését kbvetden. : =
Q412=+90 ;A TENGELY VEGSZOG

Q413=45 ;BEESESI SZOG, A TENGELY
Q414=4 ;MERES. PONTOK, A TENGELY
Q415=-90 ;B TENGELY KEZDOSZOG
Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0 ;BEESESI SZOG, B TENGELY
Q418=2 ;MERES. PONTOK, B TENGELY
Q419=+90 ;C TENGELY KEZDOSZOG
Q420=+270;C TENGELY VEGSZOG
Q421=0 ;BEESESI SZOG, C TENGELY
Q422=3 ;MERES. PONTOK, C TENGELY
Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA
Q431=3 ;PRESET

Q432=0 ;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY

”
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Helyezze be a masodik cserélhet6 fejet
Tapinté behelyezése
Mérje meg a cserélhetd fejet a Ciklus 452-vel

Csak azokat a tengelyeket mérje, amelyek épp most véltoztak meg
(ebben a példaban: csak az A tengelyt; a C tengelyt a Q422 elrejti)

A kalibraciés gémb presetjét és poziciojat nem szabad
megvaltoztatni az eljaras soran
Minden tovabbi cserélhetd fej hasonléan allithaté be

A szerszamfejcserél6 funkcio az egyes szerszamgépeken
@ mas és mas. Vegye figyelembe a Gépkdnyv eldirasait.

504

Példa: Cserélheté fej beallitasa

3 TOOL CALL "TCH PROBE" Z
4 TCH PROBE 452 PRESET KOMPENZALASA

Q407=12.5;GOMBSUGAR

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q408=0 ;VISSZAH. MAGASSAG
0253=2000;ELOPOZ. ELOTOLAS

Q380=45 ;REFERENCIASZOG

Q411=-90 ;A TENGELY KEZDOSZOG
Q412=190 ;A TENGELY VEGSZOG
Q413=45 ;BEESESI SZOG, A TENGELY
Q414=4 ;MERES. PONTOK, A TENGELY
Q415=-90 ;B TENGELY KEZDOSZ0OG
Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0 ;BEESESI SZOG, B TENGELY
Q418=2 ;MERES. PONTOK, B TENGELY
Q419=+90 ;C TENGELY KEZDOSZOG
Q420=+270;C TENGELY VEGSZOG
Q421=0 ;BEESESI SZOG, C TENGELY
Q422=0 ;MERES. PONTOK, C TENGELY
Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA

Q432=0 ;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY
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Drift kompenzalasa

Megmunkalaskor a kiilénb6z8 gépalkatrészek a kérnyezeti feltételek
valtozasa miatt eltérhetnek. Ha a drift a teljes mozgastartomanyon
nagyjabdl allandé, és ha a kalibracios gémbot megmunkalaskor a
gépasztalon lehet hagyni, a drift mérhet6é és kompenzalhat6 a Ciklus
452-vel.

Fogja be a kalibraciés gombot
Tapinté behelyezése

Mérje meg a teljes kinematikat a Ciklus 451 segitségével a
megmunkalasi folyamat el6tt

Allitsa be a presetet (ehhez alkalmazza a Q432 = 2 vagy 3 értéket a
Ciklus 451-ben) a kinematika mérését kdvetden.

Ezt kbvetben allitsa be a preseteket a munkadarabokon és kezdje el
a megmunkalast

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Referenciamérés drift kompenzalashoz

1 TOOL CALL "TCH PROBE" Z

2 CYCL DEF 247 NULLAPONTFELVETEL
Q339=1 ;NULLAPONT SZAMA

3 TCH PROBE 451 KINEMATIKA MERESE
Q406=1 ;MOD
Q407=12.5;GOMBSUGAR
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q408=0 ;VISSZAH. MAGASSAG
Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q380=45 ;REFERENCIASZOG
Q411=+90 ;A TENGELY KEZDOSZOG
Q412=+270;A TENGELY VEGSZOG
Q413=45 ;BEESESI SZOG, A TENGELY

Q414=4 ;MERES. PONTOK, A TENGELY

Q415=-90 ;B TENGELY KEZDOSZOG
Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0 ;BEESESI SZOG, B TENGELY

Q418=2 ;MERES. PONTOK, B TENGELY

Q419=+90 ;C TENGELY KEZDOSZOG
Q420=+270;C TENGELY VEGSZOG
Q421=0 ;BEESESI SZOG, C TENGELY

Q422=3 ;MERES. PONTOK, C TENGELY

Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA
Q431=3 ;PRESET

Q432=0 ;HOLTJATEK, SZOG
TARTOMANY

G452, opcio)

”
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G452, opcio)

18.5 .ESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO

» Rendszeres id6kozdnként mérje meg a tengelyek driftjét.

> Helyezze be a tapintét.
I Aktivalja a presetet a kalibracios gdmbben.
> A Ciklus 452-vel mérje meg a kinematikat.

> A kalibraciés gémb presetjét és poziciéjat nem szabad
megvaltoztatni az eljaras soran

@ Ez forgastengely nélkuli gépekre is igaz.
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Jegyzdékonyv funkcié

A Ciklus 452 futtatasa utan a TNC létrehoz egy mérési jegyz6kdnyvet
(TCHPR452.TXT), ami a kdvetkez8 informaciokat tartalmazza:
Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje
Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott
Aktiv kinematika szama
Megadott kalibracios gémbsugar
Minden mért forgastengely esetén:
Kezd8szbg
Végszog
Beesési szdg
Mérési pontok szama
Sz6rés (standard eltérés)
Maximalis hiba
Szoghiba
Kdzepes holtjaték
Atlagos pozicionalasi hiba
Mérési kor sugara
Korrekcios értékek minden tengelyben (preset eltolas)
Mérési pontok értékelése
Forgastengelyek mérési pontatlansaga

Megjegyzések a jegyzokonyvi adatokhoz
(lasd “Megjegyzések a jegyzdkodnyvi adatokhoz” 496 oldalon)

HEIDENHAIN iTNC 530

G452, opcio)

”

18.5 PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO

" @



(o10do ‘2SHO :0OSI/NIA ‘2SY SNMID) VSYTYZNIJINOY L3STdd S8l

Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése @

508



Tapintéciklusok:
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19.1 Alapismeretek

19.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC-t és a szerszamgépet a gyarténak fel kell
@ készitenie a TT tapint6é hasznalatara.

Lehet, hogy az On szerszamgépe nem rendelkezik egyes
ciklusokkal és funkcidkkal. Vegye figyelembe a Gépkdnyv
eléirasait.

A TNC szerszammeérési ciklusaival kapcsolatban, a szerszamtapintd
lehetévé teszi a szerszamok automatikus mérését. A szerszdmhossz
és -sugar korrekcids értékeit a kozponti TOOL.T szerszamfajlban
tarolhatja, és a tapintéciklusok végén ezeket a TNC figyelembe veszi.
A szerszammérés alabbi tipusai allnak rendelkezésre:

Szerszammeérés a szerszam allo helyzetében
Szerszammérés a szerszam forgasa kdzben
Egy él mérése

A szerszdmmeérési ciklusokat a Programbevitel és szerkesztés

izemmaédban programozhatja a TAPINTO gombbal. Az alabbi
ciklusok allnak rendelkezésére:

Ciklus Uj formatum Régi formatum Oldal

TT kalibralasa, Ciklus 30 és 480 ase w Oldal 515
CQL. CHL

Vezeték nélklli TT 449 kalibralasa, Ciklus 484 - Oldal 516

Szerszamhossz mérése, Ciklus 31 és 481 as1 = Oldal 517
s

Szerszamsugar mérése, Ciklus 32 és 482 az Oldal 519
w® E i) E

Szerszamhossz és -sugar mérése, Ciklus 33 és 483 = a Oldal 521
B ’ & ’

A mérési ciklusok csak akkor hasznalhatok, ha a TOOL.T
@ kdzponti szerszamfajl aktiv.

A mérési ciklusok hasznélata el6tt el6sz6r minden
sziikséges adatot be kell vinni a kozponti szerszamfajlba,
és a TOOL CALL paranccsal meg kell hivni a mérendd
szerszamot.

Mérhet szerszamokat dontott munkasikon is.

510 Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés @



Kilonbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483
kozott

A tulajdonsagok és a mUiveleti sorrendek teljesen azonosak. Csupan
két kiilénbség van a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 kozott:

A ciklus 481-483 rendelkezésre all a vezérlékben is az ISO
programozashoz, G481-G483 néven.

A mérés allapotanak valaszthato paramétere helyett az Uj ciklusok a
Q199 fix paramétert hasznaljak.

A gépi paraméterek beallitasa

el6tolassal dolgozik, amikor a szerszamot annak allo

@ A TNC az MP6520 paraméterben meghatarozott tapintasi
helyzetében méri.

Forgd szerszam mérésekor a TNC automatikusan szamitja az ors6
sebességét és a tapintasi el6tolast.

Az orsé sebessége a kdvetkezOképpen szamithato:
n = MP6570 / (r x 0.0063) ahol

n Orso fordulatszama (ford./perc)

MP6570 Legnagyobb megengedett forgacsolasi sebesség
(m/perc)

r Aktiv szerszamsugar (mm)

A tapintasi el6tolas az alabbiakbol szamithato:

v Tapintasi elétolas (mm/perc)
Mérési tirés  Mérési tlirés (mm), az MP6507-t6l figgéen
n Orso fordulatszama ford./perc-ben

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Alapismeretek

Az MP6507 hatarozza meg a tapintasi el6tolas szamitasat:
MP6507=0:

nagy szerszamok esetén azonban a tapintasi elétolas nullara csdkken.
Minél kisebbre allitja be a maximalisan megengedhet6 fordulatszamot
(MP6570) és a megengedhet? tiirést (MP6510), annal hamarabb éri el
ezt a hatast.

MP6507=1:

A mérési tlirés a szerszdm sugarahoz képest van beallitva. Ez
biztositja az elegendd tapintasi elétolast, még nagy szerszamsugarak

Szerszamsugar Mérési tiirés

30 mm-ig MP6510

30 és 60 mm kozott: 2 * MP6510

60 és 90 mm kozott: 3*MP6510

90 és 120 mm kozott: 4 * MP6510
MP6507=2:

A tapintasi el6tolas allandé marad; a mérési hiba azonban linearisan
névekszik a szerszdm sugaranak névekedésével:

Mérési tirés = (r * MP6510) / 5 mm, ahol

r Aktiv szerszamsugar (mm)
MP6510 A mérés maximalisan megengedhet6 hibaja
512
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A TOOL.T szerszamtablazatban szerepl6 adatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd
CUT Forgacsoléélek szama (max. 20 él) Forgacsoloélek szama?
LTOL Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése a kopas Kopasi tiirés: hossz?
érzékeléséhez. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés letiltja a
szerszamot (L allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm kdz6tt
RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése a kopas Kopasi tiirés: sugar?
érzékeléséhez. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés letiltja a
szerszamot (L allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm kozott
DIRECT. Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés esetén Forgasirany (M3 =-)?
TT:R-OFFS Szerszamhossz mérése: a mérétapintd kbézéppontjanak és a Szerszam eltolas: sugar?
szerszam kdzéppontjanak eltérése. Preset érték: Szerszamsugar
R (a NO ENT jelentése: R)
TT:L-OFFS Sugar mérése: szerszam also felllete és a bemérd fels6 felllete  Szerszam eltolas: hossz?
kozotti tavolsag, kiegészitve az MP6530 paramétert. Alapérték: 0
LBREAK Az L szerszamhossz megengedhet§ eltérése torésfigyeléshez. Ha  Torés tiirés: hossz?
a megadott értéket tullépi, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm kozott
RBREAK Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése torésfigyeléshez. Ha  Torés tiirés: sugar?

a megadott értéket tullépi, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm koz6tt

Beviteli példak altalanos szerszamtipusokhoz

Szerszamtipus

FORGACSOLAS

TT:R-OFFS

TT:L-OFFS

Faras

— (nincs funkcidja)

0 (nem sziikséges korrekcio,
mivel a szerszam csucsat kell
mérni)

Végmard, melynek atméréje
<19 mm

4 (4 forgacsoloél)

0 (nem szlkséges korrekcio,
mivel a szerszam atmérgje
kisebb, minta TT érintkez6
lapjanak atméréje)

0 (nincs sziikség tovabbi
korrekciéra a sugar
mérésekor. MP6530
korrekcié alkalmazva.)

Végmard, melynek atméréje
>19 mm

4 (4 forgacsoloél)

R (korrekcié sziikséges, mivel
a szerszam atméréje
nagyobb, minta TT
érintkezélemezének
atmérdje)

0 (nincs szlikség tovabbi
korrekciéra a sugar
mérésekor. MP6530
korrekci6 alkalmazva.)

Sugar forgacsolé

4 (4 forgacsoloél)

0 (nincs szlikség korrekciodra,
mivel a gémb déli polusat kell
mérni)

5 (mindig hatédrozza meg a
szerszam sugarat
korrekcidként, nehogy az
atmérdét mérjék sugarnak)

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Alapismeretek

A mérési eredmények megjelenitése

A szerszambemérés eredményeit a kiegészit6 allapotkijelzén
jelenitheti meg (gépi lzemmaddokban). Ekkor a TNC a bal oldali
képerny6-ablakban a programmondatokat, a jobb oldaliban pedig a
mérési eredményeket mutatja. A megengedheté kopasi tlrést
meghalad6 mérési eredmények egy csillaggal “*” vannak megjeldlve
az allapotkijelz6én; azok az eredmények, amelyek meghaladjak a
megengedhet6 térési tlrést, a B betlivel vannak megjeldlve.

514

Folyamatos pProgramfutéas

Progrmbevitel
/ szerkesztés

oy DX ANRONFEHAX pem | PAL | LBL | cve | M | Pos | TooL TT [«»
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENVEZO e
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 T:s D10
22 STOP Doc:
23 L 2450 RO FMAX
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX MIN
25 CALL LBL 15 REPS T
26 PLANE RESET STAY i
27 LBL o X
28 END PGM STAT1 MM
o
s
@
0% S-IsT
% SiNm1 08:44
s1e0% %L
X -10.358 -347.642 2 +100.2580 ISII o
*+B +0.000C +0.000
i
e
“alle S1 ©.000 »
PILL. @:20 Ts 2|s 1875 Fe A |
ATTEKINTES| POZiCTo | SZERSZAM- T:‘;‘\":g; <= =>
sTATUSZA INFoK INFoK e = =
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19.2 A TT kalibralasa (Ciklus 30
vagy 480, DIN/ISO: G480)

Ciklus lefutasa

A TT kalibralasa a TCH PROBE 30 vagy a TCH PROBE 480 mérési
ciklussal térténik (Lasd még “Kuldénbségek a ciklus 31-33 és a ciklus
481-483 kozott” 511. oldal). A kalibralas folyamata automatikus. A
TNC a kalibralé szerszam kdzepének ferde beallitasat is
automatikusan megmeéri, az ors6 180°-0s, a kalibralasi ciklus elsé fele
utan torténd elforgatasaval.

A kalibralé szerszamnak pontosan henger alakunak kell lennie, ilyen
példaul egy hengeres csap. Az eredményul kapott kalibralasi értékeket
a TNC a memoriajaban tarolja, és a kovetkezd szerszamméréseknél
figyelembe veszi azokat.

=)
Programozaskor ne feledje:

=)

A kalibralészerszam atméréje legyen nagyobb mint

15 mm, és kb. 50 mm-rel I6gjon tul a befogdn. Ez a
konfiguracié 0,1 um deformaciét okoz minden 1 N tapintasi
erénél.

A kalibralasi ciklus miikbdése fiigg az MP6500 gépi
paramétert6l. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A tapinto kalibralasa el6tt be kell irni a kalibralo szerszam
pontos hosszat és sugarat a TOOL.T szerszamtablazatba.

A TT poziciéjat a gép munkaterében a 6580.0 - 6580.2
gépi paraméterek beallitasaval kell meghatarozni.

Ha a 6580.0 - 6580.2 gépi paraméterek barmelyikének
bedllitasat modositja, Ujra kell kalibralnia a TT-t.

Ciklusparaméterek

30 Biztonsagi magassag: adja meg az orsotengely azon
poziciéjat, amelynél nem all fenn a munkadarabbal
aso_ vagy a felfogo készilékkel torténd ltkozés veszélye.
o A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab

nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa a
tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a TNC
automatikusan a tapinto érintkezési szintje folé
poziciondlja a szerszamot (biztonsagi zéna az
MP6540-bdl). Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 k6z6tt; vagy PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok régi formatumban

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRALASA
8 TCH PROBE 30.1 MAGASSAG: +90

Példa: NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRALASA
Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG
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19.3 A VEZETEK NELKULI TT 449 KALIBRALASA (Ciklus 484, DIN/ISO

G484)

19.3 A VEZETEK NELKULI TT 449
KALIBRALASA (Ciklus 484,
DIN/ISO: G484)

Alapismeretek

A 484-es ciklussal kalibralhatja a vezeték nélkili infravords TT 449
szerszamtapintét. A kalibralasi folyamat nem teljesen automatikus,
mert a TT pozicidja nincs meghatarozva az asztalon.

Ciklus lefutasa

Helyezze be a kalibrald szerszamot
Hatarozza meg és inditsa el a kalibralasi ciklust

Pozicionalja kézzel a kalibral6 szerszamot a tapinté kbzéppontja félé
és kovesse a felugré ablakban megjelend utasitasokat. Gy6z6djon
meg rola, hogy a kalibralo szerszam a tapinté méréfelilete felett
talalhato

A kalibralas folyamata félautomatikus. A TNC a kalibral6 szerszam
kdzepének ferde beallitasat is megméri, az ors6 180°-0s, a kalibralasi
ciklus elsé fele utan térténd elforgatasaval.

A kalibralészerszamnak pontosan henger alakunak kell lennie, ilyen
példaul egy hengeres csap. Az eredményul kapott kalibralasi értékeket

figyelembe veszi azokat.

15 mm, és kb. 50 mm-rel légjon til a befogén. Ez a
konfiguracié 0,1 um deformaciot okoz minden 1 N tapintasi
erénél.

Q A kalibralészerszam atméréje legyen nagyobb mint

Programozaskor ne feledje:

A kalibralasi ciklus mikdédése fligg az MP 6500
@ paramétertdl. Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

A tapint6 kalibralasa el6tt be kell irni a kalibralé szerszam
pontos hosszat és sugarata TOOL.T
szerszamtablazatba.

A TT tapintét ujra kell kalibralni, ha megvaltoztatja annak
pozicidjat az asztalon.

Ciklusparaméterek

A Ciklus 484-nek nincsenek ciklusparaméterei.
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19.4 Szerszamhossz mérése
(Ciklus 31 vagy 481,
DIN/ISO: G481)

Ciklus lefutasa

A szerszamhossz méréséhez programozza a TCH PROBE 31 vagy a
TCH PROBE 481 mérési ciklust (Lasd még “Kuldnbségek a ciklus 31-
33 és a ciklus 481-483 kozott” 511. oldal). A beviteli paramétereken
keresztil haromféleképpen mérheti a szerszam hosszat:

Ha a szerszam atméréje nagyobb, mint a TT méréfellletének
atmérdje, akkor a szerszam forgas kdzben mérhetd.

Ha a szerszam atmérdje kisebb, mint a TT méréfeliletének
atmérdje, vagy ha egy furé vagy gémbvégl mard hosszat méri,
akkor a szerszamot allé helyzetben mérheti.

Ha a szerszam atméréje nagyobb, mint a TT méréfellletének
atmérdje, akkor a szerszam egyes forgacsol6éleit annak allé
helyzetében mérheti.

Ciklus egy szerszam forgas kdzbeni méréséhez

A vezérl6 ugy hatarozza meg egy forgd szerszam leghosszabb
forgacsoloélét, hogy a mérendd szerszamot egy eltolassal
pozicionalja a tapintd kbzéppontjahoz képest, majd a TT méréfeliilete
felé mozgatja, amig meg nem érinti azt. Az eltolas a
szerszamtablazatban, Szerszameltolas: Sugar (TT: R-OFFS) néven
lett programozva.

Ciklus egy szerszam all6 helyzetben torténé méréséhez (p. furoék)

A vezérlé a mérend6 szerszamot a méréfelllet kozepe folé
poziciondlja. Majd a nem forgd szerszamot a TT méréfelllete felé
mozgatja, mig meg nem érintkeznek. A funkci6 aktivalasahoz adjon
meg nullat a Szerszameltolas: Sugar (TT: R-OFFS) értékeként a
szerszamtablazatban.

Ciklus egyes forgacsoléélek méréséhez

A TNC el6pozicionalja a mérendé szerszamot egy, a tapintofej
oldalanal levé pozicidba. A szerszam csucsa és a tapintofej felsé széle
kozotti tavolsag az MP6530-ban van meghatarozva. Tovabbi eltolast
adhat meg a Szerszameltolas: Hossz (TT: L_OFFS) segitségével a
szerszamtablazatban. A TNC sugariranyban megtapintja a
szerszamot forgas kdzben az egyes forgacsoléél-mérések
kezdbszbgének meghatarozasahoz. Ezutan méri az egyes
forgacsol6élek hosszat az orso-orientalas megfeleld szégének
valtoztatasaval. A funkci¢ aktivalasahoz programozzon TCH PROBE
31 = 1-et a SZERSZAMMERESHEZ.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programozaskor ne feledje:

=)

A szerszam els6 mérése el6tt irja be a szerszam
kovetkez6 adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
korulbeluli sugar, kérilbellli hossz, forgacsoldélek szama
és a szerszam forgasiranya.

A szerszam egyes forgacsol6éleinek mérését legfeljebb
99 forgacsol6élnél végezheti el. A TNC legfeljebb 24
forgacsoloél mért értékeit jeleniti meg az allapotkijelzén.

Ciklusparaméterek

31

518

130

1=

Szerszam mérése=0/ Szerszam ellendrzése=1: Valassza
ki, hogy a szerszamot el6sz6r méri-e, vagy egy mar
korabban bemért szerszamot kell ellendrizni. Ha a
szerszamot els6 alkalommal méri, a TNC felllirjaaz L
szerszamhosszat a kozponti TOOL.T
szerszamfajlban a DL=0 delta értékkel. Ha ellenérizni
kivanja a szerszamot, a TNC 6sszehasonlitja a mért
hosszat a TOOL.T tablazatban tarolt L
szerszamhosszal. Ezutan kiszamitja a tarolt értéktdl
vald pozitiv vagy negativ eltérést, és beirjaa TOOL.T
tablazatba DL delta értékként. Az eltérés a Q115
paraméterhez is hasznalhaté. Ha a delta érték
nagyobb, mint a megengedhetd szerszamhossz-
tlrés a kopéas vagy toreés érzékeléséhez, a TNC letiltja
a szerszamot (L allapot a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama?: annak a paraméternek a
szama, amelyben a TNC a mérés allapotat tarolja:
0.0: a szerszam tlrésen belll van

1.0: A szerszam kopott (LTOL tullépve)

2.0: a szerszam torétt (LBREAK tullépve). Ha nem
kivanja a mérés eredményét a programon belul
felhasznalni, valaszoljon a parbeszédre a NO ENT
gombbal.

Biztonsagi magassag: adja meg az orsétengely azon
pozicidjat, amelynél nem all fenn a munkadarabbal
vagy a felfogd késziilékkel torténd ttkdzés veszélye.
A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa a
tapinté érintkezési szintje alatt lenne, akkor a TNC
automatikusan a tapinto érintkezési szintje folé
pozicionalja a szerszamot (biztonsagi zéna az
MP6540 paraméterbdl). Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kodzott; vagy PREDEF

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: adja meg, hogy a
TNC mérje-e az egyes forgacsoldéleket (legfeljebb 99
forgacsoloél)

Példa: Forgo szerszam els6 mérése; régi
formatum
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 SZERSZAMHOSSZ
8 TCH PROBE 31.1 ELLENORZES: 0
9 TCH PROBE 31.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 31.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 0

Példa: Egy szerszam ellenérzése és az egyes
forgacsoloélek mérése és az allapot Q5-ben valé
mentése; régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 SZERSZAMHOSSZ

8 TCH PROBE 31.1 ELLENORZES: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 31.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 1

Példa: NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 SZERSZAMHOSSZ
Q340=1 ;ELLENORZES
Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q341=1 ;FORGACSOLOEL TAPINTASA

Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés @



19.5 Szerszamsugar mérése
(Ciklus 32 vagy 482,
DIN/ISO: G482)

Ciklus lefutasa

A szerszamsugar méréséhez programozza a TCH PROBE 32 vagy a
TCH PROBE 482 ciklust (Lasd még “Kilénbségek a ciklus 31-33 és a
ciklus 481-483 kozott” 511. oldal). A szerszamsugar két mérési modja
kozotti valasztas a beviteli paramétereken keresztul:

A szerszdm mérése forgas kdzben

A szerszdm mérése forgas kdzben, majd azt kévetéen az egyes
forgacsoloélek mérése.

A TNC el6poziciondlja a mérendd szerszamot egy, a tapintéfej
oldalanal levd poziciéba. A marészerszam csucsa és a tapintofej felsé
széle kozotti tavolsag az MP6530-ban van meghatarozva. A TNC
sugariranyban megtapintja a szerszamot, mikézben az forog. Ha az
egyes forgacsoloélek ezt kdveté mérését programozta, a TNC az
orientalt orso stopok segitségével megmeéri az egyes forgacsoloélek
sugarat.

Programozaskor ne feledje:

kovetkez6 adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
korulbeltli sugar, kérulbellli hossz, forgacsoléélek szama
és a szerszam forgasiranya.

@ A szerszam elsé mérése el6tt irja be a szerszam

A gyémant felliletli hengeres szerszamok all6 orséval
mérheték. Ehhez éllitsa a forgacsoléélek szamat (CUT) O-
ra a szerszamtablazatban, és éllitsa be a 6500-as gépi
paramétert. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A szerszam egyes forgacsoldéleinek mérését legfeljebb
99 forgacsoloélnél végezheti el. A TNC legfeljebb 24
forgacsoloél mért értékeit jeleniti meg az allapotkijelzén.
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Szerszam mérése=0/ Szerszam ellendrzése=1: Valassza
ki, hogy a szerszamot el6sz6r méri-e, vagy egy mar
korabban bemért szerszamot kell ellenérizni. Ha a
szerszamot els6 alkalommal méri, akkor a TNC
felllirja az R szerszamsugarat a kdzponti TOOL.T
szerszamfajlban a DR = 0 delta értékkel. Ha
ellendrizni kivanja a szerszamot, akkor a TNC
6sszehasonlitja a mért sugarata TOOL.T tablazatban
tarolt R szerszamsugarral. Ezutan kiszamitja a tarolt
ertéktdl vald pozitiv vagy negativ eltérést, és beirja a
TOOL.T tablazatba DR delta értékként. Az eltérés a
Q116 paraméterhez is hasznalhat6. Ha a delta érték
nagyobb, mint a megengedhet6 szerszamsugar-tirés
a kopas vagy torés érzékeléséhez, a TNC letiltja a
szerszamot (L allapot a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama?: annak a paraméternek a
szama, amelyben a TNC a mérés allapotat tarolja:
0.0: a szerszam tlrésen belil van

1.0: a szerszam kopott (RTOLtullépve)

2.0: a szerszam torétt (RBREAK tullépve). Ha nem
akarja a mérés eredményét a programon belil
felhasznalni, zarja le a parbeszédet a NO ENT
gombbal.

Biztonsagi magassag: adja meg az orsétengely azon
poziciéjat, amelynél nem all fenn a munkadarabbal
vagy a felfogd késziilékkel torténd ttkdzés veszélye.
A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa a
tapinté érintkezési szintje alatt lenne, akkor a TNC
automatikusan a tapinto érintkezési szintje folé
pozicionalja a szerszamot (biztonsagi zéna az
MP6540 paraméterbdl). Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott; vagy PREDEF

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: adja meg, hogy a
TNC is mérje-e az egyes forgacsolééleket (legfeljebb
99 forgacsoloél)

Példa: Forgo szerszam els6 mérése; régi
formatum
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 SZERSZAMSUGAR
8 TCH PROBE 32.1 ELLENORZES: 0
9 TCH PROBE 32.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 32.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 0

Példa: Egy szerszam ellendrzése és az egyes
forgacsoloélek mérése és az allapot Q5-ben valé
mentése; régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 SZERSZAMSUGAR

8 TCH PROBE 32.1 ELLENORZES: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 32.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 1

Példa: NC mondatok uUj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 SZERSZAMSUGAR
Q340=1 ;ELLENORZES
Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q341=1 ;FORGACSOLOEL TAPINTASA

Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés @



19.6 Szerszamhossz és -sugar
mérése (Ciklus 33 vagy 483,
DIN/ISO: G483)

Ciklus lefutasa

Egy szerszam hosszanak és sugaranak méréshez programozza a
TCH PROBE 33 vagy a TCH PROBE 483 mérési ciklust (Lasd még
“Kulonbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 koz6tt” 511. oldal). Ez
a ciklus kiléndsen elényds a szerszamok elsé méréséhez, mivel id6t
takarit meg a hosszusag és sugar kulén-kulén térténé méréséhez
képest. A beviteli paramétereken keresztul valaszthatja ki a kivant
méréstipust:

A szerszdm mérése forgas kdzben

A szerszdm mérése forgas kdzben, majd azt kévetéen az egyes

forgacsoloélek mérése.

A TNC a szerszamot rogzitett programozasi sorrendben méri. EI6szor
a szerszam sugarat méri, majd a hosszusagat. A mérési sorrend
szonos a 31-es és 32-es ciklusok sorrendjével.

Programozaskor ne feledje:

kovetkez6 adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
korulbelili sugar, kéralbellli hossz, forgacsoléélek szama
és a szerszam forgasiranya.

@ A szerszam elsé mérése el6tt irja be a szerszam

A gyémant felliletli hengeres szerszamok all6 orséval
mérheték. Ehhez allitsa a forgacsoléélek szamat (CUT) 0-
ra a szerszamtablazatban, és éllitsa be a 6500-as gépi
paramétert. Vegye figyelembe a Gépkonyv el6irasait.

A szerszam egyes forgacsoldéleinek mérését legfeljebb
99 forgacsol6élnél végezheti el. A TNC legfeljebb 24
forgacsoloél mért értékeit jeleniti meg az allapotkijelzén.
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= Szerszam mérése=0/ Szerszam ellenérzése=1: Valassza
ki, hogy a szerszamot el6szdr méri-e, vagy egy mar
ass korabban bemért szerszamot kell ellenérizni. Ha a
C szerszamot elsé alkalommal méri, akkor a TNC

felllirja az R szerszamsugarat és az L
szerszamhosszt a kozponti TOOL.T szerszamfajlban
a DR =0 és DL = 0 delta értékkel. Ha ellendrizni
kivanja a szerszamot, akkor a mért szerszamadat
lesz 0sszehasonlitva a szerszamtablazat adataival. A
TNC kiszamitja az eltéréseket, és pozitiv vagy
negativ DR és DL delta értékként viszi be 6ket a
szerszamtablazatba. Az eltérések a Q115 és Q116
paraméterekhez is hasznalhaték. Ha a delta értékek
nagyobbak, mint a megengedhetd tiirések a kopas
vagy torés érzékeléséhez, a TNC letiltja a szerszamot
(L allapot a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama?: annak a paraméternek a
szama, amelyben a TNC a mérés allapotat tarolja:
0.0: a szerszam tlrésen belll van

1.0: a szerszdm kopott (LTOL és/vagy RTOL
tullépve)

2.0: a szerszam torétt (LBREAK és/vagy RBREAK
tullépve). Ha nem akarja a mérés eredményét a
programon beliil felhasznalni, zarja le a parbeszédet
a NO ENT gombbal.

Biztonsagi magassag: adja meg az orsétengely azon
poziciéjat, amelynél nem all fenn a munkadarabbal
vagy a felfogo késziilékkel torténd tkdzés veszélye.
A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam cslcsa a
tapinto érintkezési szintje alatt lenne, akkor a TNC
automatikusan a tapinto érintkezési szintje folé
pozicionalja a szerszamot (biztonsagi z6na az
MP6540 paraméterbdl). Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott; vagy PREDEF

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: adja meg, hogy a
TNC is mérje-e az egyes forgacsoldéleket (legfeljebb
99 forgacsoloél)
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Példa: Forgé szerszam elsé mérése; régi
formatum
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAMMERES
8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 0
9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 33.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 0

Példa: Egy szerszam ellendrzése és az egyes
forgacsoloélek mérése és az allapot Q5-ben valé
mentése; régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAMMERES

8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 33.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 1

Példa: NC mondatok uUj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 SZERSZAMMERES
Q340=1 ;ELLENORZES
Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q341=1 ;FORGACSOLOEL TAPINTASA

Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés @



Attekintés B
.E
Fix ciklusok v
. i
(s:z':.m Ciklus megnevezése aDII(Et::v gﬁ:;l" Oldal ~E
7 Nullapont eltolas Oldal 279
8 Tukrozés Oldal 287
9 Varakozasi id6 Oldal 309
10 Forgatas Oldal 289
11 Nagyitasi tényez6 Oldal 291
12 Program hivas Oldal 310
13 Féorso orientalas Oldal 312
14 Kontur definicio Oldal 185
19 Dontétt megmunkalasi sik Oldal 295
20 Konttradat SL II Oldal 190
21 El6faras SL I Oldal 192
22 Kinagyolas SL Il Oldal 194
23 Fenék simitasa SL Il Oldal 198
24 Oldal simitasa SL || Oldal 200
25 Konturvonal Oldal 204
26 Tengelyspecifikus nagyitas Oldal 293
27 Hengerpalast Oldal 227
28 Hengerpalast horonymaras Oldal 230
29 Hengerpalast gerincmaras Oldal 233
30 3D adatok megmunkalasa Oldal 261
32 Tlrés Oldal 313
39 Hengerpalast kilsé kontur Oldal 236
200 Faras Oldal 73
201 Dorzsarazas Oldal 75
202 Kiesztergalas Oldal 77
203 Univerzalis furas Oldal 81
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gz“;lr:: Ciklus megnevezése Oldal
204 Hatrafelé sillyesztés Oldal 85
205 Univerzalis mélyfuras Oldal 89
206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal, Uj Oldal 105
207 Merevszard menetfuras kiegyenlité tokmany nélkal, Uj Oldal 107
208 Furatmaras Oldal 93
209 Menetfuras forgacstoréssel Oldal 110
220 Furatmintazat furatkéron Oldal 173
221 Furatmintazat furatsoron Oldal 176
225 Gravirozas Oldal 317
230 Léptetd maras Oldal 263
231 Szabad felllet Oldal 265
232 Homlok maras Oldal 269
240 Kbzpontozas Oldal 71
241 Egyélli mélyfuras Oldal 96
247 Nullapont kijeldlése Oldal 286
251 Négyszodgzseb komplett megmunkélasa Oldal 139
252 Kdrzseb komplett megmukalasa Oldal 144
253 Horornymaras Oldal 148
254 fves horony Oldal 154
256 Neégyszdgcsap komplett megmunkalasa Oldal 160
257 Kércsap komplett megmunkalasa Oldal 164
262 Menetmaras Oldal 115
263 Menetmaras kitdréssel Oldal 118
264 Menetmaras telibe Oldal 122
265 Helikalis menetmaras telibe Oldal 126
267 Kils6 menetmaras Oldal 130
270 Konturadatok Oldal 202
275 Cikloid horony Oldal 208
290 Interpolacios esztergalas Oldal 321
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CKlus  Giklus jele e ShL Oldal E

0 Referenciasik Oldal 418 g

1 Polar referenciapont Oldal 419 “<

2 TS kalibralas Sugar Oldal 463

3 Mérés Oldal 465

4 Mérés 3D-ben Oldal 467

9 TS kalibralads Hossz Oldal 464

30 TT kalibralas Oldal 515

31 Szerszdmhossz mérése Oldal 517

32 Szerszamsugar mérése Oldal 519

33 Szerszamhossz és -sugar mérése Oldal 521

400 Alapelforgatas Oldal 338

401 Alapelforgatas két furatbol Oldal 341

402 Alapelforgatas két csapon keresztl Oldal 344

403 Alapelforgatas kompenzalasa forgétengellyel Oldal 347

404 Alapelforgatas beallitasa Oldal 351

405 Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa C tengellyel Oldal 352

408 Horony kézéppont refpont (FCL 3 funkcio) Oldal 361

409 Gerinc kézéppont refpont (FCL 3 funkcié) Oldal 365

410 Nullapont négyszdgon belll Oldal 368

411 Nullapont négyszdgoén kivdl Oldal 372

412 Nullapont kérén (furaton) belil Oldal 376

413 Nullapont kérén (csapon) kividil Oldal 380

414 Nullapont sarkon kival Oldal 384

415 Nullapont sarkon bell Oldal 389

416 Nullapont kérkézéppontban Oldal 393

417 Nullapont a tapinté tengelyen Oldal 397

418 Nullapont 4 furat k6zéppontjaban Oldal 399

419 Nullapont egy tengelyen Oldal 403
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szama Ciklus jele Oldal

420 Szdégmérés Oldal 421
421 Kor (furat) belsé mérése Oldal 424
422 Kor (csap) kulsé mérése Oldal 428
423 Négyszog belsé mérése Oldal 432
424 Négyszog kulsé mérése Oldal 436
425 Bels6 szélesség mérése (horony) Oldal 440
426 Kulsé szélesség mérése (sziget) Oldal 443
427 Koordinata mérése Oldal 446
430 Furatkdr mérése Oldal 449
431 Sik mérése Oldal 453
440 Tengelyeltolas mérése Oldal 469
441 Gyors tapintas: Globalis tapintasi paraméterek beallitasa (FCL 2 funkcio) Oldal 472
450 KinematicsOpt: Kinematika mentése (opcid) Oldal 480
451 KinematicsOpt: Kinematika mérése (opcid) Oldal 482
452 KinematicsOpt: Preset kompenzacid (opcid) Oldal 482
460 TS kalibralas: Sugar- és hosszkalibralas kalibergdmbon Oldal 474
480 TT kalibralas Oldal 515
481 Szerszamhossz mérése Oldal 517
482 Szerszamsugar mérése Oldal 519
483 Szerszamhossz és -sugar mérése Oldal 521
484 Infravords TT kalibralas Oldal 516
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