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Alapismeretek
A kézikonyvrol

A kézikonyvrél

A kézikdnyvben hasznalt szimbdélumok leiraséat aldbb olvashatja.

=
A

4

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkcioval
kapcsolatos fontos informacidkat figyelembe kell

venni.

FIGYELEM! Ez a szimbdlum azt egy lehetséges

veszélyforrast jeldl, ami sérllést okozhat.

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkcié

hasznalata az alabbi kockazatokkal jarhat:
Munkadarabot érinté veszély
Készllékeket érintd veszély
Szerszamot érint6 veszély

Gépet érint6 veszély

Kezel6t érintd veszély

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkciot
a szerszamgépgyartonak adaptalnia kell. Ezért az

adott funkcioé a gép figgvényében valtozhat.

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

Valtoztatna valamit a kézikonyvben, esetleg hibat

talalt?

Folyamatosan téreksziink dokumentacionk tokéletesitésére.
Segitsen On is, és kiildje el észrevételeit e-mailben a kdvetkez6

cimre: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

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

TNC tipus NC szoftver szama
TNC 320 340551-06
TNC 320 Programoz6 éllomas 340554-06

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

m  Egyideji linearis mozgatéas legfeljebb 4 tengely mentén

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

® Szerszambemérés TT-vel

A lehet8ségek pontositasaért forduljon a gépgyartéhoz.

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

E> Felhasznal6i kézikonyv:

Azon TNC funkcidk leirasa, melyek nem
kapcsolédnak a ciklusokhoz, a TNC 320 Felhasznaléi
kézikdnyvében taldlhatok. Ha szuksége van
egy masolatra errdl a kézikényvrél, forduljon a
HEIDENHAIN képviselethez.

Felhasznaloi kézikdnyv
Ciklusprogramozashoz ID szama: 679222--xx.
Felhasznaldi kézikdnyv

DIN/ISO ID szama: 679226-xx.
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Alapismeretek
TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Szoftver opcidk

A TNC 320 kiildnféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket a szerszamgépgyarté engedélyezhet felhasznalasra.
Mindegyik opcio 6nalléan is engedélyezhetd és a kdvetkez6 funkciokat tartalmazza:

Hardver, opcidk
[ Elsé tengelybdvités a 4 tengelyhez és a f6orséhoz
= Masodik tengelyb8vités az 5 tengelyhez és a féorséhoz

Szoftver opcio 1 (opcié azonosit6 08)

Korasztalos

megmunkélasok [ Hengerpalaston lévé kontur programozasa mint két siktengelyé

[ El6tolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinata-transzformacio ] Munkasik, dontés ...

Interpolacio [ Kor 3 tengely mentén (térszog)

HEIDENHAIN DNC (opci6é azonosito 18)
[ Kommunikacio kulsé PC alkalmazasokkal COM komponensen
keresztil
Tovabbi parbeszéd nyelv szoftver opcié (opcié azonosité 41)
Tovabbi parbeszéd nyelvek = Szlovén
= Norvég
[ Szlovak

n Lett

[ | Koreai
s Eszt

] Torok

n Roman
] Litvan
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

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

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

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

Az FCL funkcidk alland6 engedélyezéséhez vasaroljon kddszamot.
Tovabbi informacidért Iépjen kapcsolatba a gép gyartdjaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

Miikodés leendd helye

A TNC 6sszetevéi az EN 55022 szabvanynak megfeleléen A
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy elsésorban ipari kérnyezetben
hasznalhatok.

Jogi informacio

Ez a termék nyilt forraskddu szoftvert alkalmaz. Tovabbi informacio
a vezérlén érhet6 el

» a Programbevitel és szerkesztés izemmaodban

» MOD funkcié

» LICENC INFO funkciégomb
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Alapismeretek
A kovetkez6 szoftverek uj ciklusfunkcioi: 34055x-06

A kovetkez6 szoftverek uj ciklusfunkcioi:
34055x-06

= Uj Ciklus 225 Gravirozas Lasd "GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/
ISO: G225)", Oldal 259

m A Ciklus 256 négyszdgcsap esetén mar egy paraméter
is elérhetd, amivel meghatarozhaté a csapra valé raallas
megkdzelitési pozicidja Lasd "NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256,
DIN/ISO: G256)", Oldal 142

m A Ciklus 257, kércsap maras esetén mar egy paraméter
is elérhetd, amivel meghatarozhaté a csapra valé raallas
megkdzelitési pozicidja Lasd "KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO:
G257)", Oldal 146

B A Ciklus 402 mar lehetévé teszi a munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasat, a kdrasztal elforgatasaval Lasd
"ALAPELFORGATAS két csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402)",
Oldal 282

m Uj tapintdciklus 484 a vezeték nélkiili TT 449 tapinto
kalibralasahoz Lasd "Vezetéknélkuli TT 449 kalibralasa (Ciklus
484 DIN/ISO: G484)", Oldal 411

m Uj kézi tapintéciklus "Kdzépvonal, mint nullapont" (Lasd
Felhasznaldi kézikdnyv)

®m Az elére meghatarozott értékek mar beirhatok a

ciklusparaméterekbe a ciklusok PREDEF funkciojaval Lasd
"Programozzon alapértékeket a ciklusokhoz", Oldal 46

®m Az aktiv szerszamtengely irany mar kézi izemmaodban, vagy
kézikerekes szuperponalas soran is aktivalhato, mint egy
virtualis szerszamtengely (Iasd Felhasznaloi kézikonyv).
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Alapismeretek / attekintés
11 Bevezetés

1.1 Bevezetés

A tébb megmunkalasi Iépést tartalmazdé gyakran eléforduld

megmunkalasi ciklusok standard ciklusként el vannak mentve a
TNC memodrigjaban. A koordinata-transzformacioék és tébb specialis
funkcié is elérhet6 ciklusokban.

A legtobb ciklus Q paramétereket hasznal atviteli paraméterként.
Azoknak a meghatarozott funkcioéju paramétereknek, melyek tdbb
ciklusban is szulkségesek, mindig ugyanaz a szamuk. Példaul a
Q200 mindig a biztonsagi tdvolsagot jeldli, a Q202 a fogasvételi
mélységet stb.

=

38

Utkozésveszély!

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

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

A 200-nal nagyobb fix ciklusokban szerepld
el6étolasok paraméterére a numerikus érték

bevitele helyett hasznalhatdk a funkcidgombok is

a TOOL CALL mondatban megadott el6étolasi érték
atvételéhez (FAUTO funkcibgomb). Hasznalhatja az
FMAX (gyorsjarat), az FZ (fogankénti elétolas) és az
FU (fordulatonkénti el6tolas) elétolasi alternativakat
is, a vonatkozo ciklustél és az el6tolasi paraméter
funkcidjatdl fiiggben.

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozasa
utan az FAUTO el6tolas modositasa nem érvényes,
mivel a TNC belséleg az el6étolast a TOOL CALL
mondatbdl rendeli hozza egy ciklusmeghatarozas
feldolgozasanal.

Ha egy olyan mondatot kivan térdlni, ami egy ciklus

része, a TNC rakérdez, hogy az egész ciklust tordini
szeretné-e?
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Elérhet6 cikluscsoportok

1.2 Elérhet6 cikluscsoportok

Fix ciklusok attekintése

— » A funkciégombsor a valaszthaté cikluscsoportokat
DEF mutatja

Cikluscsoport

Funkciégomb Oldal

1.2

Ciklusok mélyfurashoz, dérzsarazashoz, kiesztergalashoz és sullyesztéshez — 60

Ciklusok menetfurashoz, menetvagashoz és menetmarashoz — 90

Ciklusok zsebmarashoz, csap- és horonymarashoz ZsERERS 124
HoRnvoK

Ciklusok furatmintazatokhoz, pl. furatkér vagy furatsor készitéséhez ot 154

SL ciklusok (Subcontour List = alkontur lista), amelyek lehet6évé teszik kilonb6zd 188

atlapolt alkonturokbdl képzett viszonylag 6sszetett konturok konturral parhuzamos b

megmunkalasat, pl. hengerpalast interpolacié

Ciklusok sik vagy csavart fellletek Iépteté marasahoz 216
SiKMARAS

Koordinata-transzformacios ciklusok, melyek lehetévé teszik a nullaponteltolast, a oo 230

forgatast, a tukrozést, valamint konturok nagyitasat és kicsinyitését TRANSZF .

Specialis ciklusok, mint pl. varakozasi id8, programhivas, orientalt féorso stop és 252

tlrés
E » Sziikség esetén kapcsoljon at gépspecifikus fix

ciklusokra. A szerszamgépgyarté beépitheti ezeket
a fix ciklusokat.
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Alapismeretek / attekintés
1.2 Elérheto cikluscsoportok

Tapintéciklusok attekintése

— » A funkciégombsor a valaszthato cikluscsoportokat

FAEEE mutatja

Cikluscsoport Funkciogomb Oldal

Ciklusok az automatikus méréshez és a ferde felfogas kompenzalasahoz 274
-

Ciklusok a munkadarab automatikus el6beallitdsahoz 296

Ciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez 348

Specialis ciklusok SOS— 392

Ciklusok az automatikus kinematikai méréshez KINENATIKA 274
L

Ciklusok az automatikus szerszamméréshez (a szerszamgép gyartoja 406

engedélyezi) 5.

» Szlkség esetén kapcsoljon at gépspecifikus
tapintociklusokra. A szerszamgeépgyarté beépitheti
ezeket a tapintdciklusokat.

40
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Fix ciklusok hasznalata
21 Megmunkalas fix ciklusokkal

2.1 Megmunkalas fix ciklusokkal

Gépspecifikus ciklusok

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

®  300-tél 399 ciklusig
Gép-specifikus ciklusok, melyek a CYCL DEF gombon keresztil
adhatdak meg

m Ciklusok 500-t6l 599-ig
Gép-specifikus tapintéciklusok, melyek a TOUCH PROBE
gombon keresztil adhaték meg

A specialis funkcidokhoz nézze at a gépkonyv
el6irasait.

N4

Esetenként a gépspecifikus ciklusok is hasznalnak atviteli
paramétereket, amiket a standard ciklusokban mar hasznal

a HEIDENHAIN. A TNC végrehaijtja a DEF-aktiv ciklusokat,
amint azok meghatarozasa megtoérténik (Lasd "Ciklus hivasa",
Oldal 44). A CALL-aktiv ciklusok végrehajtasa csak a
meghivasuk utan térténik (Lasd "Ciklus hivasa", Oldal 44).
Amikor DEF-aktiv és CALL-aktiv ciklusokat egyidejlleg alkalmaz,
fontos a hasznalatban 1évé atviteli paraméterek felllirasanak
megeldzése. KOvesse az alabbiakat:

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

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

Ciklus meghatarozasa funkciégombokkal

— » A funkciégombsor a valaszthaté cikluscsoportokat eI D
DEF mutatja s BEEINPE”X“mKiva’u‘ési idés lent 7
— > Nyomja meg a kivant cikluscsoport | REL R |
HENET funkciégombjat, példaul a FURAS-t a furasi ‘
ciklusokhoz D ‘
> Valassza ki a kivant ciklust, példaul a . |
: MENETMARAS-t. A TNC megnyitja a ciklushoz ek %
tartoz6 parbeszédablakot és bekéri a sziikséges : % : ‘
adatokat. Ezzel egyidében a beviteli adatok S nmmmay e

grafikusan is lathatok a képernyé jobb oldalan 1évé = i
ablakban. Az éppen beadandé adat szine inverzre

STANDARD
ERTEKET

BEALL:T

valtozik.

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

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

Ciklus meghatarozasa a GOTO funkciéval

—_ » A funkciégombsor a valaszthaté cikluscsoportokat
DEF mutatja
» A TNC egy felugré ablakban mutatja a ciklusokat.
L » Vdélassza ki a kivant ciklust a nyilbillenty(kkel,
vagy

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

NC példamondatok
7 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=3 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q211=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0,25 ;VARAKOZASI IDO LENT
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Fix ciklusok hasznalata
21 Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus hivasa

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

®m BLK FORM grafikus kijelzéshez (csak a grafikus
teszthez sziikséges)

B Szerszamhivas
m  QOrs6 forgasiranya (M3/M4 mellékfunkciok)
m Ciklus meghatarozas (CYCL DEF)

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

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

m Ciklus 220 furatkorés pontmintazatokhoz és Ciklus 221
furatsoros pontmintazatokhoz

SL Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA

SL Ciklus 20 KONTURADATOK

Ciklus 32 TURES

Koordinata-transzformacios ciklusok

Ciklus 9 VARAKOZASI IDO

Minden tapintéciklus

A tobbi ciklust a kdvetkez6kben leirt funkcidkkal lehet meghivni.

Ciklus meghivasa a CYCL CALL funkciéval

A CYCL CALL funkcié még egyszer meghivja a legutobb
meghatarozott fix ciklust. A ciklus kezd8pontja a CYCL CALL
mondat elétt utoljara programozott pozicio.

—_ » A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a
CALL CYCL CALL gombot

» A ciklushivas megadasahoz nyomja meg a CYCL
CALL M funkciégombot

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

Ciklus hivasa CYCL CALL PAT segitségével

A CYCL CALL PAT funkcié a legutoljara meghatarozott fix
ciklust hivja meg az dsszes pozicional, amit a PATTERN DEF
mintadzat meghatarozasban (Lasd "PATTERN DEF mintazatok
meghatarozasa", Oldal 50) vagy a ponttablazatban (Lasd
"Ponttablazatok", Oldal 56)adtak meg.
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Megmunkalas fix ciklusokkal

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 pozicié lesz.

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

B Ha a szerszam aktualis pozicidja a szerszamtengelyen
nagyobb, mint a munkadarab felsé feliilete (Q203), akkor a
TNC a szerszamot el6szor a megmunkalasi sikban mozgatja a
programozott helyzetbe, majd a szerszamtengely mentén.

®m Ha a szerszadm aktudlis pozicidja a szerszamtengelyen a
munkadarab felsd felulete alatt van (Q203), akkor a TNC a
szerszamot el6szor a szerszdmtengelyen mozgatja a biztonsagi
magassagra, majd a munkasikban a programozott helyzetbe.

CYCL CALL POS mondatban. A szerszamtengely
koordinataival egyszeriien valtoztathato a kezdé
pozicid. Ez tovabbi nullaponteltolasként szolgal.

A CYCL CALL POS mondatban utoljara meghatarozott
elétolas csak az adott mondatban programozott
kezddpozicidéra allasra vonatkozik.

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

Ha a CYCL CALL POS funkcidéval olyan ciklust hiv
meg, amelyikben egy kezddpozicié van megadva
(példaul 212-es ciklus), akkor a ciklusban megadott
pozicié a CYCL CALL POS mondatban meghatérozott
pozicio egy tovabbi eltolasa. Ezért a kezd6pozicidt a
ciklusban mindig nullaként kell megadni.

E> Mindharom koordinatatengelyt programozni kell a

Ciklus meghivasa az M99/89 funkciéval

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

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

Hogy a TNC minden pozicionalé mondat utan automatikusan
futtassa a ciklust, programozza az elsé ciklushivast az M89
funkcidval.

Az M89 hatasanak toérléséhez programozzon:
® M99-et az utolsé kezd8pontra pozicional6 mondatban, vagy
®  Adjon meg a CYCL DEF funkcioval egy Uyj fix ciklust
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Fix ciklusok hasznalata

2.2 Programozzon alapértékeket a ciklusokhoz

2.2 Programozzon alapértékeket a
ciklusokhoz

Attekintés

Valamennyi ciklus 20-tél 25-ig, akarcsak a 200-asok vagy annal
nagyobbak, mindig azonosité ciklusparamétereket hasznalnak,
mint a Q200 biztonsagi tavolsag, amit az 6sszes ciklusdefinicidban
meg kell adnia. A program elején a GLOBAL DEF funkcioval
meghatarozhatja ezen ciklusparamétereket, igy ezek a programban
hasznalt 6sszes fix ciklusra globalisan érvényesek. A megfelel

fix ciklusban egyszeriien hozzarendelheti a program elején
meghatarozott értéket.

Az alabbi GLOBAL DEF funkciok allnak rendelkezésére:

Megmunkalasi mintazatok Funkcié- Oldal
gomb

GLOBAL DEF ALTALANOS 100 47

Altalanosan érvényes e

ciklusparaméterek meghatarozasa

GLOBAL DEF FURAS 48

Specifikus furasi ciklusparaméterek e

meghatarozasa

GLOBAL DEF ZSEBMARAS 110 48

GLOBAL DEF
ZSEBMARAS

Specifikus zsebmaré
ciklusparaméterek meghatarozasa

GLOBAL DEF KONTURMARAS 48
Specifikus konturmard P
ciklusparaméterek meghatarozasa

GLOBAL DEF POZICIONALAS 49
A CYCL CALL PAT pozicionalasi E
modjanak meghatarozasa

GLOBAL DEF TAPINTAS 120 49
Specifikus tapintdciklus paraméterek e
meghatarozasa

GLOBAL DEF megadasa

» Valassza a Programbevitel és szerkesztés
$ yelassz:
Uzemmodot

» Nyomja meg a specialis funkciok gombot

FCT

R » Valassza ki a program alapértékeihez tartozé

NORHMAK funkciokat

LonAL » Valassza ki a GLOBAL DEF funkcidkat

100 » Valassza ki a |§I’Vént QLOBAL DEF funkciot, pl.

ATALeNoS. GLOBAL DEF ALTALANOS.

» Adja meg a szikséges meghatarozasokat, majd
egyenként nyugtazza azokat az ENT gombbal
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Programozzon alapértékeket a ciklusokhoz 2.2

GLOBAL DEF informaciok alkalmazasa

Ha megadta a megfelelé GLOBAL DEF funkciokat a program
elején, akkor ezeket hozzarendelheti a globalisan érvényes
ertékekhez a fix ciklusok meghatarozésakor.

Kovesse az alabbiakat:

» Valassza a Programbevitel és szerkesztés
$ valassz:
Uzemmodot
» Valassza a fix ciklusokat
DEF
— » Valassza ki a kivant cikluscsoportot, példaul a
MENET furociklusokat
» Valassza ki a kivant ciklust, pl. a FURAS-t
%2 > A TNC megijeleniti a STANDARD ERTEKEK

BEALLITASA funkciégombot, ha van ra vonatkoz6
globalis paraméter

STANDARD > Nyomja meg a STANDARD ERTEKEK

ERTEKET

BEALL:T BEALLITASA funkciégombot. A TNC beirja

a PREDEF (elére meghatarozott) szé6t a
ciklusmeghatarozasba. igy mar létre is hozott

egy hozzarendelést a megfelelé GLOBAL DEF
paraméterhez, melyet a program elején hatarozott
meg

Utkozésveszély!

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

eérintik, és emiatt jelentésen megvaltoztathatjak a
megmunkalasi eljarast.

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

Mindeniitt érvényes globalis adatok

>

T

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab
felllete kdzotti tavolsag a szerszdmtengelyen, a ciklus
kezd6pozicidjanak automatikus megkozelitéséhez

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

F pozicionalas: az az elétolas, amivel a TNC egy cikluson beldl
mozgatja a szerszamot

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

A paraméterek az 6sszes, 2xx-nél nagyobb szamu fix
ciklusra érvényesek.
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Fix ciklusok hasznalata
2.2 Programozzon alapértékeket a ciklusokhoz

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

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

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

menetmarasi ciklusoknal alkalmazzak: 200-209, 240
és 262-267.

E> A paramétereket a kdvetkezd farasi, menetfurasi és

Globalis adatok marasi miiveletekhez 25x zsebmarasi

ciklusokkal

» Atlapolasi tényezé: a szerszam sugaranak és az atlapolasi
tényezének a szorzata egyenl6 az oldaliranyu léptetéssel

» Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat

> Fogasvétel tipusa: fogasvétel az anyagban valtakozé
csavarirdnyu mozgassal, vagy fuggélegesen

A paramétereket a 251-257 marasi ciklusoknal
alkalmazzak.

Globalis adatok marasi miiveletekhez, kontur
ciklusokkal
> Biztonsagi tavolsag: A szerszam cslcsa és a munkadarab

felllete kdzotti tavolsag a szerszdmtengelyen, a ciklus
kezddpozicidjanak automatikus megkozelitéséhez

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

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

» Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat

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

Globalis adatok a pozicionalas miikodéséhez

> Pozicionalas végrehajtasa: visszahuzas a szerszamtengelyen,
a megmunkalasi Iépés végeén: visszatérés a 2. biztonsagi
tavolsagra, vagy a miivelet kezd&pozicidjara

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

Globalis adatok a tapinté funkciokhoz

> Biztonsagi tavolsag: Tavolsag a mérétapintd és a munkadarab
felllete kdzott a tapintasi pozicié automatikus megkdzelitésénél

» Biztonsagi magassag: a tapintonak az a tengelyiranyu
koordinataja, amelyre a TNC a tapintot a mérési pontok kdzott
elmozditja, amennyiben a Mozgas a biztonsagi magassagra
opcio aktivalva lett

> MOZGAS A BIZTONSAGI MAGASSAGRA: Annak megvalasztasa,
hogy a TNC a tapintét a biztonsagi tavolsagra, vagy a biztonsagi
magassagra mozgassa-e a mérési pontok k6zott

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

2.3 PATTERN DEF mintazatok
meghatarozasa

Alkalmazas

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

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

A PATTERN DEF funkciét csak a Z szerszamtengellyel
kapcsolatban hasznalja.

A kovetkez6 megmunkalasi mintazatok allnak rendelkezésére:

Megmunkalasi mintazatok Funkcié- Oldal
gomb
PONT PONT 51

I

Legfeljebb 9 tetszéleges
megmunkalasi pozicid
meghatarozasa

SOR

Egyszerl sor meghatarozasa,
egyenes vagy elforgatott

MATRIX 53
Egyszer(i egyenes, elforgatott vagy
torzitott matrix meghatarozasa

KERET KERET 54
Egyszer(i egyenes, elforgatott vagy
torzitott keret meghatarozasa

52

Q.*. s

i

i

KOR KGR 55
Egy teljes kdér meghatarozasa
KORiV 0SZTOKOR 55
Egy koriv meghatarozasa <5
PATTERN DEF megadasa
> Valassza a Programbevitel és szerkesztés
$ s S1asSZ;
Uzemmodot
» Nyomja meg a specialis funkciok gombot
FCT
KONTGR/~ » Valassza a kontur- és pontmegmunkalasi
neGrUN funkciokat
ATTERN » Kezdjen egy PATTERN DEF mondatot
SoR » Valassza a kivant megmunkalasi mintazatot, pl.
il egyszeri sor

» Adja meg a sziukséges meghatarozasokat, majd
egyenként nyugtazza azokat az ENT gombbal
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PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa 2.3

MINTAZAT DEF alkalmazasa

Kdzvetlenul azutan, hogy megadta a mintazat meghatéarozast, meg
is hivhatja a CYCL CALL PAT funkcioval "Ciklus hivasa", Oldal 44. A
TNC ezutan az utoljara meghatarozott megmunkalasi ciklust hajtja

végre a meghatarozott megmunkalasi mintazaton.

=

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

A programon beliili inditas funkcioval kivalaszthat
egy tetszbleges pontot, ahol a megmunkalast
kezdeni vagy folytatni szeretné (lasd a Felhasznaloi
kézikdnyv Programteszt és Programfutas fejezetét).

Egyedi megmunkalasi poziciok meghatarozasa

=

PONT

Legfeljebb 9 megmunkalasi poziciét adhat meg.

Nyugtazza egyenként az adatbevitelt az ENT gombbal.

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

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

» Megmunkalasi pozicié X koordinataja (abszolut):

adja meg az X koordinatat

» Megmunkalasi pozicié Y koordinataja (abszolut):

adja meg az Y koordinatat

> Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut
érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezd6dik
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11 PATTERN DEF POS1
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Fix ciklusok hasznalata

2.3

PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa

Egy sor meghatarozasa

52

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

marad a munkadarab felllet Q203 paraméter mellett,

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

» Kezddépont X koordinataja (abszolut): a sor
kezd&pontjanak koordinataja az X tengelyen

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

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

> Ismétlések szama: megmunkalasi miveletek teljes
szama

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

» Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut
érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezdédik
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PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa 2.

Egy mintazat meghatarozasa

=

MINTA

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

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

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

> Kezdépont X koordinataja (abszolut): a mintazat
kezd6pontjanak koordinataja az X tengelyen

> Kezdd6pont Y koordinataja (abszolut): a mintazat
kezd6pontjanak koordinataja az Y tengelyen

» Megmunkalasi pozicidk tavolsaga X iranyban
(inkrementalis): tavolsag a megmunkalasi pozicidk
kozott X iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
ertéket

> Megmunkalasi poziciék tavolsaga Y iranyban
(inkrementalis): tavolsag a megmunkalasi poziciok
kdzott Y iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket

» Oszlopok szama: a mintazat oszlopainak teljes
szama

» Sorok szama: a mintazat sorainak teljes szama

» A teljes mintazat forgatdsi pozicidja (abszolut):
az elforgatas szdge, amivel a vezérl a teljes
mintazatot elforgatja a megadott kezdépont koril.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik
referenciatengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a
Z). Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

» Forgatasi pozici6 referencia tengelye: az
az elforgatasi sz6g, amellyel a vezérl6 csak a
megmunkalasi sik referenciatengelyét torzitja el a
megadott kezdépont korul. Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket.

» Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérl§ csak a munkasik melléktengelyét
torzitja el a megadott kezddpont korul. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket.

» Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut
érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezdédik
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2.3

Egyedi

=

KERET

54

PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa

keretek meghatarozasa

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

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

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

> Kezd6pont X koordinataja (abszolut): a keret
kezd6pontjanak koordinataja az X tengelyen

> Kezd6pont Y koordinataja (abszolut): a keret
kezd6pontjanak koordinataja az Y tengelyen

» Megmunkalasi pozicidk tavolsaga X iranyban
(inkrementalis): tavolsag a megmunkalasi pozicidk
kozott X iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
ertéket

> Megmunkalasi poziciék tavolsaga Y iranyban
(inkrementalis): tavolsag a megmunkalasi poziciok
kdzott Y iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket

» Oszlopok szama: a mintazat oszlopainak teljes
szama

» Sorok szama: a mintazat sorainak teljes szama

» A teljes mintazat forgatdsi pozicidja (abszolut):
az elforgatas szdge, amivel a vezérl a teljes
mintazatot elforgatja a megadott kezdépont koril.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik
referenciatengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a
Z). Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

» Forgatasi pozici6 referencia tengelye: az
az elforgatasi sz6g, amellyel a vezérl6 csak a
megmunkalasi sik referenciatengelyét torzitja el a
megadott kezdépont korul. Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

» Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérl§ csak a munkasik melléktengelyét
torzitja el a megadott kezddpont korul. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket.

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

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33.5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

[ez1 Gzenmoa Programozas

Startpont X

o BEGIN PGM PAT MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2~




PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa 2.3

Teljes kor meghatarozasa

=

KBR

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

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

» Furatkor kozéppontjanak X koordinataja
(abszolut): A kérkdzéppont koordinataja az X
tengelyen

» Furatkor kozéppontjanak Y koordinataja
(abszolut): A kérkdzéppont koordinataja az Y
tengelyen

» Furatkor atmérdje: A furatkor atmérdje

> Kezd6szog: Az els6 megmunkalasi pozicio
polarszége. Referenciatengely: Az aktiv
megmunkalasi sik referenciatengelye (pl. X, ha
a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

> Ismétlések szama: megmunkalasi poziciok teljes
szama a koron

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

Furatkor meghatarozasa

=

0SZTOKOR

&

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

amelyet a megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

» Furatkor kozéppontjanak X koordinataja
(abszolut): A kérkdzéppont koordinataja az X
tengelyen

» Furatkor kozéppontjanak Y koordinataja
(abszolut): A kérkdzéppont koordinataja az Y
tengelyen

» Furatkor atmérdje: A furatkor atméréje

» Kezddszog: Az els6 megmunkalasi pozicid
polarszoge. Referenciatengely: Az aktiv munkasik
fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Szoglépés/végszog: Inkrementdlis polarszog két
megmunkalasi pozicié kézoétt. Pozitiv vagy negativ
érték is megadhatd. Alternativaként megadhat6 a
végszog is (atvaltas funkciogombbal).

> Ismétlések szama: megmunkalasi poziciok teljes
szama a koron

» Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut
erték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezdédik
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NC mondatok

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)

[ez1 Gzenmoa Programozas

Lyukksr kozép X

NC mondatok

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

[<ez1 Gzenmoa Programozas

Lyukksr kozép X

BEGIN PGM PAT MM

o
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 2-20
2 4200 z+0
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Fix ciklusok hasznalata
2.4 Ponttablazatok

2.4 Ponttablazatok

Alkalmazas

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

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

Ponttablazat lIétrehozasa
PROGRAMBEVITEL ES SZERKESZTES tizemmad kivalasztasa.

— » Fajlkezel6 hivasa: nyomja meg a PGM MGT
MGT gombot.
FAJLNEV?

» irja be a ponttablazat nevét és a f4jl tipusat, majd
nyugtazza az ENT gombbal.

ENT

> A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg
B az MM vagy az INCH funkciégombot. A TNC
atvalt a programmondatok ablakra, és egy Ures
ponttablazatot jelenit meg.

T » A SOR BEILLESZTESE funkciégombbal szirjon
LeszTEsE be egy Uj sort, és a kivant megmunkalasi pont
koordinatéit adja meg.

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

E> A ponttablazat nevének egy betlivel kell kezd6dnie.

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

Egyes pontok elrejtése a megmunkalasi folyamatban

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

> A tablazatban valassza ki az elrejtendé pontot.
» Valassza a FADE oszlopot.

T » Aktivalja az elrejtést, vagy

|W| » Deaktivalja az elrejtést.
i

Ponttablazat kivalasztasa a programban

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

— » Nyomja meg a PGM CALL gombot a ponttablazat
CALL kivalasztasi funkcio el6hivasahoz.
o » Nyomja meg a PONTTABLAZAT funkciégombot.

LISTA

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

NC példamondat
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\MUST35.PNT"
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Fix ciklusok hasznalata
2.4 Ponttablazatok

Ciklushivas osszekapcsolasa a ponttablazattal

A TNC a CYCL CALL PAT parancs hatasara az

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

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

paranccsal:
—_ » A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a
CALL CYCL CALL gombot

» A ponttablazat behivasahoz nyomja meg a CYCL
CALL PAT funkciégombot

» Adja meg azt az elétolast, amivel a TNC-nek
a pontok kozo6tt 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 visszahuzza a szerszamot a biztonsagi tavolsagra
a kezd6pontok kozott. A TNC biztonsagi magassagként az
orsotengely ciklushivasbeli koordinatajat vagy a Q204-es
ciklusparaméter értékét alkalmazza, amelyik nagyobb.

Ha el6pozicionalasnal az orsét cstkkentett elétolassal akarja
mozgatni, hasznalja az M103 mellékfunkciot.

Ponttablazat hatasa az SL ciklusokra és a Ciklus 12-re
A TNC a pontokat kiegészit6é nullaponteltolasként értelmezi.

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

A TNC a munkasik pontjait a furatkzéppont koordinataiként
értelmezi. Ha az orso ponttablazatban meghatarozott koordinatait
kezd6pont-koordinatakként akarja hasznalni, a munkadarab felileti
koordinatajanak értékére (Q203) 0-t kell megadnia.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 210-215-re

A TNC a pontokat kiegészité nullaponteltolasként értelmezi.

Ha a ponttablazatban meghatarozott pontokat kezd6pont-
koordinatadkként akarja hasznalni, a kezdépontok és a munkadarab
fellleti koordinatajanak értékére (Q203) O-t kell megadnia a
mindenkori mardciklusban.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 251-254-re

A TNC a munkasik pontjait a ciklus-kezd&pont koordinataiként
értelmezi. Ha az orsé ponttablazatban meghatérozott koordinatait
kezd6pont-koordinatakként akarja hasznalni, a munkadarab felileti
koordinatajanak értékére (Q203) 0-t kell megadnia.
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Fix ciklusok: Furas
3.1 Alapismeretek

3.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC minden tipusu furasi miivelethez 9 ciklust biztosit:

Ciklus

240 KOZPONTOZAS

Automatikus elépozicionalassal,

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

Funkcié-
gomb

290

Oldal

61

200 FURAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

200

s

63

201 DORZSARAZAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

65

202 KIESZTERGALAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

67

203 UNIVERZALIS FURAS
Automatikus elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag, forgacstorés,
fogasvétel csdkkentés

203

S

70

204 HATREFELE SULLYESZTES
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsag

z2e4

73

205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Automatikus elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag, forgacstorés,
el6lassitas

205 ‘ll

77

208 FURATMARAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tdvolsag

zes

81

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

60

83
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KOZPONTOZAS (Ciklus 240, DIN/ISO: G240) 3.2

32  KOZPONTOZAS (Ciklus 240, DIN/ISO:
G240)

Ciklus lefutasa

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

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

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

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

Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicionalé mondatot a

E> kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekcidval.
A Q344 (atmérd) vagy a Q201 (mélység)
ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha az atmérére vagy
mélységre nullat programoz, akkor a TNC nem hajtja
végre a ciklust.

Utkozésveszély!

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

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja

ki az elépozicionalast, ha pozitiv atmérét vagy
mélységet ad meg. Ez azt jelenti, hogy a szerszam
a szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a
munkadarab fellilete ala, biztonsagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Furas
KOZPONTOZAS (Ciklus 240, DIN/ISO: G240)

3.2

Ciklusparaméterek

2490

s

62

4

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték):

A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kdzotti tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Mélység/atméro kivalasztasa (0/1) Q343:
valasszon, hogy a kdzpontozas a megadott atmérén
vagy mélységen alapuljon. Ha a kézpontozas

a megadott atmérén alapul, akkor a szerszam
pontszogét a TOOL.T szerszamtablazat T ANGLE
oszlopaban kell meghatarozni.

0: A kézpontozas alapja a megadott mélység

1: A kdzpontozas alapja a megadott atmérd

Mélység Q201 (névekményes érték): A munkadarab
felllete és a kézpontfurat alja (k6zpontfuré csucsa)
kdzotti 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 kodzott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége kdzpontozaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU

Varakozasi ido lent Q211: az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan télt.
Beviteli tartomany: 0 és 3600.0000 kdzott

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem ltkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott.
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z\A % Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
X
YA
50 ()
2 3
q.@? >
t X
30 80

NC mondatok

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 240 KOZPONTOZAS
Q200=2

;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q343=1 sMELYSEG/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 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99



3.3 FURAS (Ciklus 200)

Ciklus lefutasa

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

2 A szerszam az els6 fogasvételt az el6irt F el6tolassal teszi meg.

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

4 A szerszam ekkor a fogasvételnél mélyebbre fur, a
programozott F el6tolassal.

5 A TNC addig ismétli a 2-4. 1épést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

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

Programozaskor ne feledje:

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

sugarkorrekcioval.

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

Utkozésveszély!

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

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Furas
FURAS (Ciklus 200)

3.3

Ciklusparaméterek

200

)

64

4

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték):

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

Mélység Q201 (ndvekmeényes 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 el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU
Fogasvételi mélység Q202 (n6vekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tdbbszordsének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:
m g fogasvételi mélység egyenld a furasi
mélységgel
®  afogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél
Varakozasi id6 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 kozott

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz4tt.
Varakozasi id6 lent Q211: az az id6

masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany: 0 és 3600,0000 k6zott

z | E@ZO‘B
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
0202
_W

X
YA
50 O
o
—4@ =
t X
30 80

NC mondatok

11 CYCL DEF 200 FURAS
Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG

Q206=250 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q202=5  ;FOGASVETELI MELYSEG
Q211=0  ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=100 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q211=0,1 ;VARAKOZASI IDO LENT
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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DORZSARAZAS (Ciklus 201, DIN/ISO: G201) 3.4

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

Ciklus lefutasa

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

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

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

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

Programozaskor ne feledje:

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

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

Utkozésveszély!

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

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionélast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Furas
DORZSARAZAS (Ciklus 201, DIN/ISO: G201)

3.4

Ciklusparaméterek

201

66

4

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

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

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége dorzsarazaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany: 0 és 3600,0000 k6zott

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

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az ors¢6 tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem (tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdza4tt.
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11 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS

Q200=2
Q201=-15
Q206=100

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
:MELYSEG

;FOGASVETELI
ELOTOLAS

;VARAKOZASI IDO LENT

:VISSZAHUZASI
ELOTOLAS

;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q211=0,5
Q208=250

Q203=+20
Q204=100

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

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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3.5

KIESZTERGALAS (Ciklus 202, DIN/ISO

G202)

Ciklus lefutasa

1

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

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

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

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

Ha kivalasztotta a visszahuzast, a vezérld visszahuzza a
szerszamot a programozott iranyba 0,2 mme-rel (allandé érték).

Ezutan a szerszam a megadott el6tolassal visszaall a biztonsagi
tavolsagra, majd onnan a masodik biztonsagi tavolsagra mar
FMAX gyorsjaratban all ra. Ha Q214=0, a szerszampont a furat
falan marad.
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Fix ciklusok: Furas
3.5 KIESZTERGALAS (Ciklus 202, DIN/ISO: G202)

Programozaskor ne feledje:

specialis kialakitasunak kell lennie.

= Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott
gépeknél érvényes.

? A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének

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

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

A ciklus végeztével a TNC visszaallitja az orso és a
hltéfolyadék ciklushivas elétti allapotat.

Utkozésveszély!

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

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

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

amikor az orso-orientalast programozza a Q336-ban
megadott szdogértékkel (példaul a Pozicionalas kézi
értékbeadassal Uizemmadban). Olyan szégértéket
valasszon, hogy a szerszamcsucs parhuzamos
legyen valamelyik koordinatatengellyel.

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

Ciklusparaméterek

202

)

4

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

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

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége kiesztergalaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany: 0 és 3600,0000 k6zott

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

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 k6z6tt

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

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

1: Szerszam visszahuUzasa a fétengely negativ
iranyaban

2: Szerszam visszahluzasa a melléktengely negativ
iranyaban

3: Szerszam visszahuzasa a fétengely pozitiv
iranyaban

4: Szerszam visszahuzasa a melléktengely pozitiv
iranyaban

Orsoé-orientalas szoge Q336 (abszolut érték):

Az a sz6g, amelyben a TNC visszahuzas el6tt
pozicionalja a szerszamot. Beviteli tartomany:
-360,000 és 360,000 kdzott
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Q214=1  ;ELHUZAS IRANYA
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12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

69

<V



Fix ciklusok: Furas
3.6 UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203,

DIN/ISO: G203)

3.6 UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203,

DIN/ISO: G203)

Ciklus lefutasa

1

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

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

Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahuzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra a
visszahuzasi el6tolassal, ott marad a varakozasi id6 alatt

(ha megadta), majd ismét elérehalad FMAX-szal az els6
FOGASMELYSEG folétti biztonsagi tavolsagra.

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

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

Programozhat6, hogy a szerszam mennyit varakozzon a

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

Programozaskor ne feledje:

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

70

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekcioval.

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

Utkozésveszély!

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

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionélast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203,

Ciklusparaméterek

2e3

)

4

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

Mélység Q201 (ndvekmeényes 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 el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU
Fogasvételi mélység Q202 (n6vekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tdbbszordsének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:
m g fogasvételi mélység egyenld a furasi
mélységgel
®  afogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél, és nem hatarozott meg forgacstorést
Varakozasi id6 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 kozott

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz4tt.
Fogasvétel-csokkentés Q212 (nOvekményes érték):
Az az érték, amivel a TNC minden fogasvétel utan
csokkenti a Q202 fogasveteli mélységet. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott.

Forgacstorések szama visszahuzas el6tt Q213:

A forgacstorések szama, ahanyszor a TNC
visszahlzza a szerszamot a furatbdl a forgacs
eltavolitasahoz. Minden egyes forgacstoréskor a
TNC a Q256-ban megadott értékkel hiizza vissza a
szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott
Minimalis fogasvételi mélység Q205 (névekményes
érték): Ha megadott fogasvétel-cstkkentést, akkor
a TNC a Q205-ben megadott értékre korlatozza

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

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany: 0 és 3600,0000 kézott
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Fix ciklusok: Furas

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

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

> Visszahlzasi sebesség forgacstoréshez Q256
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahlzza a szerszamot a forgacstorés soran.
Beviteli tartomany: 0.1000 és 99999.9999 kozott
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HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204)

3.7 HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus

204, DIN/ISO: G204)

Ciklus lefutasa

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

1

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

A TNC végrehajt egy orso-orientalast, 0°-nal megallitia az orsot,
és elmozgatja a szerszamot az excentricitas értékével.

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

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

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

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

Programozaskor ne feledje:

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

<> Ez aciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott
gépeknél érvényes.
Specialis furérud szikséges a felfelé furashoz ennél
a ciklusnal.

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

sugarkorrekcioval.

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

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

A TNC kiszamolja a furat kezd&pontjat, figyelembe
veszi a furérud élhosszat és az anyag vastagsagat is.
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Fix ciklusok: Furas
3.7 HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204)

Utkozésveszély!
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amikor az orsoé-orientalast programozza a Q336-ban
megadott szogértékkel (példaul a Pozicionalas kézi
értékbeadassal izemmaodban). Olyan szdgértéket
valasszon, hogy a szerszamcsucs parhuzamos
legyen valamelyik koordinatatengellyel. Valassza

ki az iranyt, amelyikben a szerszam a furat szélétél
elmozog.
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HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204) 3.7

Ciklusparaméterek

2e49

4

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

Siillyesztés mélysége Q249 (névekmeényes

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

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

Forgacsol6él magassaga Q252 (inkrementalis érték):

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

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

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

Varakozasi ido6 Q255: Varakozasi id6 a furat felsé
részén, masodpercben. Beviteli tartomany: 0 és
3600,000 kozott

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

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

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

eltolja a szerszadmot az excentricitas értékével
(féorso orientacio utan); 0 érték megadasa nem
engedélyezett

1: Szerszam visszahuzasa a fétengely negativ
irAnyaban

2: Szerszam visszahlzasa a melléktengely negativ
irAnyaban

3: Szerszam visszahuzasa a fétengely pozitiv
irAnyaban

4: Szerszam visszahlzasa a melléktengely pozitiv
irAnyaban
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11 CYCL DEF 204 HATRAFELE
SULLYESZTES
Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q249=+5 ;SULLYESZTES
MELYSEGE
Q250=20 ;ANYAGVASTAGSAG
Q251=3,5 ;EXCENTRICITAS
Q252=15 ;VAGOEL MAGASSAGA

Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

Q254=200 ;ELOTOL.
SULLYESZTKOR

Q255=0  ;VARAKOZASI IDO

Q203=+20 ;FELSZiN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q214=1  ;ELHUZAS IRANYA

Q336=0 ;FOORSO SZOGERTEKE
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Fix ciklusok: Furas
3.7 HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204)

» Orso-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz0g, amelyben a TNC pozicionalja a szerszamot,
miel6tt fogast venne a furatban vagy visszahizna a
furatbdl. Beviteli tartomany: -360,0000 és 360,0000
kozott
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UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205)

3.8 UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus

205, DIN/ISO: G205)

Ciklus végrehajtasa

1

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

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

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

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

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

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

Programozhat6, hogy a szerszam mennyit varakozzon a

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

Programozaskor ne feledje:

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

kezdépontra (furatkbzéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekcioval.

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

Ha kilonb6z6é megallasi tavolsagot ad meg Q258-
ban és Q259-ben, akkor a TNC felvaltva hasznalja
a két elépozicionalasi tavolsag értéket az elsd

és az utolso fogasveételi mélység kozott, azonos
el6tolassal.

Ha a Q379 paramétert hasznalja a stllyesztett
kezd6pont megadasahoz, a TNC csupan a
megmunkalas kezd&pontjat valtoztatjia meg. A TNC
nem valtoztat a visszahuzasi elmozdulasokon, ezért
azokat a munkadarab fellletének koordinatai alapjan
szamitja ki.
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Fix ciklusok: Furas
3.8 UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205)

Utkozésveszély!

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

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!
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UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205)

Ciklusparaméterek

2es5

L2

4

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

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

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU
Fogasvételi mélység Q202 (n6vekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tdbbszordsének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:
m g fogasvételi mélység egyenld a furasi
mélységgel
®  afogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél
Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab felliletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz4tt.

Fogasvétel-csokkentés Q212 (inkrementalis

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

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

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

Fels6 el6pozicionalasi tavolsag Q258
(névekményes): Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban
torténd pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot
ismét az aktualis fogasvételi mélységre mozgatja,
miutan korabban mar visszahuzta a furatbdl; az elsé
fogasveételi mélység értéke. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott.

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

az utolso fogasvételi mélység értéke. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott.
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X
NC mondatok
11 CYCL DEF 205 UNIVERZALIS
MELYFURAS
Q200=2  :BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS
Q202=15 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q203=+100 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG
Q212=0.5 ;FOGASVETEL-
CSOKKENTES
Q205=3  ;MIN. FOGASVETELI
MELYSEG
Q258=0,5 ;FELSO ELOPOZ.
TAVOLSAG
Q259=1 :FELSO ELOPOZ.
TAVOLSAG
Q257=5  ;FORGACSTORESI
MELYSEG

Q256=+0.2 ;UT FORGACSTORESKOR
Q211=0,25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q379=7,5 ;KEZDOPONT
Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
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Fix ciklusok: Furas
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80

UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205)

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

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahUzza a szerszamot a forgacstorés soran.
A TNC 3000 mm/perc el6tolassal huzza vissza
a szerszamot. Beviteli tartomany: 0,1000 és
99999,9999 kozott.

Siillyesztett kezd6pont Q379 (nGvekményes
érték, a munkadarab fellletére vonatkozik): Furas
kezd&pontja, ha egy révidebb szerszam mar eléfart
egy bizonyos mélységet. A TNC a biztonsagi
tavolsagroél az eldpozicionalasi el6tolassal mozog
a slillyesztett kezd6pontig. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott.

Eldpozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam
el6tolasi sebessége a biztonsagi tavolsagroél a
sullyesztett kezd6pontra torténé pozicionalaskor,
mm/perc-ben. Csak akkor érvényes, ha a Q379
értéke nem 0. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999
kozott, vagy FMAX, FAUTO
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FURATMARAS (Ciklus 208)

3.9 FURATMARAS (Ciklus 208)

Ciklus végrehajtasa

1

A TNC FMAX gyorsjaratban a munkadarab felllete folé
pozicionalja a szerszamot, figyelembe véve a biztonsagi
tavolsagot, majd elmozgatja a szerszamot a furat keriletére egy
iv mentén (ha elegendd hely all rendelkezésre).

A szerszam az aktualis pozicidjarél az elsé fogasvételi
mélységig egy csavarvonal mentén végzi a marast, a
programozott F elétolassal.

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

A TNC ismét a furatkbzéppontra poziciondlja a szerszamot.
Végul a TNC FMAX gyorsjaratban visszatér a biztonsagi
tavolsagra. Ha programozott, a szerszam FMAX-szal all a 2.
biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekcioval.

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

E> Programozza a pozicionalé6 mondatot a

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

Egy aktiv tiikrozési funkcié nem befolyasolja a
ciklusban meghatarozott maras tipusat.

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

Ennek elkerlléséhez adja meg a szerszam
maximalis fogasvételi sz0gét a szerszamtablazat
SZOG oszlopaban. Ekkor a TNC automatikusan
kiszamitja a maximalis el6tolast és fellilirja a hibas
adatot.

Utkdzésveszély!

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

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonsagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Furas
FURATMARAS (Ciklus 208)

3.9

Ciklusparaméterek

2e8

82

4

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

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

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége csavarvonalas furaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 k6zott; vagy
FAUTO, FU, FZ

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

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

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

és a munkadarab (készilékek) nem ltkdzhet dssze.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott.

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

fog mozogni, hanem egy normal furatot hoz létre.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Nagyol6 atméré Q342 (abszolut érték): Abban

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

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

Egyen- vagy elleniranyu Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

z A
Q204
Q200
Q208 Q334
Q201
X
Yi
Q206
o
_LD
Q 8
a
@ -
X

NC mondatok

12 CYCL DEF 208 FURATMARAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-80 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q334=1,5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q203=+100 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q335=25 ;NEVLEGES ATMERO
Q342=0 ;NAGYOLO ATMERO

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU
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EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241) 3.10

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

Ciklus végrehajtasa

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

2 Ezutan a TNC a meghatarozott pozicionalasi el6tolassal a
biztonsagi tavolsagra mozgatja a szerszamot a sillyesztett
kezd&pont folé, furasi el6tolasra kapcsol (M3) és bekapcsolja
a hltévizet. A TNC a ciklusban meghatarozott forgasirannyal
hajtja végre a megkdzelitést, vagyis orajaras szerint, 6rajarassal
ellentétesen vagy allé féorsoval.

3 A szerszam a megadott furasi mélységet a programozott F
el6tolassal teszi meg.

4 A szerszam a furat aljan marad a forgacstéréshez, ha
programozta azt. Ezutan a TNC kikapcsolja a h{itévizet
és visszaallitja a furasi sebességet a visszahizashoz
meghatarozott értékre.

5 A szerszam a varakozasi id6t a furat aljan t6lti, majd a
visszahuzasi el6tolassal visszatér a biztonsagi tavolsagra.
Ha programozott, a szerszam FMAX-szal all a 2. biztonsagi
tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

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

sugarkorrekcioval.

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

Utkozésveszély!

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

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

Ciklusparaméterek

2491

Ao

84

4

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

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

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany: 0 és 3600,0000 k6zott

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

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

Siillyesztett kezdépont Q379 (ndvekményes érték,
a munkadarab fellletére vonatkozik): A pillanatnyi
farasi mivelet kezdépontja. A TNC a biztonsagi
tavolsagroél az elépozicionalasi elétolassal mozog
a slllyesztett kezd6pontig. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott.

El6pozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam
el6tolasi sebessége a biztonsagi tavolsagroél a
sullyesztett kezd6épontra torténé pozicionalaskor,
mm/perc-ben. Csak akkor érvényes, ha a Q379
értéke nem 0. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999
kozott, vagy FMAX, FAUTO

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

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

Belépés/kilépés forgasiranya (3/4/5) Q426: az
orso valasztott forgasiranya a szerszam elétolasakor
és visszahuzasakor. Bevitel:

3: F6orso forgatasa M3-mal

4: Féors6 forgatasa M4-gyel

5: Pozicionalas all6 féorsoval
El6tolasi/visszahuzasi orséfordulatszam Q427:

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

Farasi sebesség Q428: a furas kivant sebessége.
Beviteli tartomany: 0 és 99999 k6zott

Q203
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11 CYCL DEF 241 EGYEL(U MELYFURAS

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

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q211=0,25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+100 ;FELSZiN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG
Q379=7,5 ;KEZDOPONT

Q253=750 :ELOPOZ. ELOTOLAS

Q208=1000 ;VISSZAHUZASI
ELOTOLAS

Q426=3  ;ORSO FORGASIRANYA

Q427=25 ;FORD. SZAM FOGASV./
VISSZAH.

Q428=500 ;FORDULATSZAM
FURASKOR

Q429=8  ;HUTOViz BE

Q429=9  :HUTOVIZ KI
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EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241) 3.10

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

» Hités ki M funkcio? Q430: M funkcid a hiités
kikapcsolasahoz. A TNC kikapcsolja a hiitést, ha a
szerszam a furat aljan van. Beviteli tartomany: 0 és
999 kozott
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3.1 Programozasi példak

Példa: Furociklusok

100

" 1020 80 90100

(2]
(=2]
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Példa: Furéciklus és PATTERN DEF egyiittes
alkalmazasa

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

A szerszamradiuszok kivalasztasa utan minden egyes
megmunkalasi lépés lathatd a grafikus teszten.

Programozasi sorrend

m Kdzpontozas (szerszamsugar 4)
B Furas (szerszamsugar 2,4)

B Menetfuras (szerszamsugar 3)

Programozasi példak 3.11

T020 40 80 90100
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

4.1 Alapismeretek

4.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC minden tipusu menetvagasi mivelethez 8 ciklust biztosit:

Ciklus

206 UJ MENETFURAS

Kiegyenlité tokmannyal, automatikus
elépozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

Funkcié-
gomb

Oldal

91

207 UJ MEREVSZARU
MENETFURAS

Kiegyenlité tokmany nélkul,
automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

93

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

95

262 MENETMARAS
Menetmaras eléfurt furatba.

262

N

101

263 MENETMARAS/SULLYESZTES
Menetmaras eléfurt furatba, majd
letorés slllyesztéssel végrehajtasa

o

104

264 MENETFURAS/MARAS
Telibefuras és menetmaras egy
szerszammal

o

108

265 CSAVARVONALAS
MENETFURAS/MARAS
Menetmaras telibe

o

112

267 KULSO MENETMARAS
Klls6é menetmaras, letorés a
szerszamprofillal

90

267

F

116
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UJ MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO:

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

Ciklus végrehajtasa

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

2 A menetfaras egyetlen fogasvétellel torténik.

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

4 A biztonsagi tdvolsagnal a forgasirany ismét megvaltozik.

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

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

A menetfurashoz kiegyenlité tokmany szikséges.
Ennek kell korrigélnia az el6tolas és az orsé
fordulatszama kdzotti eltérést menetfuraskor.

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

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

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkdzésveszély!

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

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

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

4.2

Ciklusparaméterek

208
T

4

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Javasolt érték: 4x menetemelkedés.

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

tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

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

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

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

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

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

Visszahuzas a program megszakitasa utan

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

92

z
Q204
Q203
Q201
©)
9211 7

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
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4.3

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

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

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

menetet.

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

2 A menetfuras egyetlen fogasvétellel torténik.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet, a féorso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan
a szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. Ha
programozott, a szerszdm FMAX-szal &ll a 2. biztonsagi
tavolsagra.

4 A TNC megallitjia a f6orso forgasat a biztonsagi tavolsagnal.

Programozaskor ne feledje:

o

4

=

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

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott
gépeknél érvényes.

Programozza a pozicionalé6 mondatot a
kezdépontra (furatkbzéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

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

A TNC az ors6 fordulatszamabdl szamitja az elétolas
értékét. Ha a menetfuras alatt valtoztatja az el6tolast
az override-gombbal, akkor a TNC automatikusan
szabalyozza az el6tolast.

Az elbtolds override-gomb nem hasznélhaté.

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

Utkozésveszély!

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

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

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

4.3

Ciklusparaméterek

207
T

RT

4

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Menetemelkedés Q239: menet emelkedése. A
menetemelkedés iranyat az el6jel kildonbozteti meg:
+ = jobb menetes

—= balmenetes Beviteli tartomany: -99,9999 és
99,9999 kozott

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Visszahlzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiilsé stop gombbal menetfuras
kdzben, a TNC megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A
KEZI MOZGATAS megnyomasaval visszahlzhatja a szerszamot
programfutas alatt. Ehhez nyomja meg az aktiv orsétengely pozitiv
tengelyiranygombijat.

94

ZA 3
Q204
Q203 -
J/ % -
X

NC mondatok

26 CYCL DEF 207 UJ MEREVSZARU
MENETFURAS

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

Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA

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

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

Ciklus végrehajtasa

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

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

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

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

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

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

6 A TNC megallitja a féorso forgasat a biztonsagi tavolsagnal.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
44 MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO: G209)

Programozaskor ne feledje:

specialis kialakitasunak kell lennie.

= Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott
gépeknél érvényes.

? A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének

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

A menetmélység ciklusparaméter eldjele
meghatarozza a megmunkalas iranyat.

A TNC az ors6 fordulatszamabdl szamitja az elétolas
értékét. Ha a menetfuras alatt valtoztatja az el6tolast
az override-gombbal, akkor a TNC automatikusan
szabalyozza az el6tolast.

Az el6tolas 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 kdévetkezd miivelet
elétt yjra kell inditani az orsét az M3 (vagy az M4)
funkcioval.

Utkozésveszély!

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

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszadmtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO: G209) 4.4

Ciklusparaméterek

2e8 RT

=0
Az

4

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Menetemelkedés Q239: menet emelkedése. A
menetemelkedés iranyat az el6jel kildonbozteti meg:
+ = jobb menetes

—= balmenetes Beviteli tartomany: -99,9999 és
99,9999 kozott

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

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

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256: A
TNC a programozott értéket dsszeszorozza a Q239
menetemelkedéssel, és ennyivel visszahlzza a
szerszamot forgacstoréskor. Ha Q256 = 0 értéket ad
meg, a TNC teljesen visszahlzza a szerszamot a
furatbdl (a biztonsagi tavolsagig) a forgacstoréshez.
Beviteli tartomany: 0.1000 és 99999.9999 kozott
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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=+25 ;UT FORGACSTORESKOR
Q336=50 ;FOORSO SZOGERTEKE

Q403=1.5 ;FORDULATSZAM-
TENYEZO
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
4.4 MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO: G209)

> Orsé-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az
a sz0g, 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 visszahtzashoz Q403:
Az a tényezd, amivel a TNC noveli az orso
fordulatszamat — és ezért a visszahlzasi el6tolast
is — furatbdl torténd visszahlzaskor. Beviteli
tartomany: 0.0001 és 10 kdzott A fordulatszam
az aktiv tartomany maximalis fordulatszamaig
novelhetd

Visszahulzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futaséat a kilsé stop gombbal menetfuras
kdzben, a TNC megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A
KEZI MOZGATAS funkciégomb megnyomasaval visszahlzhatja a
szerszamot programozott mikddés kézben. Ehhez nyomja meg az
aktiv orsétengely pozitiv tengelyiranygombjat.

98
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4.5

A Menetmaras alapjai

Elofeltételek

®m A szerszamgépnek rendelkeznie kell belsd orséhiitéssel (a
hitéfolyadék nyomasa minimum 30 bar, a s(ritett leveg&é
minimum 6 bar).

®  Menetmaraskor gyakran bekovetkezhet a menetprofil
torzulasa. Ennek elkertléséhez szilksége van azokra
a szerszamspecifikus korrekciés adatokra, melyeket a
szerszamgyarto a szerszamkatalégusban megadott. Ezt a delta
értéket SZERSZAMHIVASKOR a DR értéknél kell megadni.

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

® A megmunkalas iranyat a kdvetkezd beviteli paraméterek
hatarozzak meg: A Q239 paraméter el&jele (+ = jobbmenet / —
= balmenet) és a marasi eljaras Q351 (+1 = egyeniranyd / -1 =
elleniranyu). Az alabbi tablazat az egyes beviteli paraméterek
kozotti kapcesolatokat mutatja jobbos forgészerszamok esetén.

Bels6 Menete- Egyeniranyu / Megmunkalas
menet melkedés elleniranyu iranya

Jobbos + +1(RL) Z+

Balos - -1(RR) Z+

Jobbos + -1(RR) Z-

Balos - +1(RL) Z-

Kiils6 Pitch Egyeniranyu/ Megmunkalas
menet elleniranyu irAnya

Jobbos + +1(RL) Z-

Balos - -1(RR) Z—

Jobbos + -1(RR) Z+

Balos - +1(RL) Z+

=

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

Ha egy menetmard ciklust a 8., TUKROZES
ciklussal egyutt hasznal és csak egy tengelyben
végez megmunkalast, megvaltozik a menet
megmunkalasanak iranya.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
4.5 A Menetmaras alapjai

Utkozésveszély!

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

Szerszamtorés esetén kovetendd eljaras

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

4.6 MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO:

G262)

Ciklus végrehajtasa

1

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

A szerszadm a programozott elétoldssal elépozicional a
kezd6sikra. A kezd8sik a menetemelkedés el6jelébdl, a marasi
eljarasbdl (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasvételenkénti
menetszambol adadik.

A szerszam ezutan érint6legesen mozog egy csavarvonalon

a menet névleges atmérgjére. A csavarvonalas
konturmegkozelités elbtt a szerszam — a korrekcié értékét
figyelembe véve — a menet programozott kezdésikjara
pozicional.

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

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

A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

4.6

MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO: G262)

Programozaskor ne feledje:

=

102

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

A menetmélység ciklusparaméter eldjele
meghatarozza a megmunkalas iranyat.

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

A menet névleges atmérdjét a kbézéppontbol

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

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

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

Utkozésveszély!

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

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

Ciklusparaméterek

2B2

4

Névleges atmérd Q335: Menet névleges atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koéz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 k&zott

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

—= balmenetes Beviteli tartomany: -99,9999 és
99,9999 kozott

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

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

0 = menetmélység egy csavarvonallal

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

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
el6tolasi sebessége a furatba befelé és onnan
kifelé mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO

Egyen- vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

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

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
€s a munkadarab (készulékek) nem tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Marasi elétolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott alternativ FAUTO
alternativ FAUTO
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NC mondatok

25 CYCL DEF 262 MENETMARAS
Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-20 ;MENETMELYSEG

Q35=50  ;LEPESENKENTI
MENETSZAM

Q253=750 :ELO6POZ. ELOTOLAS

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
4.7 MENETMARAS/SULLYESZTES (Ciklus 263, DIN/ISO: G263)

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

Ciklus végrehajtasa

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

Siillyesztés

2 A szerszam a biztonsagi tavolsaggal csokkentett sillyesztési
mélységre elépozicional, majd a sullyesztési elétolassal megy a
sullyesztési mélységre.

3 Ha megadott oldalso biztonsagi tavolsagot, a TNC azonnal
elépozicionalasi el6tolassal mozgatja a szerszamot a
sullyesztési mélységre.

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

Homlokoldali siillyesztés

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

6 A TNC a szerszamot korrekcid nélkil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a k6zéppontbdl a stllyesztés ellilsé oldaldhoz, majd
a megmunkalast egy korpalyan stllyesztési elétolassal vald
elmozdulassal hajtja végre.

7 A szerszam egy félkériven mozog a furatk6zéppontra.

Menetmaras

8 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja
a menet kezd8sikjara. A kezd8ésik a menetemelkedésbdl és a
marasi eljarasbdl (egyeniranyd vagy elleniranyu) adodik.

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

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

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

Programozaskor ne feledje:

=

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

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

A megmunkalas iranyat a kdvetkezé sorrendben
definialjuk:

1. Menetmélység

2. Slllyesztési mélység

3. Homlokoldali mélység

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

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

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

Utkozésveszély!

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

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
MENETMARAS/SULLYESZTES (Ciklus 263, DIN/ISO: G263)

4.7

Ciklusparaméterek

283

2%

106

4

Névleges atmérd Q335: Menet névleges atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koéz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 k&zott

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

—= balmenetes Beviteli tartomany: -99,9999 és
99,9999 kozott

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

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

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
el6tolasi sebessége a furatba befelé és onnan
kifelé mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO

Egyen- vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

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

Oldals6 biztonsagi tavolsag Q357 (ndvekményes):
A szerszam fogazata és a furat fala kdzo6tti tavolsag.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Homlokoldali mélység Q358 (ndvekményes):

A szerszam csucsa és a munkadarab felsé

felulete kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszdm
homlokoldalan. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

Yi

Q335

Q356 Q239
> =
zi . 5
N
Q253

Q358

AT
T

| B

Q357
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MENETMARAS/SULLYESZTES (Ciklus 263, DIN/ISO: G263) 4.7

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

TNC elmozgatja a szerszamkozéppontot a furat
kozéppontjatél. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kodzott

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az ors6 tengelyében, ahol a szerszam

€s a munkadarab (készulékek) nem Gtkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége sullyesztéskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt alternativ
FAUTO, FU alternativ FAUTO, FU

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

TNC 320 | Felhasznaléi kézikdnyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014

NC mondatok

25 CYCL DEF 263 MENETMARAS ES
SULLYESZTES

Q335=10

Q239=+1.5

Q201=-16
Q356=-20

Q253=750
Q351=+1

Q200=2
Q357=0,2

Q358=+0

Q359=+0

Q203=+30
Q204=50

Q254=150

Q207=500

;NEVLEGES ATMERO
;MENETEMELKEDES
;MENETMELYSEG

;SULLYESZTESI
MELYSEG

;ELOPOZ. ELOTOLAS

;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

;BIZTONSAGI TAVOLSAG

;OLDALSO BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;HOMLOKOLDALI
MELYSEG

;HOMLOKOLDALI
ELTOLAS

;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

;ELOTOL.
SULLYESZTKOR

;ELOTOLAS MARASKOR
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
4.8 MENETFURAS/MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264)

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

Ciklus végrehajtasa

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

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

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

4 Ezutan a szerszam Uj fogast vesz a programozott elétolassal.

5 A TNC addig ismétli a 2-4. 1épést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

Homlokoldali siillyesztés

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

7 A TNC a szerszamot korrekcid nélkil, egy félkdriv palyan
pozicionalja a k6zéppontbdl a sullyesztés elllsé oldalahoz, majd
a megmunkalast egy korpalyan stillyesztési elétolassal vald
elmozdulassal hajtja végre.

8 A szerszam egy félkoériven mozog a furatk6zéppontra.

Menetmaras

9 A TNC a szerszamot a programozott el6tolassal elépozicionalja
a menet kezdésikjara. A kezdésik a menetemelkedésbdl és a
marasi eljarasbol (egyeniranyl vagy elleniranyu) adodik.

10 Ezutan a szerszam érint6 iranyban mozog egy csavarvonalas
palyan a menet 4tméréjére, és kimunkalja a menetet egy 360°-
0s csavarvonalas mozgassal.

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

12 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban hizza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.
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MENETFURAS/MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264)

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

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

A megmunkalas iranyat a kdvetkezé sorrendben
definialjuk:

1. Menetmélység

2. Slllyesztési mélység

3. Homlokoldali mélység

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

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

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkozésveszély!

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

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

4.8

Ciklusparaméterek

2EB4

110

4

Névleges atmérd Q335: Menet névleges atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koéz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 k&zott

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

—= balmenetes Beviteli tartomany: -99,9999 és
99,9999 kozott

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

Teljes furatmélység Q356 (inkrementalis érték):

A munkadarab fellilete és a furat alja kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt Beviteli tartomany: -99999,9999
és 99999,9999 kozott

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
el6tolasi sebessége a furatba befelé és onnan
kifelé mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO

Egyen- vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

Fogasvételi mélység Q202 (nbvekményes érték):
Fogankeénti fogasvétel. A mélységnek nem kell

a fogasvételi mélység tobbszordsének lennie.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

A TNC egy mozgassal megy a mélységre, ha:

B afogasvételi mélység egyenld a furasi
mélységgel

®  afogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél

Felso el6pozicionalasi tavolsag Q258

(névekményes): Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban

torténd pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot

ismét az aktualis fogasvételi mélységre mozgatja,

miutan kordbban mar visszahuzta a furatbol.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli

tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257

(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC

végrehajtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs

forgacstorés. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999

kdzott Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256

(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahlzza a szerszamot a forgacstorés soran.
Beviteli tartomany: 0.1000 és 99999.9999 kozott
Beviteli tartomany: 0.1000 és 99999.9999 kozott

Yi
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NC mondatok

25 CYCL DEF 264 MENETFURAS/MARAS
Q335=10 ;NEVLEGES ATMERO
Q239=+1.5 ;MENETEMELKEDES
Q201=-16 ;MENETMELYSEG
Q356=-20 ;TELJES FURATMELYSEG
Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG

Q258=0,2 ;FELSO ELOPOZ.
TAVOLSAG

Q257=5  ;FORGACSTORESI
MELYSEG

Q256=+0.2 ;UT FORGACSTORESKOR

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI
MELYSEG

Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI
ELTOLAS

Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
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MENETFURAS/MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264) 4.8

» Homlokoldali mélység Q358 (nGvekményes): Q204=50
A szerszam csucsa és a munkadarab felsé
felllete kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott Beviteli tartomany: -99999,9999
és 99999,9999 kozott Q207=500

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

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

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

> 2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem ltkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> El6tolas fogasvételkor Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége a furatba valé mozgaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kozott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt alternativ FAUTO,
FU

> Marasi el6tolas Q207: A szerszam elétolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott alternativ FAUTO
alternativ FAUTO

Q206=150
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TAVOLSAG

;FOGASVETELI
ELOTOLAS

;ELOTOLAS MARASKOR
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

4.9 CSAVARVONALAS MENETFURAS/MARAS (Ciklus 265, DIN/ISO:
G265)

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

Ciklus végrehajtasa

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

Homlokoldali siillyesztés

2 Ha a slllyesztés a menetmaras el6tt van, akkor a szerszam a
homlokfellleti siillyesztési mélységre munkamenetben mozog.
Ha a stillyesztést a menetmaras utan hajtja végre, akkor a TNC
elépozicionalasi el6tolassal mozgatja a sillyesztési mélységre a
szerszamot.

3 A TNC a szerszamot korrekcié nélkil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a k6zéppontbdl a sullyesztés elllsé oldalahoz, majd
a megmunkalast egy korpalyan stillyesztési elétolassal vald
elmozdulassal hajtja végre.

4 A szerszam egy félkdériven mozog a furatk6zéppontra.

Menetmaras

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

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

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

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

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

112 TNC 320 | Felhasznaléi kézikanyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014



CSAVARVONALAS MENETFURAS/MARAS (Ciklus 265, DIN/ISO:

Programozaskor ne feledje:

kezd6pontra (furatk6zéppontra) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

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

1. Menetmélység

2. Homlokoldali mélység

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

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

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

E> Programozza a pozicionalé mondatot a

Utkozésveszély!

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

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras

CSAVARVONALAS MENETFURAS/MARAS (Ciklus 265, DIN/ISO:
G265)

4.9

Ciklusparaméterek

2B5

114

4

Névleges atmérd Q335: Menet névleges atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koéz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 k&zott

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

—= balmenetes Beviteli tartomany: -99,9999 és
99,9999 kozott

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

Eldpozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam
el6tolasi sebessége a furatba befelé és onnan
kifelé mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO

Homlokoldali mélység Q358 (névekményes):

A szerszam csucsa és a munkadarab felsé

felllete kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott Beviteli tartomany: -99999,9999
és 99999,9999 kozott

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

TNC elmozgatja a szerszamkozéppontot a furat
kozéppontjatol. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kodzott

Siillyesztés Q360: Letorés végrehajtasa

0 = menetmaras el6tt

1 = menetmaras utan

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felllete k6zotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készilékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt
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CSAVARVONALAS MENETFURAS/MARAS (Ciklus 265, DIN/ISO: 4.9

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

> Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott alternativ FAUTO
alternativ FAUTO
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NC mondatok

25 CYCL DEF 265 CSAVARVONALAS
MENETFURAS/MARAS

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

Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI
MELYSEG

Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI
ELTOLAS

Q356=0  ;SULLYESZTES
Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q254=150 ;ELOTOL.
SULLYESZTKOR

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
410 KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267)

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

Ciklus végrehajtasa

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

Homlokoldali siillyesztés

2 A TNC a megmunkalasi sik referenciatengelyén a csap
koézéppontjatdl a kezdépontra mozog. A kezd6épontot a menet
sugara, a szerszam sugara és a menetemelkedés hatarozza
meg.

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

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

5 A szerszam egy félkériven mozog a kezddpontra.

Menetmaras

6 A TNC a kezd6pontra poziciondlja a szerszamot, ha a
homlokoldalon el6zdleg még nem alakitott ki stllyesztést.

A menetmaras kezd6pontja = a homlokoldali sullyesztés
kezddpontja.

7 A szerszam a programozott el6tolassal elépoziciondl a
kezdb6sikra. A kezd8sik a menetemelkedés el6jelébdl, a marasi
eljarasbdl (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasvételenkénti
menetszambdl adddik.

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

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

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

11 A ciklus végén a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot
a biztonsagi magassagra vagy (ha programozott) a 2. biztonsagi
magassagra.
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KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO

Programozaskor ne feledje:

=

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd&pontra
(a csap kozéppontjara) a munkasikban RO
sugarkorrekciéval.

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

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

1. Menetmélység

2. Homlokoldali mélység

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

A menetmélység ciklusparaméter el§jele
meghatarozza a megmunkalas iranyat.

Utkozésveszély!

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

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki
az el6pozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg.
Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete ala,
biztonséagi tavolsagra!
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras
410 KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267)

Ciklusparaméterek

267

Im

118

4

Névleges atmérd Q335: Menet névleges atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koéz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 k&zott

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

—= balmenetes Beviteli tartomany: -99,9999 és
99,9999 kozott

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

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

0 = menetmélység egy csavarvonallal

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

El6pozicionalasi elétolas Q253: A szerszam
el6tolasi sebessége a furatba befelé és onnan
kifelé mozgaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott alternativ FMAX, FAUTO

Egyen- vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

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

Homlokoldali mélység Q358 (névekményes):

A szerszam csucsa és a munkadarab felsé

felllete kozotti tavolsag sullyesztéskor a szerszam
homlokoldalan. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

Yi

Q335

z

Q355 =1
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KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267) 4.10

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

TNC elmozgatja a szerszamkozéppontot a furat
kozéppontjatél. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kodzott

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az ors6 tengelyében, ahol a szerszam

€s a munkadarab (készulékek) nem Gtkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam el6tolasi
sebessége sullyesztéskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt alternativ
FAUTO, FU alternativ FAUTO, FU

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdzott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt alternativ FAUTO
alternativ FAUTO
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NC mondatok
25 CYCL DEF 267 KULS® MENETMARAS

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

Q35=50  ;LEPESENKENTI
MENETSZAM

Q253=750 ;ELO6POZ. ELOTOLAS

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q358=+0 ;HOMLOKOLDALI
MELYSEG

Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI
ELTOLAS

Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q254=150 ;ELOTOL.
SULLYESZTKOR

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

4.11 Programozasi példak

Példa: Menetmaras

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

® Menetfaras

100
90

65
55

30

1020 40 80 90100

1
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Fix ciklusok: Zsebmaras / csapmaras / horonymaras

5.1 Alapismeretek

5.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC 6 ciklust biztosit zsebek, csapok és hornyok

megmunkalasahoz:
Ciklus

251 TEGLALAP ALAKU ZSEB
Nagyold/simité ciklus valaszthato
megmunkalasi mod és helikalis
fogasvétel

Funkcié-
gomb

251

Oldal

125

252 KORZSEB

Nagyold/simito ciklus valaszthatd
megmunkalasi mad és helikalis
fogasvétel

252

e

129

253 HORONYMARAS
Nagyold/simité ciklus valaszthaté
megmunkalasi méd és valtakozo
iranyu fogasvétel

253

133

254 [VES HORONY
Nagyold/simito ciklus valaszthaté
megmunkalasi mod és véltakozé
iranyu fogasvétel

254

1)

137

256 NEGYSZOGCSAP

Nagyold/simité ciklus léptetéssel, ha

tobb fogas sziikséges

142

257 KORCSAP

Nagyold/simito ciklus léptetéssel, ha

tobb fogas sziikséges

124

146
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5.2 NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251, DIN/ISO:

NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251, DIN/ISO: G251)

G251)

Ciklus lefutasa

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

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

1

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

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

A nagyol6 mivelet végén a TNC a szerszamot érint6leges
iranyban elmozgatja a zseb falatél, majd a jelenlegi furasi
mélység folé biztonsagi tavolsagra all és visszahlzza
gyorsjaratban a szerszamot a zsebkézéppontba.

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

Simitas

5

Ha simitasi rahagyasok lettek meghatarozva, akkor a TNC
simitja a zseb oldalait, akar toébb fogasvétellel is. A zseb oldalait
érintlegesen kozeliti meg a szerszam.

Ezutan a TNC belulrél kifelé haladva simitja a zseb aljat. A zseb
aljat érint6legesen kozeliti meg a szerszam.
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Fix ciklusok: Zsebmaras / csapmaras / horonymaras
NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251, DIN/ISO: G251)

5.2

Programozaskor ne feledje:

=

126

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

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

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyben. Figyelje a Q204 paramétert (2.
biztonsagi tavolsag).

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele 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
kezddpoziciéra.

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

A TNC egy hibalizenetet kiild a csavarvonalas
fogasvétel alatt, ha a csavarvonal belséleg
kiszamitott atmérdje kisebb, mint a szerszam
sugaranak kétszerese. Keresztélli mard
alkalmazasakor ez a felligyeleti funkcié kikapcsolhaté
a suppressPlungeErr gépi paraméteren keresztiil.

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

Utkozésveszély!

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

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

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

Ciklusparaméterek

251

4

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

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

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

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

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

Saroksugar Q220: A zseb sarkanak sugara. Ha 0-

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

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (ndvekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz4tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

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

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

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

1: Szerszam pozici6é = bal alsé sarok

2: Szerszam pozicid = jobb also sarok

3: Szerszam pozicio = jobb felsd sarok

4: Szerszam pozicio = bal felsd sarok

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyen- vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét
alkalmazza

Mélység Q201 (inkrementdlis érték): A munkadarab
felllete és a zseb alja kdzotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Fogasvételi mélység Q202 (nbvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
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Fix ciklusok: Zsebmaras / csapmaras / horonymaras
52 NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251, DIN/ISO: G251)

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

> Simitasi el6tolas Q338 (ndvekményes érték): T ases
fogankénti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban. Q203
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott ﬁw
> Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A N ;
szerszam csucsa és a munkadarab felllete k6zotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 NC mondatok
kozott, vagy PREDEF 8 CYCL DEF 251 NEGYSZOGZSEB
» Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 Q215=0  :MEGMUNKALAS
(abszolut érték): Munkadarab fellletének JELLEGE
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és _ R
99999,9999 kézétt Beviteli tartomany: -99999,9999 Q218=80  ;ELSO OLDAL HOSSZA
€s 99999,9999 kozott Q219=60 ;2. OLDAL HOSSZA
> 2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a Q220=5  ;SAROKSUGAR
lfoordinéta az orso t(?ng?l)’/ében, aho!ia §zersz_ém Q368=0,2 ;RAHAGYAS OLDALT
és a munkadarab (készilékek) nem ltkdzhet dssze. g =
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzbtt, vagy Q224=+0 ;ELFORGATAS SZOGE
PREDEF Q367=0 ;ZSEB HELYZETE
> Palyaatfedési tényez6 Q370: Q370 x Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
szerszamsugar = k [épéstényez6. Beviteli
L . o Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
tartomany: 0,1 és 1,9999 kozott; vagy PREDEF. ELLENIRANYU
> Fogasvételi eljaras Q366: Fogasvételi eljaras L
tipusa: Q201=-20 ;MELYSEG
0: figgbleges fogasvétel. A TNC merélegesen Q202=5  ;FOGASVETELI MELYSEG
vesz foqést, tekintgt n(’élkij'l a szers,zér’nt?blézatban Q369=0.5 :RAHAGYAS
meghatarozott fogasvételi ANGLE értékére MELYSEGBEN
1: csavarvonalas fogasvétel. A szerszamtablazatban L
az aktiv szerszam ANGLE fogasvételi szogét 0°-tol QAN FrOe Y E N
- . . » ELOTOLAS
eltéréen kell meghatarozni. Ellenkezé esetben a —
TNC hibalizenetet kiild Q338=5  ;FOGASVETEL
2: valtakozé iranyu fogasvétel A SIMITASHOZ
szerszamtablazatban az aktiv szerszam fogasvételi Q200=2  :BIZTONSAGI TAVOLSAG

SZOGET 0°-tdl eltéréen kell meghatarozni. Ellenkezd

esetben a TNC hibatlizenetet kiild. A valtakozo Q203=+0  ;FELSZIN KOORDINATA

iranyu mozgas hossza fligg a fogasvételi szogtél. Q204=50 ;2. BIZTONSAGI

A TNC minimum értékként az atméré kétszeresét TAVOLSAG

veszi Q370=1  ;PALYAATFEDES

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét Q366=1 -FOGASVETEL

alkalmazza = —
» Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi (timady) Sl Ol

sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc- 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 kozott; vagy

FAUTO, FU, FZ
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KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252)

5.3 KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 252 KORZSEB ciklust a kor alakd zsebek teljes
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 folott a zseb kdzepére és
megteszi az els6 fogasvételt. A Q366 paraméterrel pontosithatja
a fogasvételi eljarast.

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

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

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

Simitas
1 Ha simitasi rahagyasok lettek meghatarozva, akkor a TNC

simitja a zseb oldalait, akar tébb fogasvétellel is. A zseb oldalait
eérintlegesen kozeliti meg a szerszam.

2 Ezutan a TNC belllrél kifelé haladva simitja a zseb aljat. A zseb
aljat érint6legesen kozeliti meg a szerszam.
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Fix ciklusok: Zsebmaras / csapmaras / horonymaras
KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252)

5.3

Programozaskor ne feledje:

=

130

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

Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a
munkasikban a kezd6poziciora (kork6zéppontra) RO
sugarkorrekcioval.

A TNC automatikusan el8pozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyben. Figyelje 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
kezddpoziciéra.

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

A TNC egy hibalizenetet kiild a csavarvonalas
fogasvétel alatt, ha a csavarvonal belséleg
kiszamitott atmérdje kisebb, mint a szerszam
sugaranak kétszerese. Keresztélli mard
alkalmazasakor ez a felligyeleti funkcié kikapcsolhaté
a suppressPlungeErr gépi paraméteren keresztiil.

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

Utkozésveszély!

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

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

Ha a 2. megmunkalasi miivelettel (csak simitas)
hivja meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az
elsd fogasvételi mélységre pozicionalja a zseb
koézéppontjaban a szerszamot.
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KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252) 5.3

Ciklusparaméterek

252

) e

4

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

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

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

Kor atmérdje Q223: A kész zseb atmérdje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kbzott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

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

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz4tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 koz6tt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyen- vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét
alkalmazza

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

Fogasvételi mélység Q202 (n6vekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
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Fix ciklusok: Zsebmaras / csapmaras / horonymaras
KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252)

5.3

132

> Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli

NC mondatok
8 CYCL DEF 252 KORZSEBMARAS

tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU,
Fz

Simitasi el6tolas Q338 (nbvekmeényes érték):
fogankeénti elétolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kdzott, vagy PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kbzo6tt, vagy
PREDEF

Palyaatfedési tényez6 Q370: Q370 x
szerszamsugar = k [épéstényez6. Beviteli
tartomany: 0,1 és 1,9999 kozott; vagy PREDEF.
Fogasvételi stratégia Q366: a fogasvételi stratégia
tipusa:

m (= fuggébleges fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam
fogasvételi SZOGET 0° vagy 90°-ban kell
meghatarozni. Ellenkezé esetben a TNC
hibatzenetet kuld.

B 1 = csavarvonalas fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam
fogasvételi SZOGET 0°-tol eltéréen kell
meghatarozni. Ellenkezd esetben a TNC
hibalizenetet kild.

= Vagy: PREDEF

Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc-
ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 koz6tt; vagy
FAUTO, FU, FZ

Q215=0  ;MEGMUNKALAS
JELLEGE

Q223=60 ;KOR ATMERGJE
Q368=0,2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q201=-20 ;MELYSEG
Q202=5  ;FOGASVETELI MELYSEG
Q369=0.5 ;RAHAGYAS

MELYSEGBEN
Q206=150 ;FOGASVETELI

ELOTOLAS
Q338=5  ;FOGASVETEL

SIMITASHOZ

Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q370=1 ;PALYAATFEDES
Q366=1  ;FOGASVETEL
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.4 HORONYMARAS (Ciklus 253, DIN/ISO:

HORONYMARAS (Ciklus 253, DIN/ISO: G253)

G253)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 253 ciklust egy horony teljes megmunkélasahoz. A
ciklus paramétereitél fliggéen az aldbbi megmunkalasi lehetéségek
vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas

m Csak nagyolas

® Csak fenéksimitas és oldalsimitas

® Csak fenéksimitas

® Csak oldalsimitas

Nagyolas

1 A szerszam a horony bal oldali ivének kézepérdl indulva,
valtakozé iranyu mozgassal, a szerszamtablazatban megadott
fogasvételi szdggel mozog az els6 fogasvételi mélységre. A
Q366 paraméterrel pontosithatja a fogasvételi eljarast.

2 A TNC kinagyolja a hornyot, megtartva a simitasi rahagyast
(Q368 paraméter).

3 Ezt a mlveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
horonymélységet el nem éri.

Simitas

4 Ha meghatérozott simitasi rahagyasokat, a TNC simitja
a horony oldalait, akar tébb fogasvétellel (ha ugy van
meghatarozva). A horony oldalat a szerszam érintéleges palyan
kézeliti meg, a horony bal oldali ivén.

5 Ezutan a TNC simitja a horony aljat belilrél kifelé.
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Programozaskor ne feledje:

=

134

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

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

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyben. Figyelje 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-tdl eltéré horonypoziciot

hataroz meg, akkor a TNC a szerszamot csak a
szerszamtengely mentén pozicionalja a 2. biztonsagi
tavolsagra. Uj ciklushivas elétt vigye vissza a
szerszamot a kezddpozicioba, vagy minden esetben
programozzon abszolut mozgast ciklushivas utan.

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

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atméréjének kétszerese, a TNC a hornyot szintén
belllrdl kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen
hornyot meg tud munkalni kis szerszammal is.

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

Utkozésveszély!

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

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

Ha a 2. megmunkalasi miivelettel (csak simitas)
hivja meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6
fogasvételi mélységre pozicionalja a szerszamot!
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HORONYMARAS (Ciklus 253, DIN/ISO: G253) 5.4

Ciklusparaméterek

253

4

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

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

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

Horony hossza Q218 (parhuzamos a munkasik
referenciatengelyével): Adja meg a horony hosszat.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kbzott

Horony szélessége Q219 (parhuzamos a
munkasik masodlagos tengelyével): Adja meg a
horony szélességét. Ha a szerszam atmeérdjével
megegyezd horonyszélességet ad meg, a TNC
csak a nagyolasi miveletet fogja végrehaijtani
(horonymaras). Maximalis horonyszélesség
nagyolaskor: Szerszam atmérgjének kétszerese.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

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

Elforgatas szoge Q374 (abszolut érték): Az a szog,
amivel a TNC a teljes hornyot elforgatja. A forgatas
kdézéppontja az az a pozicid, ahol a szerszam
talalhato, amikor a ciklust meghivjuk. Beviteli
tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott

Horony pozicié (1/2/3/4) Q367: A horony pozicidja
a szerszam poziciéjahoz képest ciklushivaskor:

0: Szerszam pozicié = horony kézéppont

1: Szerszam pozicié = horony bal oldali vége

2: Szerszam pozicio = bal oldali horonyiv kézepe

3: Szerszam pozicio = jobb oldali horonyiv kbzepe
4: Szerszam pozicidé = horony jobb oldali vége

Marasi el6tolas Q207: A szerszam elétolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 koézott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyen- vagy elleniranyu Q351: a marasi mlvelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét
alkalmazza

Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felllete és a horony alja kozétti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott
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NC mondatok

> Fogasvételi mélység Q202 (n6vekményes érték):

Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 k6z6tt; vagy FAUTO, FU,
Fz

Simitasi el6tolas Q338 (ndvekményes érték):
fogankénti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt
Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott, vagy PREDEF

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

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

Fogasvételi stratégia Q366: a fogasvételi stratégia

tipusa:

m O = flggbleges fogasvétel. A fogasvétel
szdge (ANGLE) a szerszamtablazatban nincs
kiértékelve.

m 1, 2 = valtakozo6 irdnyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam
fogasvételi SZOGET 0°-tdl eltéréen kell
meghatarozni. Ellenkezd esetben a TNC
hibalizenetet kild.

= Vagy: PREDEF

Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc-
ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 k&zo6tt; vagy
FAUTO, FU, FZ

8 CYCL DEF 253 HORONYMARAS

Q215=0  ;MEGMUNKALAS
JELLEGE
Q218=80 ;HORONY HOSSZA
Q219=12 ;HORONYSZELESSEG
Q368=0,2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q374=+0 ;ELFORGATASI SZOG
Q367=0  ;HORONY HELYZETE
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU
Q201=-20 ;MELYSEG
Q202=5  ;FOGASVETELI MELYSEG
Q369=0.5 ;RAHAGYAS
MELYSEGBEN
Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS
Q338=5  ;FOGASVETEL
SIMITASHOZ
Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZiN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG
Q366=1 ;FOGASVETEL
Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO

5.5 IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO:

G254)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 254 ciklust egy ives horony teljes megmunkalasahoz.
A ciklus paramétereitdl flggéen az alabbi megmunkalasi
lehetéségek vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas

m Csak nagyolas

m Csak fenéksimitas és oldalsimitas

m Csak fenéksimitas

® Csak oldalsimitas

Nagyolas

1 A szerszam a horony kézepén valtakozé iranyu mozgassal, a
szerszamtéblazatban megadott fogasvételi sz6ggel mozog az
els6 fogasvételi mélységre. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
fogasvételi eljarast.

2 A TNC kinagyolja a hornyot, megtartva a simitasi rahagyast
(Q368 paraméter).

3 Ezt a mlveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
horonymélységet el nem éri.

Simitas

4 Ha meghatérozott simitasi rahagyasokat, a TNC simitja
a horony oldalait, akar tébb fogasvétellel (ha ugy van
meghatarozva). A horony falat érintélegesen kozeliti meg a
szerszam.

5 Ezutan a TNC simitja a horony aljat belilrél kifelé.
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Programozaskor ne feledje:

=

138

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

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

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyben. Figyelje a Q204 paramétert (2.
biztonsagi tavolsag).

A ciklus végén a TNC visszadllitja a szerszdmot a
kezd6pontra (a furatkdr kdzepére) a munkasikban.
Kivétel: ha 0-val nem egyenl horonypoziciot
hataroz meg, akkor a TNC a szerszdmot csak a
szerszamtengely mentén pozicionalja a 2. biztonsagi
tavolsagra. Ebben az esetben mindig abszolut
mozgasokat programozzon a ciklushivas utan.

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

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atmérdéjének kétszerese, a TNC a hornyot szintén
belllrdl kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen
hornyot meg tud munkalni kis szerszammal is.

A 0 horony pozicid nem megengedett, ha a 254
Ives horony ciklust a 221-es ciklussal kombinalva
hasznalja.

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

Utkozésveszély!

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

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

Ha a 2. megmunkalasi miivelettel (csak simitas)
hivja meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6
fogasvételi mélységre pozicionalja a szerszamot!
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[VES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO: G254)

Ciklusparaméterek

259 ’
)~

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

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

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

Horony szélessége Q219 (parhuzamos a
munkasik masodlagos tengelyével): Adja meg a
horony szélességét. Ha a szerszam atmérgjével
megegyezd horonyszélességet ad meg, a TNC
csak a nagyolasi miveletet fogja végrehaijtani
(horonymaras). Maximalis horonyszélesség
nagyolaskor: Szerszam atméréjének kétszerese.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kzott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (névekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozo6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Furatkor atméré Q375: Adja meg a furatkor
atmérgjét. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Horonypozicio referencia (0/1/2/3) Q367: A
horony pozicidja a szerszam poziciojahoz képest
ciklushivaskor:

0: A szerszdm poziciojat a vezérl6 nem veszi
figyelembe. A megadott kdriv kézéppontja és a

1: Szerszam pozicié = bal oldali horonyiv kdzepe. A
kiindulasi sz6g Q376 erre a poziciora vonatkozik. A
megadott koriv kbzéppontjat nem veszi figyelembe
2: Szerszam pozicid = ké6zépvonal kézéppontja. A
kiindulasi sz6g Q376 erre a poziciora vonatkozik. A
megadott koriv kbzéppontjat nem veszi figyelembe
3: Szerszam pozicid = jobb oldali horonyiv kdzepe.
A Kiindulasi sz6g Q376 erre a poziciéra vonatkozik.
A megadott koriv kdzéppontot a vezérld nem veszi
figyelembe.

Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut
érték): Furatkor kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Csak Q367 = 0 esetén
érvényes. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
Furatkor kézéppontja a munkasik melléktengelyén.
Csak Q367 = 0 esetén érvényes. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Kezddszog Q376 (abszolut érték): Adja meg a
kezd6pont polarszogét. Beviteli tartomany: -360,000
és 360,000 kozott

Nyitasi szog Q248 (inkrementalis érték): Adja meg
a horony nyitasi szogét. Beviteli tartomany: 0 és
360,000 kozott
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[VES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO: G254)

Szoglépés Q378 (inkrementalis érték): az a szdg,
amivel a TNC a teljes hornyot elforgatja. A forgatas
kézéppontja megegyezik a koriv kdzéppontjaval.
Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Ismétlések szama Q377: A megmunkalasi
miveletek szama a furatkéron. Beviteli tartomany: 1
és 99999 kozott

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyen- vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét
alkalmazza

Mélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felllete és a horony alja k6z6tti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Fogasvételi mélység Q202 (ndvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Simitasi rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU,
Fz

Simitasi el6tolas Q338 (névekményes érték):

fogankénti el6tolas. Q338 = 0: simitas egy fogasban.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab felllete k6zotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kdzott, vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab fellletének
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt 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 (készilékek) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott, vagy
PREDEF

zA
Q200

1] ase9

0368 Q204

Q203
&

N4 X
NC mondatok
8 CYCL DEF 254 IVES HORONY

Q215=0  ;MEGMUNKALAS
JELLEGE

Q219=12 ;HORONYSZELESSEG

Q368=0,2 ;RAHAGYAS OLDALT

Q375=80 ;OSZTOKOR ATMEROJE

Q367=0  ;HORONY HELYZETE

Q216=+50 ;KOZEPPONT 1.
TENGELYEN

Q217=+50 ;KOZEPPONT 2.
TENGELYEN

Q376=+45 ;KEZDOSZOG

Q248=90 ;NYITASI SZOG

Q378=0  ;SZOGLEPES

Q377=1  ;MEGMUNKALASOK
SZAMA

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q201=-20 ;MELYSEG

Q202=5  ;FOGASVETELI MELYSEG

Q369=0.5 ;RAHAGYAS
MELYSEGBEN

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q338=5  ;FOGASVETEL
SIMITASHOZ

Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q203=+0 ;FELSZiN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q366=1  ;FOGASVETEL
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[VES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO: G254)

> Fogasvételi eljaras Q366: Fogasvételi eljaras

tipusa:

0: flggbleges fogasvétel. A fogasvétel szoge
(ANGLE) a szerszamtablazatban nincs kiértékelve.
1, 2: valtakozé iranyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE
fogasvételi szogét 0°-tdl eltéréen kell meghatarozni.
Ellenkez6 esetben a TNC hibatizenetet kiild
PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét
alkalmazza

Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége oldal- vagy fenéksimitaskor, mm/perc-
ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 koz6tt; vagy
FAUTO, FU, FZ
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Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS
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Fix ciklusok: Zsebmaras / csapmaras / horonymaras
5.6 NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256)

5.6 NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO:

G256)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 256 ciklust négyszdgcsapok megmunkalasahoz. Ha a
nyers munkadarab mérete nagyobb, mint a lehetséges maximalis
Iéptetés, akkor a TNC tébb Iéptetést hajt végre, a kész méret
eléréséig.

1 A szerszam a ciklus kezdépontjatol (csap kdzepe) a
csapmegmunkalas kezddpontjaba mozog. A Q437 paraméterrel
hatédrozza meg a kezd6pontot. Az alapértelmezett beallitas
(Q437=0) a nyers csaptol 2 mm-rel jobbra fekszik

2 Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen a
megfelel6 eltolassal végrehajtja az elsd fogasvételt.

3 A szerszam ezutan érintélegesen mozog a csap konturjara, és
megmunkal egy fordulatot.

4 Ha a kész méret nem munkalhaté meg egy fordulattal,
akkor a TNC végrehaijt egy léptetést az aktualis tényezbvel,
€s megmunkal egy ujabb fordulatot. A TNC szamitasba
veszi a nyers munkadarab méreteit, a kész méreteket, és
a megengedett |éptetéseket. Ezeket a miiveleteket ismétli
mindaddig, amig a meghatarozott kész méreteket el nem éri. Ha
a kezddpont egy sarkon van (Q437 nem egyenld 0-aval), akkor
a TNC egy spiral palyan kezd el marni a kezd6éponttél befelé, a
kész méret eléréséig.

5 Ha tovabbi keresztiranyu mozgasra van szukseég, akkor a
szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt, és visszatér a
csapmegmunkalas kezd6pontjara.

6 A TNC ezutan a szerszammal fogast vesz a kovetkezd
fogasvételi mélységen, és megmunkalja a csapot ezen a
mélységen.

7 Ezt a miveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmeélységet el nem éri.

8 A ciklus végén a TNC csupan a szerszamtengelyben
pozicionalja a szerszamot a ciklusban meghatérozott biztonsagi
magassagra. Ez azt jelenti, hogy a végpont nem azonos a
kezd6ponttal.

YA 2mm
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NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO

Programozaskor ne feledje:

=

A szerszam el8pozicionalasat a munkasikban a
kezd6pontra RO sugarkorrekcioval kell programozni.
Vegye figyelembe a Q367 paramétert (pozicio).

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyben. Figyelje a Q204 paramétert (2.
biztonsagi tavolsag).

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

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

Utkozésveszély!

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

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

Hagyjon elég helyet a csap mellett a megkdzelitd
mozgashoz. Minimum: szerszamatmérd + 2 mm

Végul, a TNC visszapozicionalja a szerszamot

a biztonsagi tavolsagra, vagy a 2. biztonséagi
tavolsagra, ha valamelyik is programozva volt. Ez azt
jelenti, hogy a ciklus utan a szerszam végpozicioja
nem azonos a kezd6pozicidjaval.
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NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256)

5.6

Ciklusparaméterek

256

7=

144

» 1. oldal hossza Q218: a csap hossza,
parhuzamosan a munkasik referenciatengelyével.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt

» Nyers munkadarab 1. oldalhossza Q242:
Nyers csap hossza, parhuzamosan a munkasik
referenciatengelyével. Adjon meg nagyobb Nyers
munkadarab 1. oldal hossza értéket, mint az 1.
oldal hossza. A TNC tobb atlépést hajt végre,
ha a kilénbség a nyers méret 1 és a kész méret
1 k6zo6tt nagyobb, mint a megengedett atlépés
(szerszamsugar szorozva az ut atlépéssel Q370). A
TNC mindig kiszamitja az allando |éptetést. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

» Masodik oldal hossza Q219 (inkrementalis érték):
a csap munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Adjon meg nagyobb Nyers
munkadarab 2. oldal hossza értéket, mint 2.
oldal hossza. A TNC tobb atlépést hajt végre,
ha a kilénbség a nyers méret 2 és a kész méret
2 k6zo6tt nagyobb, mint a megengedett atlépés
(szerszamsugar szorozva az ut atlépéssel Q370). A
TNC mindig kiszamitja az allandé Iéptetést. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

» Nyers munkadarab 2. oldalhossza Q245:
Nyers csap hossza, parhuzamosan a munkasik
melléktengelyével. Beviteli tartoméany: 0 és
99999,9999 kozott

> Saroksugar Q220: A csap sarkanak sugara. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

» Simitasi rahagyas oldalt Q368 (inkrementalis érték):

simitasi rahagyas a munkasikban, megmunkalas
utanra hagyva. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

» Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Az a szdg,
amivel a TNC a teljes megmunkalast elforgatja.
A forgatas kézéppontja az az a pozicid, ahol a
szerszam talalhaté, amikor a ciklust meghivjuk.
Beviteli tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

» Csap pozicidé Q367: A csap pozicidja a szerszam
0: Szerszam pozicid = csap kézéppont
1: Szerszam pozicié = bal alsé sarok
2: Szerszam pozicié = jobb alsoé sarok
3: Szerszam pozicio = jobb fels6 sarok
4: Szerszam pozicio = bal felsd sarok

> Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz4tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz4tt alternativ FAUTO,
FU, FZ
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YA Q218
L— >y - — - ——[—
2 e Y
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NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256) 5.6

Egyen- vagy elleniranyd Q351: a marasi mivelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét
alkalmazza

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a csap alja kdz4tti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: a szerszam elétolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott; vagy FMAX,
FAUTO, FU, FZ

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

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

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

Palyaatfedési tényez6 Q370: Q370 x
szerszamsugar = k |épéstényez6. Beviteli tartomany
0,1 és 1.414 kdzott; vagy PREDEF

Raallasi pozicio (0...4) Q437 Hatarozza meg a

0: A csaptdl jobbra (alapbeallitas)

1: bal alsé sarok

2: jobb als6 sarok

3: jobb fels6 sarok

4: bal felsd sarok. Ha a raéllas nyomot hagy a csap
feluletén, amit a Q437=0 beallitas okoz, akkor
hatarozzon meg egy masik raallasi pozicioét.
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NC mondatok
8 CYCL DEF 256 NEGYSZOGCSAP
Q218=60 ;ELS('j OLDAL HOSSZA

Q424=74 ;NYERS MUNKADARAB
1. OLDAL

Q219=40 ;2. OLDAL HOSSZA

Q425=60 ;NYERS MUNKADARAB
2. OLDAL

Q220=5  ;SAROKSUGAR
Q368=0,2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q224=+0 ;ELFORGATAS SZOGE
Q367=0  ;CSAP HELYZETE
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q201=-20 ;MELYSEG
Q202=5  ;FOGASVETELI MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q370=1 ;PALYAATFEDES
Q437=0  ;POZICIORA ALLAS
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Fix ciklusok: Zsebmaras / csapmaras / horonymaras
57 KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257)

5.7 KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a 257 Ciklust egy kércsap megmunkalasahoz. Ha 2mm

a nyers munkadarab egy atméréje nagyobb, mint a maximalis Yi

lehetséges atlépés, akkor a TNC tobb atlépést hajt végre, a kész

atméré eléréséig.

1 A szerszam a ciklus kezdépontjatol (csap kdzepe) a
csapmegmunkalas kezdépontjaba mozog. A Q376 paraméterrel
a csap kdzéppontjara vonatkozé polarszdget lehet megadni,
amivel a kezd6pozicio hatadrozhaté meg.

2 Ha a szerszdm a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen a
megfelels elStolassal végrehajtja az elsd fogasvételt. E\

3 A szerszam ezutan érintélegesen mozog egy kdriven 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
atmeré eléréséig. A TNC szamitasba veszi a nyers munkadarab
atmerdét, a kész atmérét, és a megengedett atlépéseket.

5 A TNC helikalis palyan huzza vissza a szerszamot a konturrol.

6 Ha tébb mint egy fogasvételi mozgas sziikséges, akkor
a szerszam az elhagyasi mozgés melletti pontig ismétli a
fogasvételeket.

7 Ezt a mlveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmeélységet el nem éri.

8 A ciklus végén, a TNC a helikalis elhagyasi mozgas utan a
ciklusban meghatarozott 2. biztonsagi tavolsagra pozicionélja a
szerszamot a szerszamtengelyen, és végul a csap kdzepére All.

Programozaskor ne feledje:

Végezze el a szerszdm el6poziciondlasat a
munkasikban a kezd6poziciéra (csapkdzéppontra)
RO sugarkorrekciéval.

A TNC automatikusan elépozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyben. Figyelje a Q204 paramétert (2.
biztonsagi tavolsag).

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

A ciklus végén a TNC visszaallitja a szerszamot a
kezddpozicidra.

A TNC csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS
szerszamhosszra, ha a szerszam hossza révidebb,
mint a ciklusban programozott Q202 fogasvételi
mélység.
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KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257)

Utkozésveszély!

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

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

Hagyjon elég helyet a csap mellett a megkdzelitd
mozgashoz. Minimum: szerszamatmérd + 2 mm

Végul, a TNC visszapozicionalja a szerszamot

a biztonsagi tavolsagra, vagy a 2. biztonséagi
tavolsagra, ha valamelyik is programozva volt. Ez azt
jelenti, hogy a ciklus utan a szerszam végpozicioja
nem azonos a kezd6pozicidjaval.
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KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257)

5.7

Ciklusparaméterek

L 7Z1®
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4

Készdarab atméréje Q223: A teljesen megmunkalt
csap atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Nyers munkadarab atméré Q222: Nyers
munkadarab atmérdje. A készdarab atméréjénél
nagyobb atmérét adjon meg a nyers
munkadarabhoz. A TNC t6bb léptetést hajt

végre, ha a nyers munkadarab atméréjének és

a készdarab atmérgéjének kilénbsége nagyobb,
mint a megengedett Iéptetés (szerszamsugar
szorozva a palyaatfedéssel Q370). A TNC mindig
kiszamitja az allandé léptetést. Beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q368 (ndvekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdz4tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Egyen- vagy elleniranyu Q351: a marasi mvelet
tipusa M3-mal:

+1 = egyeniranyu

-1 = elleniranyu

PREDEF: A TNC a GLOBAL DEF mondat értékét
alkalmazza

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a csap alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott
Fogasvételi mélység Q202 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. 0-nal nagyobb értéket adjon
meg. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q206: a szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 k6z6tt; vagy FMAX,
FAUTO, FU, FZ
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KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257) 5.7

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kdzott, vagy PREDEF

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kbz6tt, vagy
PREDEF

Palyaatfedési tényez6 Q370: Q370 x
szerszamsugar = k lépéstényez6. Beviteli tartoméany
0,1 és 1.414 kozott; vagy PREDEF

Kezd6szog Q376: A csap kézéppontjara vonatkozé

polarszdg, amivel a szerszam raall a csapra. Beviteli
tartomany 0° és 359° kozott
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NC mondatok
8 CYCL DEF 257 KORCSAP

Q223=60 ;KESZDARAB ATMEROJE

Q223=60 ;NYERSDARAB
ATMEROJE

Q368=0,2 ;RAHAGYAS OLDALT

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q351=+1 ;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU

Q201=-20 ;MELYSEG
Q202=5  ;FOGASVETELI MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q370=1  ;PALYAATFEDES
Q376=0 ;KEZDOSZOG

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.8 Programozasi példak

5.8 Programozasi példak

Példa: Zsebek, csapok és hornyok marasa

-40 -30 -20
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa

6.1 Alapok

6.1 Alapok

Attekintés

A TNC két ciklust kinal fel pontmintazatok kézvetlen

|étrehozasahoz:

Ciklus Funkcio- Oldal
gomb

220 POLAR MINTAZAT 156

221 DEREKSZOGU MINTAZAT 159

A kovetkezé fix ciklusokkal lehet a 220-as és 221-es ciklust
O0sszekapcsolni:

Ha szabalytalan furatmintdzatokat szeretne

E> létrehozni, haszndlja a CYCL CALL PAT(Lasd
"Ponttablazatok", Oldal 56) utasitast furattablazatok
kidolgozasahoz.

Tovabbi szabalyos furatmintazatok érheték el a
PATTERN DEF funkciéval (Lasd "PATTERN DEF
mintazatok meghatarozasa", Oldal 50).

Ciklus 200 FURAS

Ciklus 201 DORZSARAZAS

Ciklus 202 KIESZTERGALAS

Ciklus 203 UNIVERZALIS FURAS

Ciklus 204 HATRAFELE SULLYESZTES

Ciklus 205 UNIVERZALIS MELYFURAS

Ciklus 206 UJ MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal

Ciklus 207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlité
tokmany nélkiil

Ciklus 208 FURATMARAS

Ciklus 209 MENETFURAS FORGACSTORESSEL

Ciklus 240 KOZPONTOZAS

Ciklus 251 NEGYSZOGZSEB

Ciklus 252 KORZSEB MARASA

Ciklus 253 HORONYMARAS

Ciklus 254 IVES HORONY (csak a 221-es ciklussal
kombinalhato)

Ciklus 256 NEGYSZOGCSAP

Ciklus 257 KORCSAP

Ciklus 262 MENETMARAS

Ciklus 263 MENETMARAS / SULLYESZTES

Ciklus 264 TELIBEFURAS
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Alapok 6.1

Ciklus 265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS
Ciklus 267 KULSO MENETMARAS

TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014 155



Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa
6.2 FURATKOR (Ciklus 220, DIN/ISO: G220)

6.2  FURATKOR (Ciklus 220, DIN/ISO:
G220)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciorél az elsé
megmunkalasi miivelet kezdépontjara mozgatja gyorsjaratban.
Sorrend:
m 2. Mozgatas a 2. biztonsagi tavolsagra (orsé tengelye).
B Kezd6pont megkdzelitése az orso tengelyén.
B Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete félé

(féorsé tengelye).
2 Errél a poziciérol a TNC végrehaijtja az utoljara definialt ciklust.

3 Ezutén a szerszam egyenesen vagy egy koriv mentén a
kévetkezd megmunkalasi mivelet kezdépontjara mozog. A
szerszam megall a biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonsagi
tavolsagnal).

4 Ezeket a miveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig az 6sszes
megmunkalasi miveletet végre nem hajtja.

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 220 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
Ciklus 220 automatikusan meghivja az utoljara
meghatarozott fix ciklust.

Ha Ciklus 220-at kombinalja a 200 - 209, 251 - 267
fix ciklusok valamelyikével, akkor a Ciklus 220-ban
megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab felllet és
2. biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix ciklusban is
érvényes lesz.
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FURATKOR (Ciklus 220, DIN/ISO: G220) 6.2

Ciklusparaméterek

220

> Kozéppont az 1. tengelyen Q216 (abszolut

érték): Furatkor kdzéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q217 (abszolut érték):
Furatkor kézéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Furatkor atméré Q244: Furatkdr atméréje. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.9999 kozott

Kezd8szog Q245 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az els6 megmunkalasi

mivelet kezd6pontja k6zo6tti szog a furatkdron.
Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott

Zaroszog Q246 (abszoldt érték): A munkasik
referenciatengelye és az utols6 megmunkalasi
muivelet kezd6pontja k6z6tti szog a furatkdron (nem
ad teljes kort). Ne adja ugyanazt az értéket zard- és
kezdbszdgnek. Ha zaroszégként nagyobb értéket
ad meg, mint kezd6szdgként, a megmunkalas az
6ramutaté jarasaval ellentétes, ellenkezd esetben
azzal megegyez6. Beviteli tartomany: -360,000 és
360,000 kozott

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): Két
megmunkalasi mivelet k6zotti szog a furatkdron.
Ha a szdglépésre nullat ad meg, a TNC a kezd6é- és
zar6szdgbdl és az ismétlések szamabdl kiszamitja
a szoglépést. Ha nullatél kildnbdzé értéket ad
meg, a TNC nem veszi figyelembe a zarészoget.

A szdglépés megadott elbjele meghatarozza

a megmunkalas iranyat (negativ = érajarassal
egyez®). Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000
kozott

Ismétlések szama Q241: A megmunkalasi
miveletek szama a furatkéron. Beviteli tartomany: 1
és 99999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 ko6zott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab felliletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
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53 CYCL DEF 220 FURATKOR

Q216=+50 ;KOZEPPONT 1.

TENGELYEN
Q217=+50 ;KOZEPPONT 2.
TENGELYEN
Q244=80 ;OSZTOKOR ATMEROJE
Q245=+0 :KEZDOSZOG
Q246=+360 ;ZAROSZOG
Q247=+0 ;SZOGLEPES
Q241=8  ;MEGMUNKALASOK
SZAMA
Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG
Q301=1 :MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
Q365=0  ;ELMOZDULAS TiPUSA
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa

6.2

158

FURATKOR (Ciklus 220, DIN/ISO: G220)

> Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: annak

meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
megmunkalasi mlveletek kdzott:

0: Mozgas a biztonsagi tavolsagon a megmunkalasi
miveletek kozott

1. Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagon a
megmunkalasi mlveletek kdzott

» Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: annak

meghatarozasa, hogy a szerszdm hogyan mozogjon
a megmunkalasi miveletek kozott:

0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
muiveletek k6zott

1: Kériv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi miveletek kdzott
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FURATSOR (Ciklus 221, DIN/ISO: G221) 6.3

6.3  FURATSOR (Ciklus 221, DIN/ISO:
G221)

Ciklus lefutasa
1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciorédl automatikusan az
elsé megmunkalasi mlvelet kezdépontjara mozgatja.
Sorrend:
m 2. Mozgas a biztonsagi tavolsagra (féorso tengely)
m Kezd6pontra allas a megmunkalas sikjaban.
B Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felllete félé
(féorsé tengelye)
2 Errél a poziciérol a TNC végrehaijtja az utoljara definialt ciklust.

3 A szerszam a referenciatengely pozitiv iranyaban a kdvetkezé
megmunkalas kezd&pontjara mozog a biztonsagi tavolsag (vagy
a 2. biztonsagi tavolsag) figyelembevételével.

4 Ezeket a miveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig az elsé sor
O0sszes megmunkalasi miiveletét végre nem hajtja. A szerszam
az elsd sor utolso pontja folott all.

5 A szerszam ezutan a masodik sor utolsé pontjara mozog, és
folytatja a megmunkalast.

6 Ebbdl a pozicidbdl a szerszdm a kdvetkezd megmunkalasi
muivelet kiindulasi pontjara mozog a referenciatengely negativ
irAnyaban.

7 Ezt a mlveletet (6) mindaddig ismétli, amig a masodik sor
Osszes miveletét végre nem haijtja.

8 A szerszam a kdvetkezé sor kezd6pontjara mozog.

9 Minden ezutan kdvetkezd sor megmunkalasi iranya az el6z6h6z
képest ellentétes.

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 221 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
Ciklus 221 automatikusan meghivja az utoljara
meghatarozott fix ciklust.

Ha a 221 Ciklust kombinalja a 200 - 209, 251 - 267
fix ciklusok valamelyikével, akkor a Ciklus 221-ban
megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab felllet, 2.
biztonsagi tavolsag és a forgd pozicio 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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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa

6.3

FURATSOR (Ciklus 221, DIN/ISO: G221)

Ciklusparaméterek

221

160

> 1. tengely kezd6pontja Q225 (abszolut

érték): Kezd6pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2, tengely kezdépontja Q226 (abszolut
érték): Kezd6pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén

Tavolsag az 1. tengelyen Q237 (n6vekményes
érték): Tavolsag a pontok kozott egy sorban

Tavolsag a 2. tengelyen Q238 (névekményes
érték): Tavolsag a sorok kozott

Oszlopok szama Q242: Megmunkalasi miveletek
Szama egy soron

Sorok szama Q243: Sorok szama

Elforgatas szoge Q224 (abszolut érték): Az a szdg,
amivel a TNC a teljes mintazatot elforgatja. A
forgatas kézéppontja a kezdépont

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 ko6zott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203
(abszolut érték): Munkadarab felliletének
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
megmunkalasi miveletek kdzott:

0: Mozgas a biztonsagi tavolsdgon a megmunkalasi
miveletek kdzott

1: Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagon a
megmunkalasi miveletek kzott

YA

I
oD oo
/@ Q224

Q226 )
) !
Q225 X

z
Q200 Q204

Q203

=V

NC mondatok

54 CYCL DEF 221 FURATSOR

Q225=+15 ;KEZDOPONT 1.
TENGELY

Q226=+15 :;KEZDOPONT 2.
TENGELY

Q237=+10 ;TAVOLSAG 1. TENGELY
Q238=+8 ;TAVOLSAG 2.TENGELY
Q242=6  ;0SZLOPOK SZAMA
Q243=4  ;SOROK SZAMA
Q224=+15 ;ELFORGATAS SZOGE
Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+30 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q301=1 :MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
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Programozasi példak 6.4

6.4 Programozasi példak

Példa: Polar furatmintazat

100

70

25

30 90 100
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa
6.4 Programozasi példak

=Y
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.1 SL Ciklusok

71 SL Ciklusok

Alapismeretek

Az SL ciklusok lehetdvé teszik komplex konturok leirasat, melyek
legfeljebb 12 alkonturbdl allnak (zsebek vagy szigetek). Az egyes
alkonturokat alprogramok irjak le. A TNC a teljes konturt az
alkonturok (alprogram szamok) alapjan szamitja ki, amiket a Ciklus
14 KONTURGEOMETRIA ciklusban megad.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memoria mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet
programozhat egy SL ciklusban.

Az SL ciklusok és az ezekkel programozott
megmunkalasi miiveletek atfogd és komplex

belsdé szamitasokat végeznek. Biztonsagi okokbdl
megmunkalas elétt mindig futtasson grafikus
programtesztet! Ez egy egyszer(i méd annak
kideritésére, hogy a TNC altal kiszamitott program a
kivant eredményt hozza-e.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban val6
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.

Az alprogramok jellemzéi

® A koordinata-transzformaciok megengedettek. Egy konturleirasnal

alkalmazott transzformacio hatassal van a kovetkezd
alprogramokra is, hacsak nincs térdlve a ciklus hivasa utan.

®m A TNC zsebnek értelmezi, ha a szerszam a kontdron belil halad,
példaul egy, az éramutato jarasaval egyezd irdnyban haladé, RR
sugarkorrekcioval rendelkezé kontur esetén.

m A TNC szigetnek értelmezi, ha a szerszam a kontaron kivil halad,

példaul egy, az éramutaté jarasaval egyezé iranyban haladé, RL
sugarkorrekcioval rendelkezé kontur esetén.

®m Az alprogramok nem tartalmazhatnak orsétengely-iranyu
koordinatakat.

® Mindig programozza be mindkét tengelyt az alprogram elsé
mondatéban

B Ha Q paramétereket alkalmaz, akkor csak az érintett
kontur alprogramokban hajtsa végre a szamitasokat és
hozzarendeléseket.
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Program felépités: Megmunkalas SL

ciklusokkal
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURGEOMETRIA...
13 CYCL DEF 20 KONTURADATOK...

16 CYCL DEF 21 ELOFURAS...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2
60 LBL O

99 END PGM SL2 MM



SL Ciklusok

Fix ciklusok jellemzéi

Ciklusok el6tt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot.

Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkul
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem korilottik mozog.
A bels6 sarkok sugara programozhaté — a szerszam folyamatosan
halad a kontdr megsértése nélkiil a belsé sarkoknal (ezt
alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkils6
[épésénél a is).

Simitaskor a konturt érint6 iven kozeliti meg.

A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érintd iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv).

A konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsoldssal munkalja meg.

A megmunkalasi adatok (marasi mélyse:g, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhatok
meg.

Attekintés

Ciklus Funkcio- Oldal
gomb

14 KONTURGEOMETRIA (alap) i 166

20 KONTURADATOK (alap) = 170

21 ELOFURAS (opcionalis) a 172
Cd

22 NAGYOLAS (alap) 2 174
o &

23 FENEKSIMITAS (opcionalis) 2 177
) .,

24 OLDALSIMITAS (opcionalis) ” 178
L

Bovitett ciklusok:

Ciklus Funkcié- Oldal
gomb

25 ATMENO KONTUR p 180

ol
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.2 KONTURGEOMETRIA (Ciklus 14, DIN/ISO: G37)

7.2  KONTURGEOMETRIA (Ciklus 14, DIN/
ISO: G37)

Programozaskor ne feledje:

A Kkontur leirasat tartalmazo 6sszes alprogram a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban van felsorolva.

A Ciklus 14 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe lép.

A 14 Ciklusban legfeljebb 12 alprogramot (alkonturt)
lehet kilistaztatni.

Ciklusparaméterek

14 » A kontur cimkeszamai: adja meg minden, a

LBL 1...N kontur 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.
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7.3 Szuperponalt konturok

Alapismeretek

Uj kontdr kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek
atlapolhatdk. Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecsOkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: atlapolt zsebek

A kovetkez6 példak kontur alprogramok, melyek a
Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklussal hivhaték
meg a féprogramban.

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A TNC kiszémitja az S1 és S2 metszéspontokat (ezeket nem kell
programozni).

A zsebeket teljes korként kell programozni.
1. alprogram: A zseb

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR

53 CC X+35 Y+50

54 C X+10 Y+50 DR-

55LBL O

2. alprogram: B zseb
56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR

58 CC X+65 Y+50

59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0
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Szuperponalt konturok 7.3
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NC mondatok

12 CYCL DEF 14,0 KONTURGEOMETRIA

13 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE
1/2/3/4
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.3 Szuperponalt konturok

Kozos terilet (unio)

Az A és B fellletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt

felUletet is:
m Az A és B fellletnek zsebnek kell lennie. B
B Az elsd zseb (a 14-es ciklusban) kezd6pontjanak a masodikon
kivul kell lennie. A
A feliilet:
51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL 0

B feliilet:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O

Kivont terulet (klilonbség)

Az A fellletet a B-vel atlapolt feliiletet kivéve kell kimunkalni:
m Az A fellilet zseb, a B pedig sziget.

m Az A felilet kezd6pontjanak a B fellileten kivdil kell lennie.
m A B felllet kezddpontjanak az A felileten belil kell lennie.

A felulet:

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL 0
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Ko6z0s terulet (metszet)

Csak az A és B felliletek altal atfedett feluletet kell kimunkalni. (A
csak az A vagy csak a B altal takart fellilet megmunkalatlan marad.)
B Az A és B feliiletnek zsebnek kell lennie.

®m Az A fellletet a B-n belll kell kezdeni.

w >
o) o)
1] (]
T T
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Fix ciklusok: Konturzseb

7.4

7.4

KONTURADATOK (Ciklus 20, DIN/ISO: G120)

KONTURADATOK (Ciklus 20, DIN/ISO:
G120)

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leiré alprogramokhoz
tartoz6 megmunkalasi adatokat.

=

170

A Ciklus 20 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe lép.

A Ciklus 20-ban megadott adatok érvényesek a
Ciklus 21-24 esetén is.

A MELYSEG ciklusparaméter elSjele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezeérlé nem hajtja végre a ciklust.
Ha a Q paraméteres programban SL ciklust
hasznal, akkor a Q1-Q20 ciklusparaméterek nem
hasznalhaték programparaméterként.
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KONTURADATOK (Ciklus 20, DIN/ISO: G120)

Ciklusparaméterek

28
KONTUR-
ADATOK

4

Marasi mélység Q1 (névekményes érték): A
munkadarab felllete és a zseb alja kdzotti tavolsag.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Palyaatfedési tényez6 Q2: Q2 x szerszamsugar = k
|épéstényezd. Beviteli tartomany: -0,0001 és 1,9999
kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (n6vekményes
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Simitasi rahagyas alul Q4 (névekményes érték):
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q5
(abszolut érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinatdja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q6 (névekményes érték): A
szerszam csucsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut
magassag, amelyen a szerszam nem Utkozik a
munkadarabbal (k6zbensé pozicionalaskor és a
ciklus végi visszahuzaskor). Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Bels6 saroksugar Q8: Belsé "sarok" lekerekités
sugara; a megadott érték a szerszam
koézéppontjanak palyajara vonatkozik, és a
kontuarelemek kozotti finom elmozdulasok
kiszamitasara alkalmazandé6. A Q8 sugar nem két
programozott konturelem koézé beillesztett 6nallé
konturelem! Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Forgasirany? Q9: Zsebek megmunkalasi iranya.

B Q9 =—1 elleniranyu maras zsebeknél és
szigeteknél

B Q9 = +1 egyeniranyu maras zsebeknél és
szigeteknél

Program megszakitasakor a megmunkalasi paramétereket
ellendrizheti, és szikség esetén felllirhatja.
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NC mondatok
57 CYCL DEF 20 KONTURADATOK
Q1=-20 ;MARASI MELYSEG
Q2=1 :PALYAATFEDES
Q3=+0,2 ;RAHAGYAS OLDALT
Q4=0,1 ;RAHAGYAS
MELYSEGBEN
Q5=+30  ;FELSZIN KOORDINATA
Q6=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q7=+80  ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q8=0,5 ;LEKEREKITESI SUGAR
Q9=+1 ;FORGASIRANY
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.5 ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO: G121)

7.5 ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO: G121)

Ciklus lefutasa

1 A szerszam az elsd fogasvételt a programozott F elétolassal
teszi meg.

2 Amikor a szerszam eléri az els6 fogasvételi mélységet, FMAX
gyorsjarattal visszaall a kiindulasi poziciéra, és Ujra besiillyed,
és az els6 fogasvételi mélység el6tt a biztonsagi tavolsagra
megall t.

3 Az el6pozicionalasi tavolsagot a vezérl6 automatikusan
kiszamitja:
® 30 mm alatti teljes furatmélység esetén: t = 0,6 mm

® 30 mm-t meghaladé teljes furatmélység esetén: t =
furatmélység / 50

® Maximalis elépozicionalasi tavolsag: 7mm
4 Ezutan a szerszam Uj fogast vesz a programozott F el6tolassal.

5 A TNC addig ismétli az 1-4. lépést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

6 A varakozasi id6 utan a furat aljarol a szerszam visszatér a
kiindulasi helyzetbe FMAX gyorsjarattal forgacstoréshez.

Alkalmazas

A Ciklus 21 a szerszam fogasvételi pontjainak ELOFURASAT
végzi. Figyelembe veszi az oldalsé és als6 rahagyasokat, valamint
a kinagyoloé szerszam sugarat. A szerszam fogasvételi pontjai a
nagyolas kezdépontjai is egyben.

Programozaskor ne feledje:

A fogasvételi pontok szamitasanal a TNC nem veszi
E> figyelembe a TOOL CALL mondatban programozott

DR korrekcios értéket.

Sz(ik tertleten a TNC nem tudja végrehajtani az

eléfurast olyan szerszammal, ami nagyobb, mint a

kinagyol6 szerszam.
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ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO: G121) 7.5

Ciklusparaméterek

21
B
@

» Fogasvételi mélység Q10 (névekményes érték): Az

a méret, amellyel a szerszam fogasonként el6far
(negativ megmunkalasi iranyhoz negativ el&jell).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

El6tolas fogasvételkor Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkadarabba térténd fogasvételkor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott alternativa FAUTO, FU, FZ

Nagyolo6 szerszam szama/neve Q13 vagy QS13:
A nagyol6 szerszam szdma vagy neve. Beviteli
tartomany: 0 és 32767,9 kozott, ha szamot ad meg;
legfeljebb 16 karakter, ha nevet ad meg.
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NC mondatok

58 CYCL DEF 21 ELOFURAS
Q10=+5  ;FOGASVETELI MELYSEG

Q11=100 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q13=1 ;NAGYOLO SZERSZAM
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.6 NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122)

7.6 NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalsé

rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen, a szerszam a marasi elétolassal
marja ki a konturt, belilrél kifelé haladva.

3 El&szor a sziget konturjat (C és D a jobb oldali abran) nagyolja
ki amig a zsebkonturt (A, B) megkdzeliti.

4 A kovetkez6 lépésben a TNC a kovetkezd fogasvételi mélységre
mozgatja a szerszamot, és addig ismétli a nagyolasi folyamatot,

mig a programozott mélységet el nem éri.

5 Végul a TNC visszahlUzza a szerszamot a biztonsagi
magassagra.
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NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122)

Programozaskor ne feledje:

=

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli marét (ISO
1641) vagy furjon el a 21-es ciklussal.

A Ciklus 22 fogasvételi mikodését a Q19
paraméterrel és a szerszamtablazat ANGLE és
LCUTS oszlopaival definialhatja:

® Ha Q19=0-t ad meg, a TNC mindig mer&legesen
halad lefelé, még akkor is, ha fogasvételi szoget
(ANGLE) adott meg az aktiv szerszamhoz.

® Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a TNC merélegesen
vesz fogast. A Q19 valtakozé iranyu elétolas
szolgal fogasvételi el6tolasként.

m Ha a 22-es ciklusban meg van hatarozva
a Q19 valtakozd iranyu el6tolas, és a
szerszamtéblazatban 0,1 és 89,999 kozotti erték
van megadva az ANGLE értékeként, a TNC a
megadott szégben (ANGLE), csavarvonal mentén
vesz fogast.

B Ha a 22-es ciklusban meg van hatarozva a
valtakozé iranyu elétolas és a szerszamtablazat
ANGLE oszlopaban nincs érték megadva, a TNC
hibalizenetet kiild.

® Ha a geometriai jellemz8k nem teszik lehetéve
a csavarvonalas fogasvételt (horonygeometria),
a TNC valtakozé iranyu fogasvételt probal
végrehajtani. A véaltakozo iranyu mozgas hosszat
a vezérl6 az LCUTS és az ANGLE oszlopok
alapjan szamitja ki (a valtakozo irdnyu mozgés
hossza = LCUTS / tan ANGLE).

Ha hegyes belsd sarkot kivan kimunkalni, és 1-nél
nagyobb atlapolasi tényezét alkalmaz, akkor némi
tébblet anyag maradhat rajta. Kuldndsen a legbelsé
palyat ellenérizze a grafikus programtesztben és
szikség esetén egy kicsit allitson az atlapolasi
tényez6n. Ez a fogasok Uj elosztasat teszi lehetéve,
ami gyakran a kivant eredménnyel jar.

El6simitas alatt a TNC nem veszi figyelembe az
elénagyol6 szerszam DR kopasi értékét.

Utkozésveszély!

Egy SL ciklus végrehajtasa utan az elsé
keresztiranyl mozgast, a munkasikban mindkét
koordinatajaval kell programozni, pl.: L X+80 Y+0 RO
FMAX.
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Fix ciklusok: Konturzseb

7.6

NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122)

Ciklusparaméterek

= B

176

» Fogasvételi mélység Q10 (névekményes érték):

Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam elétolasi
sebessége az orsé tengelyében. Beviteli tartomany:
0 és 99999.9999 koz6tt; vagy FAUTO, FU, FZ

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

Elénagyol6 szerszam Q18 vagy QS18: Annak

a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a
TNC a kontur elénagyolasat végzi. Nyomja meg

a SZERSZAMNEY funkciégombot a név bevitelre
valtashoz. A TNC automatikusan beszurja a zar6
idézdbjelet a beviteli mez6bdl vald kilépéskor. Ha
nincs elénagyolas, adjon meg "0" értéket; ha
nullatél kilonb6zé 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 valtakozé 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. Ellenkezd esetben a TNC
hibalizenetet klld. Beviteli tartomany: 0 és 32767,9
kozott, ha szamot ad meg; legfeljebb 16 karakter, ha
nevet ad meg.

Valtakozé iranyu 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

Visszahuzasi el6tolas Q208: a szerszam el6tolasi
sebessége a megmunkalas utani visszahuzaskor,
mm/perc-ben. Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q12
paraméterben megadott elétolassal huzza vissza
a szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999
kozott, vagy FMAX, FAUTO

NC mondatok

59 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS
Q10=+5  ;FOGASVETELI MELYSEG
Q11=100 ;FOGASVETELI

ELOTOLAS
Q12=750 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q18=1 ;NAGYOLO SZERSZAM

Q19=150 ;VALT IR. ELOTOLAS

Q208=9999 ;VISSZAHUZASI
ELOTOLAS
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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 kdzeliti meg (egy
fuggbleges érint6 koriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs
elég hely, a TNC fuggdlegesen mozgatja a szerszamot az adott
mélységbe. Ezutdn a szerszam elvégzi a kinagyolas utdn maradt
simitasi rdhagyast.

Programozaskor ne feledje:

=

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas
kezd6pontjat. A kezd8pont fligg a zsebben
rendelkezésre allé helytdl.

A végs6 mélység elépozicionalasanak megkozelitési
sugara allando, igy fuggetlen a szerszam fogasvételi
szHgétél.

Utkozésveszély!

Egy SL ciklus végrehajtasa utan az elsé
keresztiranyu mozgast, a munkasikban mindkét
koordinatajaval kell programozni, pl.: L X+80 Y+0 RO
FMAX.

Ciklusparaméterek

=i

> El6tolas fogasvetelkor Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkadarabba térténé fogasvételkor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999

kozott alternativa FAUTO, FU, FZ
» El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi

sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és

99999.9999 kozbtt; vagy FAUTO, FU, FZ

> Visszahuzasi el6tolas Q208: a szerszam el6tolasi
sebessége a megmunkalas utani visszahuzaskor,

mm/perc-ben. Ha Q208 = 0, akkor a TNC a Q12

paraméterben megadott elétoldssal huzza vissza
a szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999

kdzott, vagy FMAX, FAUTO

TNC 320 | Felhasznaléi kézikdnyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014

NC mondatok
60 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS

Q11=100 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR

Q208=9999 ;VISSZAHUZASI
ELOTOLAS
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Fix ciklusok: Konturzseb

7.8

7.8

OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124)

OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO:
G124)

Ciklus lefutasa

Az alkonturok megkdzelitése és elhagyasa egy érintd kdriven
torténik. A vezérld minden alkonturt kilén simit.

Programozaskor ne feledje:

=

178

A Q14 oldalsé rahagyas és a simité mardszerszam
sugara 6sszegének kisebbnek kell lennie, mint a 20-
as ciklusban megadott Q3 oldalsé rahagyas és a
nagyolé mardszerszam sugaranak dsszege.

Ez a szdmitas akkor is igaz, ha a 24-es ciklust a 22-
es nagyol6 ciklus nélkul programozzuk; ebben az
esetben a nagyol6 szerszam sugarara "0"-at adjunk
meg.

A 24-es ciklust konturmarashoz is hasznalhatja.
Ehhez:

B a megmunkalandé konturt egyetlen szigetként
(zsebhatar nélkil) hatarozza meg, és

® adja meg a simitasi rahagyast (Q3) a 20-as
ciklusban. A rahagyas legyen nagyobb, mint a
Q14 simitasi rahagyas + a hasznalt szerszam
sugara.

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas
kezd6pontjat. A kezd8pont fligg a zsebben
rendelkezésre allé helytél és a 20-as ciklusban
megadott rahagyastol.

A kezd6pontot a TNC szamitja ki, ami a
megmunkalas sorrendjétél is fligg. Ha a simito ciklust
a GOTO gombbal valasztja ki, és ezutan inditja le

a programot, akkor a kezdépont mashol lehet, mint
ahol akkor lenne, ha a programot a meghatarozott
sorrendben hajtana végre.

Utkozésveszély!

Egy SL ciklus végrehajtasa utan az elsé
keresztiranyl mozgast, a munkasikban mindkét
koordinatajaval kell programozni, pl.: L X+80 Y+0 RO
FMAX.
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OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124) 7.8

Ciklusparaméterek

e

4

Forgasirany Q9: Megmunkalas iranya:

+1: Forgas Orajarassal ellentétesen

—1: Forgas 6rajarassal egyezéen

Fogasvételi mélység Q10 (nGvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

El6tolas fogasvételkor Q11: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkadarabba térténd fogasvételkor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott alternativa FAUTO, FU, FZ

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

Simitasi rahagyas oldalt Q14 (inkrementalis érték):
Adja meg a rahagyas anyagmennyiségét a tobb
fogasban torténd simitashoz. Ha Q14 = 0-t ad meg,
a megmarado simitasi rahagyas torlédik. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
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NC mondatok

61 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100

Q12=350
Q14=+0

:FORGASIRANY
;FOGASVETELI MELYSEG

;FOGASVETELI
ELOTOLAS

;ELOTOLAS MARASKOR
;RAHAGYAS OLDALT
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.9 ATMENO KONTUR (Ciklus 25, DIN/ISO: G125)

7.9 ATMENO KONTUR (Ciklus 25, DIN/ISO:
G125)

Ciklus lefutasa

A 14-es, KONTURGEOMETRIA ciklussal egyiitt ez a ciklus
lehetdvé teszi nyitott és zart konturok megmunkalasat.

A 25-6s, ATMENO KONTUR ciklusnak szamos elénye van
egy kontur pozicionalé6 mondatokkal torténé megmunkalasaval
szemben:

m A TNC felligyeli a megmunkalast, hogy megakadalyozza az
alametszéseket vagy a fellilet karosodasait. A végrehaijtas el6tt
grafikus szimulacioval ellenérizze a konturt.

® Ha a kivalasztott szerszam sugara tul nagy, a kontar sarkait Ujra
meg kell munkalni.

® A kontur teljes egészében megmunkalhat6 egyeniranyu vagy
elleniranyu forgacsoldssal. A maras tipusa még a kontur
tikrozése esetén is érvényben marad.

® A marasnal a szerszam a kilénb6z6 fogasmélységeken oda-
vissza mozoghat: Ez gyorsabb megmunkalast eredményez.

®m Az ismételt nagyolasi és simitasi miveletek végrehajtasa
céljabadl rdhagyast lehet megadni.

Programozaskor ne feledje:

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

A TNC csak a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA elsé
cimkéjét veszi figyelembe.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté
memoria mérete adott. Legfeljebb 16384
konturelemet programozhat egy SL ciklusban.
Ciklus 20 KONTURADATOK nem sziikségesek.

Az M109 és M110 mellékfunkcié nem érvényes, ha a
25-06s ciklussal végzi a kontdr megmunkalasat.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban valé
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.

Utkozésveszély!
Az Utkozés elkerlléséhez,

m Kozvetlenul a Ciklus 25 utan ne programozzon
inkrementalis pozicidkat, mivel azok a szerszam
ciklus végi helyzetéhez vannak viszonyitva.

® Mozgassa a szerszamot az dsszes fétengelyen
a megadott (abszolut) pozicidkra, mivel a ciklus
végén a szerszam helyzete nem azonos a ciklus
elején felvett poziciéjaval.
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ATMENO KONTUR (Ciklus 25, DIN/ISO: G125) 7.9

Ciklusparaméterek

25

4

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): A NC mondatok
62 CYCL DEF 25 ATMENO KONTUR

munkadarab felllete és a kontur alja kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és

99999,9999 kozott Q1=-20
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (névekményes Q3=+0
érték): Simitasi rahagyas a munkasikban. Beviteli Q5=+0
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott Q7=+50
Munkadarab feliiletének koordinataja Q5

(abszol(t érték): A munkadarab felilletének abszolut Q10=+5
koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999 és Q11=100
99999,9999 kozott

Biztonsagi magassag Q7 (abszolut érték): Abszolut Q12=350
magassag, amelyen a szerszdm nem Utkdzik a Q15=-1

munkadarabbal (k6zbensé pozicionalaskor és a
ciklus végi visszahuzaskor). Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi mélység Q10 (ndvekményes érték):
Fogankénti fogasvétel. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam elétolasi
sebessége az orso tengelyében. Beviteli tartomany:
0 és 99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

EGYEN- VAGY ELLENIRANYU Q15:

Egyeniranyu maras: Beviteli érték = +1
Hagyomanyos elleniranyd maras:

Beviteli érték = —1

Egyeniranyu és elleniranyu maras valtakozva, tébb
fogasban: Beviteli érték = 0
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;MARASI MELYSEG
;RAHAGYAS OLDALT
;FELSZIN KOORDINATA
;BIZTONSAGI MAGASSAG
;FOGASVETELI MELYSEG

;FOGASVETELI
ELOTOLAS

;ELOTOLAS MARASKOR

;EGYEN- VAGY
ELLENIRANYU
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Fix ciklusok: Konturzseb
7.10 Programozasi példak

710 Programozasi példak

Példa: Egy zseb kinagyolasa és el6simitasa

=Y
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Programozasi példak 7.10
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7

Fix ciklusok: Konturzseb
7.10 Programozasi példak

Példa: Atlapolt kontuarok eléfurasa, kinagyolasa és
simitasa

T T T

35 65 100

=Y
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Programozasi példak 7.10
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' Fix ciklusok: Konturzseb
7.10 Programozasi példak

Példa: Atmend kontuar

<
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=Y

86 TNC 320 | Felhasznaloi kézikényv Ciklusprogramozashoz | 5/2014






Fix ciklusok: Hengerpalast
8.1 Alapismeretek

8.1 Alapismeretek

Palastfeliileti ciklusok attekintése

Ciklus Funkcié- Oldal
gomb

27 HENGERPALAST 2N 189
2y

28 HENGERPALAST &L 192

horonymaras =7 &

29 HENGERPALAST 28 ‘ 195

gerincmaras 27| &
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HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO: G127, szoftver opcié 1) 8.2

8.2 HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO:
G127, szoftver opcioé 1)

Ciklushivas

Ez a ciklus lehet&vé teszi egy két dimenziéban programozott kontur
hengerpalaston torténé 3D-s megmunkalasat. Alkalmazza a 28-as Q

ciklust, ha a hornyokat szeretne marni a hengerre.

A kontur a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott
alprogramban van leirva.

Az alprogramban mindig irja le a konturt az X és Y koordinatakkal,

tekintet nélkiil arra, hogy milyen forgétengely van az On gépén. Ez
azt jelenti, hogy a konturleiras fliggetlen a gép konfiguraciojatol. Az
L, CHF, CR, RND és CT palyafunkcidk elérhetdk.

A méretek a forgastengelyen (X koordinatak) megadhaték fokban

vagy milliméterben (vagy hiivelykben) is. Hatarozza meg a Q17-et

a ciklus meghatarozésban.

1 A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalsé 4 \
rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt.

3 A kontur végén, a TNC visszamozgatja a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, majd visszaall a bemetszési ponthoz.

4 Az 1-3. 1épést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.

5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra.
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Fix ciklusok: Hengerpalast
8.2 HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO: G127, szoftver opci6 1)

Programozaskor ne feledje:

készitenie a hengerpalast interpolaciéra.
<> Lasd a gépkdnyvet.

? A gépet és a TNC-t a szerszamgépgyartonak fel kell

programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhat6
memoaria mérete adott. Legfeljebb 16384
konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

A MELYSEG ciklusparaméter elSjele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérld nem hajtja végre a ciklust.
Ehhez a ciklushoz hasznéljon keresztélli marét
(1SO 1641).

A hengert a kdrasztal kdzepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kozepére allitsa.

A féorso tengelyének merélegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor; Ha nem igy
van, akkor a TNC hibalizenetet kiild. Szikség lehet a
kinematika atkapcsolasara.

Ezt a ciklust dontétt tengellyel is lehet hasznalni.

A biztonséagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A megmunkalasi id6 hosszabb lehet, ha a kontur
tébb nem érint6 iranyu konturelemet tartalmaz.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban valé
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.

E> A konturprogram elsé NC mondataban mindig
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HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO: G127, szoftver opcié 1) 8.2

Ciklusparaméterek

==

4

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): a NC mondatok
hengerpalast és a kontur alja kdzo6tti tavolsag. 63 CYCL DEF 27 HENGERPALAST
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 : i
kozott Q1=-8 ;sMARASI MELYSEG
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis Q3=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
erték): Simitasi rahagyas a kiteritett hengerpalast Q6=+0 :BIZTONSAGI TAVOLSAG
sikjaban. Ez a rahagyas a sugarkorrekcié iranyaban _ . L L
érvényes. Beviteli tartomany: -99999,9999 és YRR s e
99999,9999 kozott Q11=100 ;FOGASVETELI

. £ s ez . .. ! . . ELOTOLAS
Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes): A szerszam g : .
cslicsa és a hengerpalast kozotti tavolsag. Beviteli Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR
tartomany: 0 és 99999.9999 kozott Q16=25  :SUGAR
Fogasvételi mélység Q10 (ndvekményes érték): Q17=0 :MERETMEGADASI MOD

Fogankeénti fogasvétel. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam el6tolasi
sebessége az ors6 tengelyében. Beviteli tartomany:
0 és 99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ
Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a
konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgétengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.
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Fix ciklusok: Hengerpalast

8.3 HENGERPALAST Horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftver
opcidé 1)

8.3 HENGERPALAST Horonymaras (Ciklus
28, DIN/ISO: G128, szoftver opcid 1)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus lehet&vé teszi egy két dimenziéban programozott
vezetd horony hengerpalaston torténé megmunkalasat. A 27-

es ciklussal ellentétben ennél a ciklusnal a szerszam ugy van
beadllitva, hogy aktiv sugarkorrekcié mellett a horony falai kdzel
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 kdriveken és a ferde egyeneseknél.
Ennek a torzulasnak a minimalizélasahoz meghatarozhat6 egy
trés a Q21 paraméterben, amellyel a TNC olyan hornyot munkal
ki, ami a lehet6 legjobban hasonlit egy, a horonnyal azonos
szélességl szerszammal kimunkalt horonyhoz.

A konturpalya kézéppontjat a szerszam sugarkorrekciojaval egyutt A
kell programozni. A sugarkorrekciéval lehet megadni, hogy a TNC
elleniranyu vagy egyeniranyu marassal munkalja-e meg a hornyot.
1 A TNC a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott horony falat, az oldalsé
simitasi rahagyas figyelembe vételével.

3 A kontur végén a TNC elmozgatja a szerszamot a szemkozti
falhoz, majd visszaall a fogasvételi pontra.
4 Az 2-3. Iépést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi

mélységet el nem éri. —@ =
5 Ha megadott tirési érteket a Q21 paraméterben, a TNC ujra c

megmunkalja a horony falait, javitva ezzel a parhuzamossagot.
6 Veégll, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott poziciéra.
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HENGERPALAST Horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftver

Programozaskor ne feledje:

készitenie a hengerpalast interpolaciéra.
<> Lasd a gépkdnyvet.

? A gépet és a TNC-t a szerszamgépgyartonak fel kell

A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhat6
memoaria mérete adott. Legfeljebb 16384
konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

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

Ehhez a ciklushoz hasznéljon keresztélli marét
(1SO 1641).

A hengert a kdrasztal kdzepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kozepére allitsa.

A féorso tengelyének merélegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor; Ha nem igy
van, akkor a TNC hibalizenetet kiild. Szikség lehet a
kinematika atkapcsolasara.

Ezt a ciklust dontétt tengellyel is lehet hasznalni.

A biztonséagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A megmunkalasi id6 hosszabb lehet, ha a kontur
tébb nem érint6 iranyu konturelemet tartalmaz.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban valé
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.
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Fix ciklusok: Hengerpalast

8.3 HENGERPALAST Horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftver
opcidé 1)

Ciklusparaméterek

4

194

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): a NC mondatok

hengerpalast és a kontur alja kdzo6tti tavolsag. 63 CYCL DEF 28 HENGERPALAST
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 : .,

kozott Q1=-8 ;sMARASI MELYSEG
Simitasi rahagyas oldalt Q3 (inkrementalis érték): Q3=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
Simitasi rahagyas a horony falan. A simitasi Q6=+0 :BIZTONSAGI TAVOLSAG
rahagyas a horony szélességét a megadott érték _ . L L
kétszeresével csokkenti. Beviteli tartomany: Q10=+3 ’FOG'f‘SVI::TELI MERICES
-99999,9999 és 99999,9999 kozott Q11=100 ;FOGASVETELI
Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes): A szerszam ELO,TOLA'S :
cslicsa és a hengerpalast kozotti tavolsag. Beviteli Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR
tartomany: 0 és 99999.9999 kozott Q16=25  :SUGAR

Fogasve’te!l me’Iyst’ag Q10 (_nO\_/ekmen),/es érték): Q17=0 :MERETMEGADASI MOD
Fogankeénti fogasvétel. Beviteli tartomany: - -
-99999,9999 és 99999,9999 kozott Q20=12  ;HORONYSZELESSEG
Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam elétolasi Q21=0 ;TURES

sebessége az ors6 tengelyében. Beviteli tartomany:
0 és 99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a
konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgétengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.

Horonyszélesség Q20: A megmunkalandé horony
szélessége. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Tilrés Q21: Ha a Q20 programozott
horonyszélességnél kisebb szerszamot hasznal,
torzulasok keletkezhetnek a horony falan ott,

ahol a palya egy korivet vagy ferde egyenest
kovet. Ha Q21 tirést ad meg, a TNC tovabbi
marasi miveleteket végez annak érdekében,
hogy a horony méretei minél inkabb kozelitsenek
egy, pontosan a horony szélességeével egyez6
szélességl szerszammal kimart horonyéhoz. A
Q21 paraméterrel megadhat6 a megengedett
eltérés ettdl az idealis horonytdl. A tovabbi marasi
miveletek szama fligg a henger sugaratdl, a
hasznalt szerszamtol és a horony mélységétél.
Minél kisebb a megadott tiirés, annal pontosabb
a horony és annal hosszabb a megmunkalasi idé.
Beviteli tartomany: 0 és 9,9999 kozott

Javaslat: Alkalmazzon 0.02 mm tirést.

Inaktiv funkcié: Adjon meg 0-at (alapbeallitas)
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8.4

HENGERPALAST Gerincmaras (Ciklus 29, DIN/ISO: G129, szoftver
opcidé 1)

29, DIN/ISO: G129, szoftver opcid 1)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus lehet&vé teszi egy két dimenziéban programozott
gerinc hengerpalaston térténd megmunkalasat. Ennél a ciklusnal
a szerszam ugy van beéllitva, hogy aktiv sugarkorrekcié mellett
a horony falai mindig parhuzamosak. A gerinc palyajanak
kézéppontjat a szerszdm sugarkorrekcidjaval egyutt kell
programozni. A sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a TNC

ellenirdnyu vagy egyeniranyu marassal munkalja-e meg a gerincet.

A gerinc végeinél a TNC mindig hozzaad egy félkort, aminek a
sugara a gerinc szélességének a fele.

1

A TNC a szerszamot a megmunkalas kezdépontja folé
pozicionalja. A TNC a gerinc szélességébdl és a szerszam
atmeérdjébdl kiszamitja a kezdépontot. Ez a kontur alprogram
elsé definialt pontja mellett talalhatd, a gerinc szélességének
felével és a szerszamatmérdvel eltolva. A sugarkorrekcio
meghatarozza, hogy a megmunkalas a gerinc bal (1, RL =
egyeniranyu maras) vagy jobb (2, RR = elleniranyt maras)
oldalan kezdédjon-e.

Miutan a TNC az els6 fogasvételi mélységre pozicionalt, a
szerszam a gerinc falahoz képest érint6 iranyban mozog egy
kériv mentén Q12 elétolassal. Programozastdl fiiggéen a
simitasi rahagyast meghagyja.

Az elsd fogasveételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott gerincfalat, mig a csap el
nem készlil.

Ezutan a szerszam érintdiranyban elhagyja a konturt és
visszatér a megmunkalas kezddpontjara.

A 2-4. lépést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.

Végul, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra, vagy a ciklus elétti utolsé programozott poziciéra.
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Fix ciklusok: Hengerpalast

8.4 HENGERPALAST Gerincmaras (Ciklus 29, DIN/ISO: G129, szoftver

opcidé 1)

Programozaskor ne feledje:

o

-

=

196

A gépet és a TNC-t a szerszamgeépgyartonak fel kell
készitenie a hengerpalast interpolaciéra.

Lasd a gépkdnyvet.

A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhat6
memoaria mérete adott. Legfeljebb 16384
konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

A MELYSEG ciklusparaméter elSjele hatarozza meg
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket
programoz, a vezérld nem hajtja végre a ciklust.
Ehhez a ciklushoz hasznéljon keresztélli marét
(1SO 1641).

A hengert a kdrasztal kdzepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kozepére allitsa.

A féorso tengelyének merélegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor; Ha nem igy
van, akkor a TNC hibalizenetet kiild. Szikség lehet a
kinematika atkapcsolasara.

Ezt a ciklust dontétt tengellyel is lehet hasznalni.

A biztonséagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A megmunkalasi id6 hosszabb lehet, ha a kontur
tébb nem érint6 iranyu konturelemet tartalmaz.

A QL Q paramétereket kontur alprogramban valé
alkalmazaskor, a kontur alprogramban kell megadni,
vagy kiszamitani.
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HENGERPALAST Gerincmaras (Ciklus 29, DIN/ISO: G129, szoftver 8.4

Ciklusparaméterek

29 .

4

Marasi mélység Q1 (inkrementalis érték): a
hengerpalast és a kontur alja kdzo6tti tavolsag.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (n6vekményes
érték): Simitasi rahagyas a gerinc falan. A simitasi
rahagyas a gerinc szélességét a megadott

érték kétszeresével noveli. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q6 (ndvekményes): A szerszam
csucsa és a hengerpalast kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.9999 koz6tt

Fogasvételi mélység Q10 (ndvekményes érték):
Fogankeénti fogasvétel. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q11: a szerszam el6tolasi
sebessége az ors6 tengelyében. Beviteli tartomany:
0 és 99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

El6tolas maraskor Q12: A szerszam el6tolasi
sebessége a munkasikban. Beviteli tartomany: 0 és
99999.9999 kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

Hengersugar Q16: a henger sugara, amelyen a
konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mértékegység tipusa? deg=0 MM/INCH=1 Q17: az
alprogram forgétengelyének koordinatai vagy fokban
(0) vagy mm/inch-ben (1) vannak megadva.

Gerinc szélesség Q20: A megmunkalandé gerinc

szélessége. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott
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opcidé 1)

NC mondatok

63 CYCL DEF 29 HENGERPALAST
GERINC

Q1=-8 :MARASI MELYSEG
Q3=+0 :RAHAGYAS OLDALT
Q6=+0 ;:BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q10=+3  ;FOGASVETELI MELYSEG

Q11=100 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q12=350 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q16=25  ;SUGAR

Q17=0 ;MERETMEGADASI MOD
Q20=12  ;GERINC SZELESSEGE
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Fix ciklusok: Hengerpalast
8.5 Programozasi példak

8.5 Programozasi példak

Példa: Hengerpalast marasa 27-es ciklussal

|:> = Megmunkalas B fejiel és C asztallal
® Henger a forgdasztal kozepén

= A nullapont alul, a forgéasztal
kézepében van.
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Programozasi példak 8.5
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Fix ciklusok: Hengerpalast
8.5 Programozasi példak

Példa: Hengerpalast marasa 28-as ciklussal

=

Henger a forgdasztal kdzepén
Megmunkalas B fejjel és C asztallal
Nullapont a forgdasztal kdzepén
Kobzéppont palyajanak leirasa a kontur
alprogramban

N
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

Alapismeretek

Az SL ciklusok és a komplex konturképletek lehetévé teszik komplex
konturok alkonturok (zsebek vagy szigetek) 6sszekapcsolasaval
torténd leirasat. Az egyes alkonturokat (geometriai adatokat)

kiilén programokban hatarozza meg. igy mindegyik tetszélegesen
felhasznalhatd. A valasztott alkonturokbdl, melyeket a konturképlet
segitségével kapcsol 6ssze, a TNC kiszamitja a teljes konturt.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
E> memoria (minden konturleiré programra érvényes)
maximalisan 128 konturt tud eltarolni. A
programozhatoé konturelemek szama fiigg a kontur
tipusatdl (bels6 vagy kiilsd) és a konturleirasok
szamatol. Legfeljebb 16384 elemet programozhat.

A kontarképlettel Iétrehozott SL ciklusok hasznalatanak
eléfeltétele a strukturalt programfelépités, ugyanakkor
lehetbvé teszi, hogy a gyakran el&fordulé konturokat
kilén programokban tarolja. A konturképlet
segitségével kapcsolja ssze az alkonturokat egy
k6z6s kontarra, majd hatarozza meg, hogy az egyes
konturokat a TNC zseb- vagy szigetmarasként
értelmezze.

Az "SL ciklusok konturképlettel" funkcio jelen
formajaban kuldnbdz6 tertletekrdl kivan beirast a TNC
felhasznaléi interfészében. Ez a funkcié alapul szolgal
a joévébeni fejlesztésekhez.

Program felépités: Megmunkalas
SL ciklusokkal és komplex
konturképletekkel

0 BEGIN PGM CONTOUR MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"

6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK...
8 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTOUR MM
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SL ciklusok komplex konturképlettel

Az alkonturok tulajdonsagai

A TNC alapvet8en minden konturt zsebként értelmez. Ne
programozzon sugarkorrekciot.

A TNC figyelmen kivul hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkcidkat.

A koordinata-transzformaciok megengedettek. Az alkontdrban
programozott transzformacié érvényes a kdvetkezé
alprogramokban is, hacsak nincs térdlve a ciklus hivasa utan.

Az alprogramok tartalmazhatnak orsé tengely( koordinatakat is,
de ezeket a TNC figyelmen kivil hagyja.

A munkasik meghatarozasa az alprogram elsé pozicionald
mondatéban torténik.

Ha szikséges, az alkonturok valtozé mélységgel is
meghatarozhatok

Fix ciklusok jellemzéi

Ciklusok elétt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot.

Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkul
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem kériléttik mozog.
A belsé sarkok sugara programozhaté — a szerszam folyamatosan
halad a kontdr megsértése nélkil a belsé sarkoknal (ezt
alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkiilsé
[épésénél a is).

Simitaskor a konturt érintd iven kdzeliti meg.

A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érint6 iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv).

A konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg.

A megmunkalasi adatok (marasi mélység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhatok
meg.
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Program felépités: Alkontarok
szamitasa konturképlettel

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "CIRCLE1"

2 DECLARE CONTOUR QC2 =
"CIRCLEXY" DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
"TRIANGLE" DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 = "SQUARE"
DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM CIRCLE 1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM CIRCLE 1 MM

0 BEGIN PGM CIRCLE31XY MM
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

Konturmeghatarozasokat tartalmazé program
kivalasztasa
A SEL CONTOUR funkcidval egy konturmeghatarozasokat

tartalmazo6 programot valaszthat ki, amibdl a TNC kiolvashatja a
konturleirasokat:

e > Jelenitse meg a specidlis funkcidk
FCT funkciégombsort
KONTGR/~ » Valassza a kontur- és pontmegmunkalas menihéz
HEGHUNK. tartozé funkciokat

= » Nyomja meg a SEL CONTOUR funkciégombot.
ConTouR » Adja meg a program teljes nevét a

konturmeghatarozassal, és nyugtazza a bevitelt az
END gombbal.

A SEL CONTOUR mondatot az SL ciklus el6tt
programozza. A Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA a
SEL CONTOUR hasznalata esetén sziikségtelen.

Konturleirasok meghatarozasa

A KONTURMEGHATAROZAS funkciéval megadhatja az elérési

utat azokhoz a programokhoz, amikben a TNC megtalalja a
konturleirasokat. Ezen felll, ennek a kontiurmeghatarozasnak kilén
mélységet is valaszthat (FCL2 funkcio):

SPEC » Jelenitse meg a specialis funkciok

FCT funkciégombsort

KoNTOR » Valassza a kontur- és pontmegmunkalas meniih6z
. tartozé funkciokat

» Nyomja meg a KONTURMEGHATAROZAS

CONTOUR funkciégombot.

» Adja meg a QC konturazonosité szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal.

» Adja meg a program teljes nevét a konturleirassal,
€s nyugtazza a bevitelt az END gombbal, vagy ha
kivanja,

» Hatarozzon meg egy kulon mélységet a
kivalasztott konturnak.

A megadott QC konturazonositékkal tudja a

E> konturképletben a kilonbdz6 kontirokat 6sszevonni.
Ha a konturoknak kilénbdzd mélységeket
programoz, akkor minden alkonturhoz hozza kell
rendelnie egy mélységet (szlkség esetén rendeljen
hozza 0 mélységet).
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SL ciklusok komplex konturképlettel

Komplex konturképlet megadasa

A funkciégombok segitségével egy matematikai képletben
o0sszekapcsolhat kiilénb6z6 konturokat.

SPEC
FCT

KONTUR/ =
PONT
MEGMUNK .

KONTUR~-

KEPLET

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort

» Vdélassza a kontur- és pontmegmunkalas menihdz
tartozo funkciokat

» Nyomja meg a KONTURKEPLET funkciégombot.
Ekkor a TNC az alabbi funkcigombokat jelzi ki:

Matematikai fiiggvény Funkciégomb
metszet °:e

pl. QC10 = QC1 & QC5

unio e e

pl. QC25 = QC7 | QC18 3

unio, a metszet nélkiil =

pl. QC12 = QC5 * QC25 3
kiilonbség o

pl. QC25 = QC1\QC2

Nyité zarodjel
pl. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

218

Zaré zardjel
pl. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Egyedi kontur meghatarozasa
pl. QC12 = QC1
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

Szuperponalt konturok

A TNC egy programozott konturt alapesetben zsebnek tekint. A
konturképlet funkcidival lehetésége van ezt megvaltoztatni, hogy a
TNC a konturt szigetként értelmezze. B

Uj kontdr kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek
atlapolhatok. Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb A
marasaval vagy lecsdkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: atlapolt zsebek

A kovetkezé programozasi példak olyan konturleird
E> programok, melyeket egy konturmeghatarozé
programmal vannak meghatarozva. A
konturmeghatarozé programot a SEL CONTOUR
funkciéval lehet meghivni az aktualis féprogramban.

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A TNC kiszamitja az S1 és S2 metszéspontokat (ezeket nem kell
programozni).

A zsebeket teljes koérként kell programozni.
1. konturleiré program: A zseb

0 BEGIN PGM POCKET_A MM

1L X+10 Y+50 RO

2 CC X+35 Y+50

3 C X+10 Y+50 DR-

4 END PGM POCKET_A MM

2. konturleiré program: B zseb
0 BEGIN PGM POCKET_B MM

1 L X+90 Y+50 RO

2 CC X+65 Y+50

3 C X+90 Y+50 DR-

4 END PGM POCKET_B MM
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SL ciklusok komplex konturképlettel 9.1

Kozos teriilet (unid)

Az A és B fellletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt
felUletet is:

B Az A és B részfellleteket kiilén programban kell programozni B
sugarkorrekcié nélkul.

®m A konturképletben az A és a B felliletet az "Unio" funkcidval A
tudjuk kiszamolni.

Konturmeghatarozé program:

50 ...

51 ...

52 KONTURMEGHATAROZAS QC1 = "POCKET_A.H"
53 KONTURMEGHATAROZAS QC2 = "POCKET_B.H"
54 QC10 = QC1 | QC2

55 ...

56 ...

Kivont terulet (kiilonbség)
Az A felliletet a B-vel atlapolt felliletet kivéve kell kimunkalni:

B Az A és B részfellleteket kulén programban kell programozni
sugarkorrekcié nélkiil.

A konturképletben a B feliilet az A fellletbél a nélkiil funkciéval
lesz kivonva. A

Konturmeghatarozé program:

50 ...

51 ...

52 KONTURMEGHATAROZAS QC1 = "POCKET_A.H"
53 KONTURMEGHATAROZAS QC2 = "POCKET_B.H"
54 QC10 = QC1\ QC2

55 ...

56 ...
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

Kozos teriilet (metszet)

Csak az A és B feliiletek altal atfedett felliletet kell kimunkalni. (A
csak az A vagy csak a B altal takart felilet megmunkalatlan marad.)

B Az A és B részfellleteket kiilén programban kell programozni A
sugarkorrekcio nélkiil. Q =

A konturképletben az A és a B felliletet a "metszéspont”
funkcidval tudjuk kiszamolni.

Konturmeghatarozé program:

50 ...

51 ...

52 KONTURMEGHATAROZAS QC1 = "POCKET_A.H"
53 KONTURMEGHATAROZAS QC2 = "POCKET_B.H"
54 QC10 = QC1 & QC2

55 ...

56 ...

Konturmegmunkalas SL ciklusokkal

A teljes kontar megmunkélé}sa a 20-24-es SL
ciklusokkal torténik (Lasd "Attekintés", Oldal 165).
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SL ciklusok komplex konturképlettel 9.1

Példa: Konturképlettel leirt kontur nagyolasa és
simitasa

T T T

35 65 100
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.1 SL ciklusok komplex konturképlettel

Konturmeghatarozé program konturképlettel:
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SL ciklusok komplex konturképlettel 9.1
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel
9.2 SL ciklusok egyszerii konturképlettel

9.2 SL ciklusok egyszerii konturképlettel

Alapismeretek

Az SL ciklusok és az egyszer( kontur formulak lehetévé teszik Program felépités: Megmunkalas
konturok legfeljebb 9 alkontur (zseb vagy sziget) egyszeri SL ciklusokkal és komplex
Osszekapcsolasaval torténd leirdsat. Az egyes alkonturokat konturképletekkel

(geometriai adatokat) kiilén programokban hatarozza meg. igy
mindegyik tetsz6legesen felhasznalhat6. A TNC kiszamitja a konturt
a kivalasztott alkonturokbal.

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF P1="POCK1.H" 12

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté = "ISLE2.H" DEPTH5 I3 “ISLE3.H"
memdria (minden konturleird programra érvényes) DEPTH7.5
maximalisan 128 konturt tud eltarolni. A 6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK...

programozhatoé konturelemek szama fiigg a kontur
tipusatdl (bels6 vagy kiilsd) és a konturleirasok
szamatol. Legfeliebb 16384 elemet programozhat. 9 CYCL CALL

8 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS...

12 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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SL ciklusok egyszeri konturképlettel

Az alkonturok tulajdonsagai

® Ne programozzon sugarkorrekciot.

® A TNC figyelmen kivil hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkciokat.

m A koordinata-transzformaciok megengedettek. Az alkontirban
programozott transzformacié érvényes a kdvetkezé
alprogramokban is, hacsak nincs térdlve a ciklus hivasa utan.

® Az alprogramok tartalmazhatnak orsé tengelyl koordinatakat is,
de ezeket a TNC figyelmen kivil hagyja.

B A munkasik meghatarozasa az alprogram elsé pozicionald
mondataban térténik.

Fix ciklusok jellemzoi

®m Ciklusok elétt a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot.

B Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkul
forgacsol, amig nem a szigetek felett, hanem koriléttik mozog.

® A bels6 sarkok sugara programozhatd — a szerszam
folyamatosan halad a kontr megsértése nélkil a belsé sarkoknal
(ezt alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkulsé
[épésénél a is).

® Simitaskor a konturt érint6 iven kozeliti meg.

m A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érintd iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv).

® A konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg.

A megmunkalasi adatok (marasi melység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal
adhatdk meg.
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel

9.2

SL ciklusok egyszeri konturképlettel

Egyszeri konturképletek megadasa

A funkciégombok segitségével egy matematikai képletben
O0sszekapcsolhat kilénb6z6 konturokat.

SPEC
FCT

KONTUR/ =
PONT
MEGMUNK .

CONTOUR
DEF

SZIGET

o

>

Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort

Vélassza a kontur- és pontmegmunkalas menihdz
tartozo funkciokat

Nyomja meg a CONTOUR DEF funkciégombot. A
TNC megnyitja a parbeszédablakot a konturképlet
megadasahoz.

Adja meg az elsé alkontur nevét. Az elsd
alkonturnak mindig a legmélyebb zsebnek kell
lennie. Nyugtazza az ENT gombbal.

Funkciégombbal hatarozza meg, hogy a kévetkezd
alkontur zseb vagy sziget. Nyugtazza az ENT
gombbal.

Adja meg a masodik alkontur nevét. Nyugtazza az
ENT gombbal.

Ha szikséges, adja meg a masodik alkontur
mélységét. Nyugtazza az ENT gombbal.

Folytassa a parbeszédes programozast a fent
leirtak szerint, mig meg nem adta az 6sszes
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 (eldjel nélkil) 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 fels fellletéig érnek!

Konturmegmunkalas SL ciklusokkal

=
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A teljes kontur megmunkalasa a 20-24-es SL
ciklusokkal torténik (Lasd "Attekintés", Oldal 165).
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Fix ciklusok: Léptetdé maras
10.1 Alapismeretek

10.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC harom ciklust kinal a kdvetkez6 tipusu fellletek
megmunkalasahoz:

m Sik, négyszogletl fellletek

m Sik, ferde szog fellletek
B Tetszbleges ferde siku fellletek
m Csavart fellletek
Ciklus Funkcio- Oldal
gomb

230 LEPTETO MEGMUNKALAS 230 217
Sik, négyszdgletes feliletekhez I
231 SZABALYOS FELULET 231 219
Ferde, lejtds vagy csavart =
fellletekhez
232 SIKMARAS 232 223
Téglalap alaku feliiletekhez [

216
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LEPTETO MARAS (Ciklus230, DIN/ISO: G230) 10.2

10.2 LEPTETO MARAS (Ciklus230, DIN/ISO:
G230)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a szerszamot FMAX gyorsjarattal, a megmunkalasi
sikban az aktualis poziciobdl el6szér a kezddpontba
poziciondlja 1; a TNC a szerszamot sugarnyival balra és fel
mozgatja.

2 A szerszam ezutan FMAX gyorsjarattal, a szerszamtengely
mentén a biztonsagi tavolsagra mozog. Innen fogasvételi
el6tolassal kdzeliti meg a programozott kezdépontot a féorso
tengelyében.

3 Majd a szerszam a programozott el6tolassal mozog a végpontra
. A TNC kiszamitja a végpontot a programozott kezdépont, a
programozott hossz és a szerszam sugara alapjan.
4 A TNC a kovetkezd fogasvetelnél keresztiranyu elétolassal
eltolja a szerszamot a kdvetkezd kezdéponthoz. Az eltolas
a programozott szélesség és a fogasok szama alapjan
szamolhato ki.

5 Majd a szerszam az els6 tengely negativ iranyaba mozog.

6 A lépteté maras addig ismétlédik, amig a fellilet nincs
készremunkalva.

7 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all vissza a
biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

A TNC az aktualis poziciérél a kezd6épontra
pozicional, el6sz6r a munkasikra és aztan a
tengelyre

Ugy el6pozicionalja a szerszamot, hogy az ne
Utkdzzon a készulékekkel.
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Fix ciklusok: Léptetdé maras
10.2 LEPTETO MARAS (Ciklus230, DIN/ISO: G230)

Ciklusparaméterek

230

I

218

> 1. tengely kezdopontja Q225 (abszolut érték):

A megmunkalandé fellilet kezddpontjanak
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

2, tengely kezdépontja Q226 (abszolut):

A megmunkalandé fellilet kezddpontjanak
koordinataja a munkasik masodlagos tengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

3. tengely kezd6pontja Q227 (abszolut érték):
Az a magassag az orso tengelyében, amin a
léptet6 megmunkalas torténik. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. oldal hossza Q218 (n6vekményes érték): A
|éptetéssel megmunkalando fellilet hossza a
munkasik referenciatengelyében, az 1.tengelyen
lévé kezdBponthoz viszonyitva. Beviteli tartomany: O
€s 99999.9999 kozott

2. oldal hossza Q219 (n6vekményes érték): A
|éptetéssel megmunkalandé felllet hossza a
munkasik masodlagos tengelyében, a 2. tengelyen
lévé kezdBponthoz viszonyitva. Beviteli tartomany: 0
€s 99999,9999 kozott.

Fogasok szama Q240: A szélesség mentén
végrehajtott fogasok szama. Beviteli tartomany: 0 és
99999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt; vagy FAUTO, FU,
Fz

Marasi elétolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 koz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Keresztiranyu el6tolas Q209: A szerszam el6tolasi
sebessége a kdvetkezé fogasra mozgaskor,
mm/perc-ben. Ha keresztirdnyban mozgatja a
szerszamot, akkor Q209 legyen kisebb Q207-nél.
Ha a leveg6ben akar keresztiranyban mozogni,
akkor Q209 lehet nagyobb Q207-nél. Beviteli
tartomany: 0 és 99999.9999 kozétt; vagy FAUTO,
FU, FZ

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes): Tavolsag
a szerszam csucsa és a marasi mélység kozott
pozicionalaskor, a ciklus kezdetén és végeén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott.

YA
pom)> Q207
Y §
T — 1 A
o N = Q240 A g
N —r——| =
¢] A Q209
— - — 4t -—— -
2
Q226 >
&) -
Q218 X
Q225
@OZOG
z A
Q200
Q227
“ o
X

NC mondatok
71 CYCL DEF 230 LEPTETO MARAS

Q225=

Q226=

Q227=

Q218=
Q219=
Q240=
Q206=

Q207=
Q209=

Q200=

+10 ;KEZDOPONT 1.
TENGELY

+12 ;KEZDOPONT 2.
TENGELY

+2,5 ;KEZDOPONT 3.
TENGELY

150 ;ELSO OLDAL HOSSZA
75 ;2. OLDAL HOSSZA
25 ;FOGASOK SZAMA

150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

500 ;ELOTOLAS MARASKOR

200 ;KERESZTIRANYU
ELOTOLAS

2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
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SZABALYOS FELULET (Ciklus 231, DIN/ISO: G230) 10.3

10.3 SZABALYOS FELULET (Ciklus 231,
DIN/ISO: G230)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a szerszamot az aktudlis poziciobdl egy 3D-s egyenes
mentén a kezd6pontba 1 mozgatja.

2 Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a végpontra

3 Ettél a ponttdl a szerszam FMAX gyorsjarattal a tengely mentén
szerszam atmérdényit mozog pozitiv irdnyba, majd visszatér a
kezddpontra

4 A kezddpontnal 1 a TNC visszahlUzza a szerszamot az utoljara
megkdzelitett Z értékig.

5 Ezutan a TNC mindharom tengely mentén az 1. pontbdl a
pont iranyaba mozgatja a kdvetkez6 sorra a szerszamot.

6 Ebbdl a pontbdl a szerszam a végpontra mozog. A TNC a
végpontot a 2. pontbdl és a = pont felé iranyulé elmozdulasbal
szamolja ki.

7 A lépteté maras addig ismétlédik, amig a fellilet nincs
készremunkalva.

8 A ciklus végén a szerszdm a szerszamtengely mentén

programozott legmagasabb pontra mozog, eltolva a
szerszamatmérdvel.
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Fix ciklusok: Léptetdé maras
10.3 SZABALYOS FELULET (Ciklus 231, DIN/ISO: G230)

Forgacsolasi mozgasok

A kezdbpont, és ezaltal a maras irdnya megvalaszthatd, mivel a
TNC mindig az 1. ponttdl a 2. pont felé mozgatja a szerszamot,
és a teljes mozgas az 1 / 2 ponttél a 2 / 4 pont felé torténik. Az
pontot a megmunkalando felllet barmely sarkara programozhatja.

Ha szarmardét hasznal a megmunkalashoz, akkor a felllet simitasat
a kovetkezdképpen optimalizalhatja:

®  Alakos szerszam kis meredekségi ferde fellletekhez (az 1 pont
orso tengelyébe esé koordinataja nagyobb, mint a 2 ponté).

m | efejtd szerszam meredek fellletekhez (az 1 pont orsé
tengelyébe esé koordinataja kisebb, mint a 2 ponté).

B Ha csavart fellleteket munkal meg, akkor a f6 haladasi iranyt

(az 1 pontbdl a 2 pont felé) programozza a meredekebb lejtés
iranyaval parhuzamosan.

Ha gémbvégli marét hasznal a megmunkalashoz, akkor a felllet

simitasat a kdvetkez6képpen optimalizalhatja:

® Ha csavart fellleteket munkal meg, akkor a f6 haladasi iranyt
(az 1 pontbdl a 2 pont felé) programozza a legmeredekebb
lejtés iranyara merélegesen.

Programozaskor ne feledje:

A TNC a szerszamot az aktualis poziciébdl egy’3D—
s egyenes mentén a kezd6pontba 1 mozgatja. Ugy
el6pozicionalja a szerszamot, hogy az ne Utk6zzon a
készuléekekkel.

A TNC a szerszamot a programoztott poziciéra RO
sugarkorrekcioval mozgatja.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéli marot (ISO
1641) vagy furjon el a 21-es ciklussal.
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SZABALYOS FELULET (Ciklus 231, DIN/ISO: G230) 10.3

Ciklusparaméterek

231

o

> 1. tengely kezdopontja Q225 (abszolut érték):

A megmunkalandé fellilet kezddpontjanak
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

2, tengely kezdépontja Q226 (abszolut):

A megmunkalandé fellilet kezddpontjanak
koordinataja a munkasik masodlagos tengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

3. tengely kezd6pontja Q227 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalandé felllet kezdépontjanak
koordinataja a szerszamtengelyen. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kozott
1. tengely 2. pontja Q228 (abszolut érték): A
Iéptetéssel megmunkalando fellilet végpontjanak
koordinataja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott
2. tengely 2. pontja Q229 (abszolut érték): A
léptetéssel megmunkalandé felllet végpontjanak
koordinatdja a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott
3. tengely 2. pontja Q230 (abszolut érték): A
|éptetéssel megmunkalandd felllet végpontjanak
koordinataja az ors6 tengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott
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 kozott
1. tengely 4. pontja Q234 (abszolut érték): A
pont koordinataja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott
2. tengely 4. pontja Q235 (abszolut érték): A
pont koordinataja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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Q225=+0 :;KEZDOPONT 1.
TENGELY

Q226=+5 ;KEZDOPONT 2.
TENGELY

Q227=-2 ;KEZDOPONT 3.
TENGELY

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 ;ELOTOLAS MARASKOR
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Fix ciklusok: Léptetdé maras
10.3 SZABALYOS FELULET (Ciklus 231, DIN/ISO: G230)

> 3. tengely 4. pontja Q236 (abszolut érték): A
pont koordinataja az orso tengelyén. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Fogasok szama Q240: Az 1 és 4,ill. a2 és
pontok kozott sziikséges fogasok szama. Beviteli
tartomany: 0 és 99999 k6z6tt

> Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. A TNC az elsd
|épést a programozott el6tolas felével teszi meg.
Beviteli tartomany: 0 és 99999.999 k&z6tt; vagy
FAUTO, FU, FZ
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HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232) 10.4

10.4 HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO:
G232)

Ciklus lefutasa

A 232-es ciklust sik fellletek tébb fogasban végrehajtott

homlokmarasahoz hasznaljak, figyelembe véve a simitasi

rahagyast. Hairom megmunkalasi eljaras lehetséges:

® Eljaras Q389=0: Meander megmunkalas, keresztirdnyl mozgas
a megmunkalando feltleten kivil

m Eljaras Q389=1: Meander megmunkalas, keresztiranyl mozgas
a megmunkalando fellleten belll

m Eljaras Q389=2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
keresztiranyl mozgas a pozicionalasi el6tolassal

1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciébdl FMAX gyorsjaratban,
az 1. pozicionalasi logikat alkalmazva mozgatja a kezdépontba:
Ha az aktualis pozici6 a féorsé tengelyében nagyobb a 2.
biztonsagi tdvolsagnal, akkor a vezérlé a szerszamot elészor
a munkasikban, majd a féorsé tengelye mentén poziciondlja.
Ellenkezb esetben el6sz6r mozog a 2. biztonsagi tavolsagra,
és utana a munkasikon. A kezd6pont a munkasikban a
munkadarab sarkatol szerszamsugarnyival, oldaliranyban pedig
a biztonsagi tavolsaggal el van tolva.

2 A szerszam ezutan a vezérld altal kiszamitott elsé fogasvételi
mélységre mozog a programozott eltolassal a féorso tengelyén.

Eljaras Q389=0
3 Majd a szerszam a programozott el6toldssal all ra a végpontra
. A végpont a fellleten kivul talalhato. A vezérl6 kiszamitja a

végpontot a programozott kezdépont, hossz, oldalsé biztonsagi
tavolsag és a szerszamsugar alapjan.

4 A TNC a kovetkez6 fogasban elépozicionalasi el6tolassal eltolja
a szerszamot a kdvetkezd kezd6pontba. A TNC a programozott
szélesség, a szerszamsugar és a maximalis palyaatfedési
tényezd alapjan szamitja ki az eltolast.

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezd6pont 1 iranyaban.

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a szerszam a
kdvetkez6 megmunkalasi mélységre all.

7 A nem produktiv elmozdulasok elkertlése érdekében a felliletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjarattal all el a felllettdl a
2. biztonsagi tavolsagra.
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Fix ciklusok: Léptetdé maras
10.4 HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232)

Eljaras Q389=1

3 Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a
végpontra 2. A végpont a fellleten beliil talalhatd. A vezérl6
kiszamitja a végpontot a programozott kezdépont, hossz és a
szerszamsugar alapjan.

4 A TNC a kovetkez6 fogasban elépozicionalasi el6tolassal eltolja
a szerszamot a kdvetkezd kezd6pontba. A TNC a programozott
szélesség, a szerszamsugar és a maximalis palyaatfedési
tényezd alapjan szamitja ki az eltolast.

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezd6pont 1 iranyaban. A
kovetkezd sorra mozgas a munkadarab hatarain belil torténik.

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a szerszam a
koévetkezd megmunkalasi mélységre all.

7 A nem produktiv elmozdulasok elkertlése érdekében a felliletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjarattal all el a felllettdl a
2. biztonsagi tavolsagra.

Eljaras Q389=2
3 Majd a szerszam a programozott el6tolassal all ra a végpontra
. A végpont a fellleten kivil talalhaté. A vezérld kiszamitja a

végpontot a programozott kezdépont, hossz, oldalsé biztonsagi
tavolsag és a szerszdmsugar alapjan.

4 A TNC a szerszamot a féorso tengelyében, az aktualis
fogasvétel helye fol6tt pozicionalja a biztonsagi tavolsagra,
majd el6pozicionalasi el6tolassal kdzvetlendl a kdvetkezd
sor kezd6pontjara all. A TNC a programozott szélesség, a
szerszamsugar €s a maximalis palyaatfedési tényezé alapjan
szamitja ki az eltolast.

5 A szerszam ezutan visszaall az aktualis fogasvételi mélységre
és a kovetkez6 végpont 2 irdnyaban mozog.

6 A tobbléptékl folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a szerszam a
kovetkezd megmunkalasi mélységre all.

7 A nem produktiv elmozdulasok elkerilése érdekében a fellletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az dsszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjarattal all el a feltlettdl a
2. biztonsagi tavolsagra.
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HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232) 10.4

Programozaskor ne feledje:

Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-
ben, ugy, hogy a szerszam és a készilékek ne
Utk6zzenek egymassal.

Ha a 3. tengely kezdépontja (Q227-es paraméter),

és a végpontja (Q386-as paraméter) megegyezik,
akkor a TNC nem futtatja le a ciklust (mélység = 0 lett
programozva).
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Fix ciklusok: Léptetdé maras
10.4 HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232)

Ciklusparaméterek

232

I =

226

4

Megmunkalasi eljaras (0/1/2) Q389: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC hogyan munkalja meg
a fellletet:

0: Meander tipusi megmunkalas, az ujbali
fogasvételt a fellleten kivil, pozicionalasi
el6tolassal hajtja végre

1: Meander tipusu megmunkalas, az ujbali
fogasvételt a fellleten belll, marasi elétolassal
hajtja végre

2: Soronkénti megmunkalas, visszahlzas és
keresztiranyl mozgas a pozicionalasi elStolassal
1. tengely kezd6pontja Q225 (abszolut érték):
A megmunkalandé fellilet kezddpontjanak
koordinataja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

2. tengely kezd6pontja Q226 (abszolut):

A megmunkalandé fellilet kezdépontjanak
koordinataja a munkasik masodlagos tengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

3. tengely kezd6pontja Q227 (abszolut érték):

A fogasok kiszamitasahoz hasznalt munkadarab-
felllet koordinataja. Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

3. tengely végpontja Q386 (abszolut érték):
Koordinata az orsé tengelyében, ameddig a felllet
homlokmarasat el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. oldal hossza Q218 (névekményes érték):
Megmunkalandé feliilet hossza a munkasik
referenciatengelyén. Az els6 palyaelem marasi
iranyat az 1. tengely kezdépontjahoz viszonyitva
az elbjelekkel lehet meghatarozni. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. oldal hossza Q219 (ndvekményes érték):
Megmunkalando felilet hossza a munkasik
melléktengelyén. Az elsé keresztirdnyd mozgéas
iranyat a 2. tengely kezdépontjahoz viszonyitva az
el6jelekkel lehet meghatarozni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Maximalis fogasvételi mélység Q202
(névekményes érték): Maximalis mélység, amivel
a szerszam minden alkalommal el6rehaladhat. A
TNC kiszamolja a pillanatnyi fogasvételi mélységet
a szerszamtengely kezdd- és végpontja kdzotti
kildnbségbdl (figyelembe véve a simitasi rahagyas
mértékét), hogy mindig egyforma fogasvételt
hasznaljon. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott
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HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232) 10.4

Rahagyas alul Q369 (inkrementalis érték): Az utolsé
fogashoz hasznalt tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott.

Max. palyaatfedési tényez6 Q370: Maximalis
lépéstényez6 k. A TNC kiszamolja a pillanatnyi
Iéptetési értéket a masodik oldal hosszabdl

(Q219) és a szerszam sugarabdl, hogy allandd
léptetést hasznaljon a megmunkaladshoz. Ha R2
sugarat adott meg a szerszamtablazatban (pl. a

fog sugara homlokmaré hasznalatakor), a TNC
ennek megfeleléen csdkkenti a Iéptetést. Beviteli
tartomany: 0.1 és 1.9999 kozott

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Simitasi el6tolas Q385: A szerszam el6tolasi
sebessége az utolsé fogasvétel marasakor, mm/
perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott; vagy FAUTO, FU, FZ

Elopozicionalasi el6tolas Q253: A szerszam
megmunkalasi sebessége a kezdbpozicio
megkodzelitésekor 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 el6tolassal
mozgatja. Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999
kozott, vagy FMAX, FAUTO

Biztonsagi tavolsag Q200 (n6vekményes):

A szerszam csucsa és a szerszamtengely

menti kezd6pont kdz4tti tavolsag. Ha a Q389=2
megmunkalasi eljarassal mar, a TNC a szerszamot
a kovetkezd sor kezddpontjahoz, az aktualis
fogasvételi mélység folé a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja. Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999
kozott

Oldalsoé biztonsagi tavolsag Q357 (névekményes):
Biztonsagi tavolsag a munkadarab oldalanal az
els 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 (ndvekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam

és a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kbz6tt, vagy
PREDEF
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71 CYCL DEF 232 HOMLOKMARAS

Q389=2  ;ELJARAS

Q225=+10 ;KEZDOPONT 1.
TENGELY

Q226=+12 :KEZDOPONT 2.
TENGELY

Q227=+2,5 ;KEZDOPONT 3.
TENGELY

Q386=-3 ;VEGPONT 3. TENGELY
Q218=150 ;ELSO OLDAL HOSSZA
Q219=75 ;2. OLDAL HOSSZA

Q202=2  ;MAX. FOGASVETELI
MELYSEG

Q369=0.5 ;RAHAGYAS ALUL
Q370=1  ;MAX. ATFEDES
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q385=800 ;SIMITASI ELOTOLAS
Q253=2000 ;ELOPOZ. ELOTOLAS
Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q357=2 ;OLDALSO BIZTONSAGI
TAVOLSAG

Q204=2 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG

227



10.5 Programozasi példak

Példa: Léptetd maras

100

N
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
11.1 Alapismeretek

1.1 Alapismeretek

Attekintés

Ha a kontur programja kész, a koordinata-transzformaciok
segitségével a munkadarabon kildnbdz6 helyekre és kildnféle
méretekben lehet azt elhelyezni. A TNC a kdvetkezd koordinata-
transzformacids ciklusokat kinalja:

Ciklus Funkci6é- Oldal
gomb

7 NULLAPONT 2 231
Kontur eltolasahoz kdzvetlendl ﬁ

a programban vagy a
nullaponttablazatbdl

247 NULLAPONT KIJELOLES 247 236
Bazispontok felvétele programfutas &1 ]
alatt

8 TUKROZES e
Konturok tikrozése @

10 ELFORGATAS
Konturok elforgatasa a munkasikban

- 237

)

238

11 MERETTENYEZO
Konturok méreteinek nyujtasa vagy

-
o
zsugoritasa

240

TENGELYENKENT ]
Konturok méreteinek nyujtasa vagy
zsugoritasa tengelyspecifikusan

19 MEGMUNKALASI SiK
Megmunkalas a gépen dontott
koordinatarendszerben, dontheté
fejjel és/vagy korasztallal

26 MERETTENYEZO = 241

243

A koordinata-transzformaciok érvényessége

Ervényesség kezdete: A koordinata-transzformécié a
meghatarozasa utan azonnal érvénybe lép, 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 mérettényezével.

®m Hajtson végre egy M2, M30 mellékfunkciot, vagy egy END PGM
mondatot (a clearMode gépi paramétertél figgben).

®m Valasszon egy Uj programot
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NULLAPONTELTOLAS (Ciklus 7, DIN/ISO: G54) 11.2

11.2  NULLAPONTELTOLAS (Ciklus 7, DIN/
ISO: G54)

Funkcié
A NULLAPONTELTOLAS hasznéalataval a munkadarabon egy mas
bl , z A

helyen is kialakithaté a mar programozott kontur.

A NULLAPONTELTOLAS ciklus meghatarozasa utan minden

koordinata az uj nullpontra vonatkozik. A nullaponteltolas értéke

a kiegészitd allapotkijelzdn jelenik meg. Forgastengelyek szintén

megengedettek.

Visszaallitas

B Programozzon egy nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb.
koordinatak ciklusban torténé kézvetlen megadasaval.

B Nullaponteltolas hivasa pl. X=0; Y=0 koordinatakra a
nullaponttablazatbdl.

zi
Y
~N X
Ciklusparaméterek
2 > Nullaponteltolas: adja meg az Uj nullapont NC mondatok
@ koordinatait. Az abszolut értékek a kézzel beallitott 13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS

munkadarab nullapontra vonatkoznak. Az

inkrementélis adatok mindig az utolsé érvényes 14 CYCL DEF 7.1 X+60

nullapontra vonatkoznak — ez lehet egy mar eltolt 16 CYCL DEF 7.3 Z-5
nullapont is. Beviteli tartomany: legfeljebb 6 NC 15 CYCL DEF 7.2 Y+40
tengely, mindegyiknél -99999,9999 és 99999,9999

kodzott

231
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok

11.3 NULLAPONTELTOLAS nullapont tablazattal (Ciklus 7, DIN/
ISO: G53)

11.3 NULLAPONTELTOLAS nullapont
tablazattal (Ciklus 7, DIN/ISO: G53)

Funkcio

A nullaponttablazat hasznalatos:

® gyakran el6forduld megmunkalasi folyamatoknak a munkadarab
kildnb6z6 helyein torténd végrehajtasa, valamint

® ugyanazon nullaponteltolasok gyakori hasznalata esetén
Egy programon belili nullaponteltolas programozhaté

kézvetlendl a ciklus meghatarozdsanal vagy meghivhaté egy
nullaponttablazatbdl.

Visszaallitas

®  Nullaponteltolas hivasa pl. X=0; Y=0 koordinatakra a
nullaponttablazatbdl.

B Haijtsa végre a nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb. koordinatak
ciklusban torténd kdzvetlen megadasaval

Allapotkijelz6k

A kiegészit6 allapotkijelzd a nullaponttablazat kdvetkez6 adatait

jelzi ki:

B Az aktiv nullaponttédblazat neve és elérési utja

® Az aktiv nullapont sorszama

B Megjegyzés az aktiv nullapont DOC oszlopabdl

Programozaskor ne feledje:
' Utkdzésveszély!
A nullaponttablazatokban talalhaté nullapontok

o mindig és kizarélagosan az aktualis nullapontra
(preset) vonatkoznak.
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NULLAPONTELTOLAS nullapont tablazattal (Ciklus 7, DIN/ 11.3

Ha nullaponttablazatokbdl szarmazé
nullaponteltoldsokat alkalmaz, hasznalja a SEL
TABLE funkciot a kivant nullaponttablazat NC
programbdl térténd aktivalasahoz.

Ha a SEL TABLE nélkiil dolgozunk, a kivant
nullaponttablazatot a programteszt vagy a
programfutas elétt kell aktivalni. (Ez érvényes a
programozott grafikara is).

®m A kivant tablazatot a program teszteléséhez
a Programteszt izemmaddban a fajlkezeld
meghivasaval kell kijel6Ini: A tablazat S allapotu
lesz.

m A kivant tablazatot a program futtatasahoz
a programfutasi izemmaodban a fajlkezeld
meghivasaval kell kijelélni: A tablazat M allapotu
lesz.

A nullaponttablazatokban szerepld koordinatak
kizarélag abszolut értékként hatdsosak.

A tablazatok végére uj sorokat lehet beszurni.

Nullaponttablazatok Iétrehozasakor a hozzajuk
tartozo fajl nevének betlivel kell kezd6dnie.

Ciklusparaméterek

=5

» Nullaponteltolas: adja meg a tablazatban szereplé
nullapont sorszamat vagy egy Q paramétert. Ha egy
Q paramétert ad meg, akkor a TNC behelyettesiti a
Q paraméter értékét. Beviteli tartomany: 0 és 9999
kozott

Nullaponttablazat kivalasztasa a programban

A SEL TABLE funkcidval valaszthatja ki azt a nullaponttablazatot,
amelyikb6él a TNC a nullapontot venni fogja:

PGM
CALL

NULLAPONT
LISTA

=

» Valassza ki a programhivashoz tartozé funkcidkat:
Nyomja meg a PGM CALL gombot

» Nyomja meg a NULLAPONTTABLAZAT
funkciégombot

» Valassza ki a nullaponttablazat elérés,i
utjanak teljes nevét vagy a fajlt a KIVALASZT
funkciégombbal, majd erésitse meg a valasztast
az END gombbal.

A SEL TABLE mondatot a Ciklus 7 Nullaponttablazat
el6tt kell programozni.

Egy SEL TABLE utasitassal kivalasztott
nullaponttablazat mindaddig aktiv marad, amig a SEL
TABLE utasitassal vagy a PGM MGT gombbal nem
valaszt ki egy masik nullapont tablazatot.
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NC mondatok

77 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS

78 CYCL DEF 7.1 #5
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
11.3 NULLAPONTELTOLAS nullapont tablazattal (Ciklus 7, DIN/

ISO: G53)

Nullaponttablazat szerkesztése Programbevitel és

Szerkesztés lizemmodban

E> Miutan megvaltoztat egy értéket a

nullaponttablazatban, el kell mentenie a valtozast az
ENT gombbal. Ellenkez6 esetben a valtozas nem

lesz érvényes programfutaskor.

Nullaponttablazat kivalasztasa a Programbevitel és szerkesztés

Uzemmodban
Pam » Fajlkezel6 hivasahoz: nyomja meg a PGM MGT
MGT gombot

> N’ullapont'téblézat ’megjelem'tése: nyomja meg a
TIPUS VALASZTAS, majd a .D MEGJELENITES

funkciégombokat

» Vdélassza ki a kivant tablazatot vagy adjon meg

egy Uj fajinevet.

» Végezze el a fajl szerkesztését. A funkcibgombsor
a kovetkezd szerkesztési lehetéségeket kinalja fel:

Funkcio

Ugras a tablazat elejére

Funkciégomb

KEZDES

Ugras a tablazat végére

VEGE

Ugras az el6z8 oldalra

OLDAL

Ugras a kdvetkezd oldalra

OLDAL

Sor beszurasa (csak a tablazat végére lehet)

SOR BEIL-
LESZTESE

Sor torlése

SO0R
TORLESE

Keresés

KERESES

Ugras a sor elejére

SOR
KEZDETE
<=

Ugras a sor végére

SOR
VEGE

=

Aktualis érték masolasa

PILLNTNYI
ERTEKET
MASOL

Masolt érték beszurasa

MASOLT
ERTEKET
BEILLESZT

Megadott szamu sor (nullapontok) hozzaadasa a

tablazat végéhez

234

N SORT A
VEGERE

BEILLESZT
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NULLAPONTELTOLAS nullapont tablazattal (Ciklus 7, DIN/ 11.3
ISO: G53)

Nullaponttablazat konfiguralasa

Ha egy aktiv tengelyhez nem kivan nullapontot meghatarozni, R mmes  [Lista szerkesziése
nyomja meg a DEL gombot. Ekkor a TNC térli a szamértéket a
megfeleld beviteli mezdbdl.

50N
@
8
ssesegusy
seo8888
s5oe
ses
soo
sseess
seess

A tablazat tulajdonsagai modosithatok. Adja meg e : 2
|:> az 555343 kodszamot a MOD meniiben. A TNC - T -
ezutan felkinalia a FORMATUM SZERKESZTES e
funkciégombot, ha a tablazat ki van valasztva. A N
funkciégob megnyomasa utan a TNC megnyit egy ey
ablakot, amiben a kivalasztott tablazat valamennyi R
oszlopanak tulajdonsagai megjelennek. Minden — o J
modositas csak a megnyitott tablazatra érvényes. = ‘ T ‘ T ’ T ‘ ‘ vesE

Kilépés a nullaponttablazatbol
A fajlkezel6ben valasszon egy masik tipusu fajlt és valassza ki a
kivant fajlt.

Miutdn megvaltoztat egy értéket a
' nullaponttablazatban, el kell mentenie a valtozast az
] ENT gombbal. Ellenkez6 esetben a valtozas nem
lesz érvényes programfutaskor.

Allapotkijelzék
A kiegészitd allapotkijelzé az aktiv nullaponteltolas értékét mutatja.
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok

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 0j nullapontként érvényesitheti.

A NULLAPONTFELVETEL ciklus meghatarozasa utan valamennyi
koordinatamegadas és nullaponteltolas (abszolut és inkrementalis)
az uj nullapontra vonatkozik.

Allapotkijelzés

Az allapotkijelzén a TNC megijeleniti az aktiv preset sorszamot a
nullapont jel mogott.

Programozas el6tt ne feledje:

Amikor a preset tablazatbél aktival nullapontot,

a TNC nullazza a nullaponteltolast, a tlikrozést,

az elforgatast, a nagyitasi tényezét és a tengely-
specikfikus nagyitasi tényezét.

Ha a 0 preset sorszamot aktivalja (0. sor), akkor

a Kézi izemmaddban utoljara beallitott nullapontot
aktivalja.

Programteszt izemmaddban a Ciklus 247 hatastalan.

Ciklusparaméterek

247 » Nullapont sorszama?: Adja meg az aktivalni kivant
«QQ«Q nullapont preset tablazatbeli sorszamat. Beviteli
tartomany: 0 és 65535 kozott

Allapotkijelzok

A kiegészité allapotkijelzén (POZ. KIJ. ALLAPOT) a TNC az aktiv
preset sorszamat mutatja a nullapont parbeszéd mogott.

NC mondatok

13 CYCL DEF 247
NULLAPONTFELVETEL

Q339=4 ;NULLAPONT SZAMA
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TUKROZES (Ciklus 8, DIN/ISO: G28) 11.5

11.5 TUKROZES (Ciklus 8, DIN/ISO: G28)

Funkcié
Ez a ciklus lehet&vé teszi egy kontar tikoérképének megmunkalasat
a munkasikban.

A tukrézés ciklus a programban valé meghatérozaséatol

kezdve érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmoddban is érvényes. Az aktiv tukdrtengelyek a kiegészit
allapotkijelzén lathatok.

®m Ha csak egy tengelyre tiikroz, akkor a szerszam megmunkalasi
iranya megfordul (kivéve az SL ciklusokban).

B Ha 2 tengelyre tikroz, akkor a szerszam megmunkalasi irdnya
valtozatlan marad.

A tikrozés eredménye fligg a nullapont helyzetétdl:

® Ha a nullapont a tlikr6zend6 konturon van, akkor az elem
egyszer(ien megfordul.

® Ha a nullapont a tlikr6zendd konturon kivil van: az elem is egy
masik helyzetbe kerdl.

Visszaallitas
Programozza Gjra a TUKROZES ciklust a NO ENT gombbal.

Programozaskor ne feledje:

Ha csak egy tengelyre tikréz, a mardciklusok

E> (Ciklus 2xx) megmunkalasi iranya megvaltozik.
Kivétel: Ciklus 208, amiben a vezérlé a ciklusban
meghatéarozott iranyt alkalmazza.

Ciklusparaméterek

P > Tengely tiikrozés?: Adja meg a tiikrozési tengelyt.
@@}D Az dsszes tengely tikrozhetd — beleértve a
forgastengelyeket is —, a féorsoé tengely és a hozza
tartozé melléktengely kivételével. Legfeljebb harom
tengelyt adhat meg. Beviteli tartomany: legfeljebb
harom NC tengely X, Y, Z, U, V, W, A, B, C
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NC mondatok

79 CYCL DEF 8.0 TUKROZES
80 CYCL DEF 8.1 XY Z
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
11.6 ELFORGATAS (Ciklus 10, DIN/ISO: G73)

11.6 ELFORGATAS (Ciklus 10, DIN/ISO:
G73)

Funkcio

A programon bel}]l__a TNC el tudja forgatni a koordinatarendszert az z A
aktiv nullapont kértl a munkasikban.

A FORGATAS ciklus a programban valé meghatarozasatol
kezdve érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban is érvényes. Az aktiv elforgatasi szog a kiegészitd
allapotkijelzén lathato.

Elforgatasi sz6g referenciatengelye:

B X/Y sik: X tengely

m Y/Z sik: Y tengely

B Z/X sik: Z tengely

S5&

x ¥

60

Visszaallitas
Programozza Gjra a FORGATAS ciklust 0° elforgatasi széggel.

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 10 programozasaval a TNC térli az aktiv
sugarkorrekciot, ezért Ujra kell programoznia, ha
szikséges.

A forgatas minden tengely koruli aktivalasahoz a
Ciklus 10 meghatérozasa utan meg kell mozgatnia a
munkasik mindkét tengelyét.
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ELFORGATAS (Ciklus 10, DIN/ISO: G73) 11.6

Ciklusparaméterek

» Forgatas: adja meg az elforgatas sz6gét fokban (°). NC mondatok
Beviteli tartomany: —360,000° és +360,000° kozott
(abszolut vagy inkrementalis)
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok

11.7 MERETTENYEZO (Ciklus 11, DIN/ISO: G72)

11.7 MERETTENYEZO (Ciklus 11, DIN/ISO:

G72)

Funkcio

Egy programon belil a konturok mérete nagyithaté vagy
kicsinyithet6, lehetévé téve zsugoritas és tulméretezés
programozasat.

A NAGYITAS a programban valé meghatarozasatél kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmoddban is érvényes. Az aktiv nagyitasi tényezé a kiegészitd
allapotkijelzén lathato.

A mérettényezd érvényes

® mindharom koordinatatengelyre egyidében

B A ciklusok méreteire

Elofeltételek

Célszer( a nullapontot nagyitas/kicsinyités elétt a kontur egyik
sarkara vagy élére beallitani.

Nagyitas: SCL nagyobb, mint 1 (max. 99,999 999)

Kicsinyités: SCL kisebb, mint 1 (min. 0,000 001)

Visszaallitas

Programozza Ujra a NAGYITAS ciklust 1-es nagyitasi tényezével.

Ciklusparaméterek

11 > Nagyitasi tényez6?: adja meg az SCL nagyitasi

@ tényez6t. A TNC megszorozza a koordinatakat és
a sugarakat az SCL tényezdvel (ahogy az fent a
"Funkcid" részben szerepel). Beviteli tartomany:
0,000000 és 99,999999 kozott

z |

(22.5)
7N\
% ¥ X
N\ (27)
A\ -
; X
36 60

NC mondatok

11 CALL LBL 1

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

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26) 11.8

11.8 MERETTENYEZO TENGELYENKENT
(Ciklus 26)

Funkcioé

A 26-os ciklussal minden tengelyhez kildn zsugoritasi és tulméreti
tényez6t rendelhet.

A NAGYITAS a programban valé meghatarozasatél kezdve
érvényes. A ciklus a Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmaodban is érvényes. Az aktiv mérettényezd a kiegészité
allapotkijelzdn lathato.

Visszaallitas

Programozza Ujra a NAGYITASI ciklust 1-es nagyitasi tényezével
valamennyi tengelyre.
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
11.8 MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26)

Programozaskor ne feledje:

Korivek koordinatait minden tengelynél ugyanazzal a
tényezbvel kell nagyitani vagy kicsinyiteni.
Minden koordinatatengely programozhaté sajat, csak
arra a tengelyre érvényes mérettényezdvel.
Tovabba az 6sszes mérettényezbre programozhatja
a nagyitas kézéppontjanak koordinatait is.
A kontdr méreteit a TNC a kézépponthoz, és nem
feltétlendl az aktiv nullaponthoz képest nagyitja vagy
kicsinyiti (ellentétben a 11-es, MERETTENYEZO
ciklussal).

Ciklusparaméterek

26 cc » Tengely és mérettényez6: Valassza ki vi
funkciégombbal a nagyitasban vagy kicsinyitésben

érintett koordinatatengely(eke)t és a nagyitasi
tényezd(ke)t. Beviteli tartomany: 0,000000 és
99,999999 kozott

> Kozéppont koordinatak: adja meg a
tengelyspecifikus nagyitas vagy kicsinyités
kdézéppontjat. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

NC mondatok

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 MERETTENY.
TENGKENT

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15
CCY+20

28 CALL LBL 1
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MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opcié 1) 11.9

11.9 MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/
ISO: G80, szoftver opcié 1)

Funkcio

A Ciklus 19-ben megadja a munkasik helyzetét — azaz a
szerszamtengely helyzetét a gépi koordinatarendszerhez
viszonyitva — a déntési sz6g megadasaval. A munkasik
poziciéjanak meghatarozasara két lehetéség van:

®  Adja meg kodzvetlenil a forgastengely poziciojat.

= irja le a munkasik poziciojat a fix gépi koordinatarendszer
legfeljebb 3 elforgatasaval (térszogével). A sziikséges térszog
kiszamitasahoz allitson egy merdleges egyenest a dontott
munkasikra, és nézze meg, hogy milyen szoget zar be azzal
a tengellyel, ami kortl donteni akar. Két térsz6g megadasaval
minden szerszampozicié pontosan megadhaté.

Ne feledje, hogy a dontétt koordinatarendszer
pozicidja és ezaltal az 6sszes elmozdulas ebben a
rendszerben fligg a dontoétt sik megadasatol.

Ha a munkasik pozicidjat térszdégekkel adja meg, akkor a TNC
minden tengely délésszdgét automatikusan kiszamitja és elmenti

a Q120 (A tengely) - Q122 (C tengely) paraméterekben. Ha két
megoldas lehetséges, akkor a TNC azt valasztja, ami kdzelebb esik
a forgastengelyek nullapontjahoz.

A TNC a tengelyeket mindig azonos sorrendben forgatja el a sik
déntésének kiszamitasahoz: El8szér az A, majd a B, végul a C
tengelyt.

A Ciklus 19 a programban valé6 meghatérozasatél kezdve érvényes.
Amint elmozditja valamely tengelyt a dontétt rendszerben, az adott
tengely korrekcioja aktivalodik. Ha minden tengely mentén aktivalni
akarja, akkor minden tengelyt meg kell mozgatnia.

Ha a Munkasik dontése funkciot Aktiv-ra allitia Kézi izemmaddban,
az itt megadott szégértéket feliilirja a 19-es, MUNKASIK ciklusban
megadott érték.
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok

11.9 MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opci6 1)

Programozaskor ne feledje:

o

-

=

A munkasik dontési funkcioit a gép gyartéja illeszti

a TNC-hez és a szerszamgéphez. Az egyes
elforgathaté fejeknél és donthet6 asztaloknal a
szerszamgépgyarto hatarozza meg, hogy a megadott
szdgek a forgo tengelyek elfordulasaként vagy a
dontott sik szdgekeént értelmezenddk.

Lasd a gépkdnyvet.

Mivel a nem programozott forgastengely értékei
valtozatlanok, mindig meg kell hatarozni mindharom
térszodget, még akkor is, ha egy vagy tébb szbg
értéke nulla.

A munkasikot mindig az érvényes nullapont koérdl
donti meg a TNC.

Ha akkor alkalmazza a Ciklus 19-et, amikor az
M120 aktiv, a TNC automatikusan érvényteleniti a
sugarkorrekciét, ami pedig érvényteleniti az M120
funkciét.

Ciklusparaméterek

&

> Forgastengely és dontési szog?: adja meg
a forgatas tengelyét a kapcsolédé dontési
szogekkel egyltt. Az A, B és C forgastengelyek
funkciégombokkal programozhatok. Beviteli
tartomany: -360,000 és 360,000 kozott

Ha a TNC automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket, a
kdvetkezd paramétereket lehet megadni:

» El6tolas ? F=: A forgastengely el6tolasi sebessége
az automatikus pozicionalas alatt. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott

> Biztonsagi tavolsag? (inkrementalis érték): a
TNC ugy pozicionalja a dénthet6 fejet, hogy
a szerszamot meghosszabbitja a biztonsagi
tavolsaggal, igy a munkadarabtdl mért relativ
tavolsag nem valtozik. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Visszaallitas

A dontési szog torléséhez Ujra hatarozza meg a MUNKASIK ciklust,

és az elforgatasi szdgekre adjon meg 0°-ot. Majd programozza Ujra
a MUNKASIK ciklust, és a funkcié deaktivalashoz valaszoljon a
parbeszédablakban a NO ENT gombbal.
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MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opcié 1) 11.9

Forgastengely pozicionalasa

forgastengelyek automatikus pozicionalasat vagy

B Onnek kell azt manualisan elépozicionalni az
adott programban. Vegye figyelembe a Gépkdnyv
elGirasait.

? A gépgyarto vagy a 19 ciklusban adja meg a

Forgastengelyek kézi pozicionalasa

Ha a forgastengelyeket a Ciklus 19 nem pozicionalja
automatikusan, Onnek kell azokat pozicionalnia egy kiilén L
mondatban a ciklus meghatarozasat kdvetden.

Tengelyszdgek hasznalata esetén a tengely értékeit
meghatérozhatja az L mondatban. Térszdégek hasznalata esetén
alkalmazza a Q120 (A tengely értéke), a Q121 (B tengely értéke)
és a Q122 (C tengely értéke) Q paramétereket, melyek leiréasa a
19-es ciklusban talalhato.

Q120-Q122 Q paraméterben tarolt forgastengely
pozicidkat.

Kerllje az olyan funkciok hasznalatat, amilyen az
M94 (modulo forgastengely), igy elkeriilheté az
ellentmondas a forgastengelyek pillanatnyi és a
célpozicioi kozott az egyes meghatarozasokban.

E> Kézi pozicionalas esetén mindig alkalmazza a

NC példamondatok:
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
11.9 MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opci6 1)

Forgastengelyek automatikus pozicionalasa
Ha a Ciklus 19 automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket:
® A TNC csak vezérelt tengelyeket tud pozicionaini.

® Az elforgatott tengelyek pozinionalasakor meg kell adni az
elforgatott tengelyekre vonatkoztatott biztonsagi tavolsagot és
az el6tolast.

m Csak el6re meghatarozott szerszamokat hasznaljon (a teljes
szerszamhosszat meg kell hatarozni).

B A munkasik dontése utan a szerszdmcsucs munkadarab
felszinéhez viszonyitott helyzete megkdzelitdleg valtozatlan
marad

® A TNC az utoljara megadott el6tolassal hajtja végre a dontést. A
maximalisan elérhet6 el6tolas az elforgathaté fej vagy déntheté
asztal dsszetettségétdl fugg.

NC példamondatok:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 MEGMUNKALASI SiK Sz6g megadasa a korrekci6 kiszamitasahoz
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 SETUP50 Az elbtolas és a tavolsag meghatarozasa
14 L Z+80 RO FMAX Korrekcio aktivalasa az orso tengelyére

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Korrekcid aktivalasa a munkasikra

Poziciokijelzés a dontott rendszerben

A ciklus 19 aktivalasakor a kiegészit6 allapotkijelzén

kijelzett poziciok (ACTL és NEVL) és nullapont a dontott
koordinatarendszerhez képest van megadva. A ciklus
meghatarozasa utan azonnal megjelené adatok eltérhetnek a
Ciklus 19 elé6tt utoljara programozott pozicié koordinataitol.

Munkatér figyelése

A TNC csak a mozgatott tengelyeket ellenérzi a dontott
koordinatarendszerben. Ha sziikséges, a TNC hibalizenetet kiild.
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MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opcié 1) 11.9

Pozicionalas a dontott koordinatarendszerben

Az M130 mellékfunkciéval a dontdtt munkatérben is mozgathato
a szerszam a nem doéntott koordinatarendszerben megadott
pozicidkra.

A gépi koordinatarendszerben megadott egyenes vonalu
pozicionalé mozgasok (M91-t és M92-t tartalmazé mondatok)
dontdétt munkasikban is végrehajthatok. Korlatozasok:

® Hosszkorrekcio nélkili pozicionalas.
m  Gépgeometria-korrekcio nélkili pozicionalas.
B Szerszamsugar-korrekcio nem megengedett.

Koordinata-transzformacios ciklusok
osszekapcsolasa

Koordinata-transzformacios ciklusok 6sszekapcsolasakor
gy6z8djon meg arrél, hogy a dontétt munkasik az aktiv nullapontra
vonatkozik-e. A Ciklus 19 aktivalasa 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. Dontési funkcio aktivalasa

3. Elforgatés aktivalasa

Munkadarab megmunkalas
1. A forgatas torlése

2. A dontési funkcio visszaallitasa (reset)
3. Nullaponteltolas torlése
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
11.9 MEGMUNKALASI SiK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftver opci6 1)

Megmunkalasi folyamat a 19-es, MEGMUNKALASI SiK
ciklussal

1 Program megirasa

» Hatarozza meg a szerszamot (nem sziikséges, ha a TOOL.T
aktiv), és adja meg a szerszam teljes hosszat.

» Hivja meg a szerszamot.

» Huzza vissza a szerszamot a szerszam tengelyében annyira,
hogy déntéskor a szerszam és a munkadarab, vagy a befogo
eszkdzok ne Utkdzhessenek.

» Ha szikséges, pozicionalja a forgastengelyt vagy -tengelyeket
egy L mondattal a megfeleld szoghelyzetbe (gépi paramétertél
fugg).

» Aktivélja a nullaponteltolast, ha szikséges.

» Definidlja a Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK ciklust; adja meg
az 6sszes dontott tengely szogét

» A korrekcio aktivalasahoz mozgassa meg mindharom fétengelyt
(X,Y, 2).

» A megmunkalasi folyamatot igy programozza, mintha azt nem
dontétt sikban hajtana végre.

» Ha sziikséges, hatarozza meg a 19-es, MUNKASIK ciklust
mas szogeértékekkel, hogy kilénbdzé tengelypozicidban
is végrehajtsa a megmunkalast. Ebben az esetben
nem sziikséges a Ciklus 19 visszaallitdsa. Megadhat uj
szdgértékeket kdzvetlenll is.

» Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK visszaallitasa (reset);
programozzon 0°-t minden dontétt tengelyre.

» Allitsa le a MUNKASIK funkciét; adja meg Ujra a Ciklus 19-et és
valaszoljon a parbeszédre a NO ENT gombbal.

» Tordlje a nullaponteltolast, ha szikséges.
» Ha sziikséges, pozicionalja a dontott tenegelyt 0°-ra.

2 Munkadarab befogasa

3 Nullapontfelvétel

m Kézi érintéssel

B Vezérelten (programbdl) egy HEIDENHAIN 3D-s tapintéval (l&asd
Tapintociklusok Kézikdnyv, 2. fejezet).

®  Automatikusan (programbol) egy HEIDENHAIN 3D-s tapintoval
(lasd Tapintdciklusok Kézikonyv, 3. fejezet).

4 Program inditasa Folyamatos programfutas lizemmaédban

5 Kézi iizemméd

A 3D-ROT funkciégomb hasznalataval allitsa a MUNKASIK

DONTESE funkciét INAKTIV-ra. A meniiben valamennyi
forgastengelyre adjon meg 0°-0s szdget.
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Programozasi példak 11.10

11.10 Programozasi példak

Példa: Koordinata-transzformacios ciklusok

Programozasi sorrend

® A koordinata-transzformaciok programozasa a
féprogramban

B Megmunkalas egy alprogramon belil
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok
11.10 Programozasi példak
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Ciklusok: Specialis funkciék
12.1 Alapismeretek

12.1 Alapismeretek

Attekintés
A TNC 6t ciklust kinal a kovetkezd specialis célokra:
Ciklus Funkcio- Oldal
gomb
9 VARAKOZASI IDO Er 253
£
12 PROGRAMHIVAS 254
13 FOORSO ORIENTACIO 255
32 TURES 256
225 GRAVIROZAS (szdveg) 259
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VARAKOZASI IDO (Ciklus 9, DIN/ISO: G04) 12.2

12.2 VARAKOZASI IDO (Ciklus 9, DIN/ISO:
G04)

Funkcio

Ez a ciklus egy program futasa soran keéslelteti a kovetkez6 mondat
végrehajtasat a programozott VARAKOZASI IDO-vel. A varakozasi
id6 felhasznalhat6 példaul forgacstorésre.

A ciklus a programban val6 meghatarozasatol kezdve érvényes.
Orokl6dd allapotokra, mint példaul az orso forgasa, nincs hatassal.

NC mondatok
89 CYCL DEF 9.0 VARAKOZASI IDO
90 CYCL DEF 9.1 VARAKOZAS 1.5

Ciklusparaméterek

a » Varakozasi id6 masodpercben: adja meg a
@ varokozasi id6t masodpercben. Beviteli tartomany:
0 és 3600 masodperc (1 6ra) kozétt, 0,001
masodperces lépésekben
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Ciklusok: Specialis funkciék

12.3 PROGRAMHIVAS (Ciklus 12, DIN/ISO: G39)

12.3 PROGRAMHIVAS (Ciklus 12, DIN/ISO:
G39)

Ciklus funkcidja

A felhasznalé altal irt rutinok (mint példaul a kilénleges furdciklusok
vagy geometriai modulok) megirhatok féprogramként. Ezutan a fix
ciklusokhoz hasonléan hivhaték meg.

Programozaskor ne feledje:

E> A meghivott programnak a TNC mereviemezén kell
lennie.

Ha a ciklusként definialt féprogram ugyanabban a
kényvtarban talalhatd, mint az a program, amelybél
meghivja, akkor elegendd csak a nevét megadni.

Ha a cikluskeént definialt féprogram nem ugyanabban
a konyvtarban talalhatd, mint az a program, amelybdl
meghivja, akkor a teljes elérési utvonalat meg kell
adnia, pl. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Ha DIN/ISO programot definial ciklusként, akkor a
fajl tipusat is meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan
irjon .I -t.

Rendszerint a Ciklus 12-vel meghivott Q
paraméterek altalanosan érvényesek. Ezért
figyeljen a Q paraméterek valtozasaira a meghivott
programban, mert hatassal lehetnek a meghivo
programra.

Ciklusparaméterek
12 » Program neve: Adja meg a meghivni kivant

PGM

cALL program nevét és sziikség esetén a kdnyvtarat, ahol
talalhatd, vagy

» Aktivalja a fajlkivalaszto ablakot a KIVALASZT

funkciégombbal és valassza ki a meghivni kivant
programot

A program meghivhato:

B CYCL CALL paranccsal (kiilén mondatban), vagy

® M99 funkciéval (mondatonként), vagy

® M89 funkciéval (minden pozicionalé mondat utan végrehajtva)

5/:Nn‘ o |
© 7 CYCLDEF12.0 i° 0 BEGINPGM ©°
° PGM CALL o e LOT31 MM °
o8 CYCLDEF121 o | o c
° LoT31 of | o ;
: 9... M99 :_ Z ' Z
i ° L= ENDPGM o

50-es program kijelolése ciklusként
és meghivasa az M99 funkciéval

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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FOORSO ORIENTACIO (Ciklus 13, DIN/ISO

12.4 FOORSO ORIENTACIO (Ciklus 13,
DIN/ISO: G36)

Ciklus funkcidja

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

-

A vezérlé az orsot képes forgastengelyként kezelni és adott
szogpozicidba tudja forgatni azt.

Az orientalt ors¢ stop szilikséges

B Szerszamcsereéld rendszereknél az orsé egy megadott
szerszamcsere-pozicidba forgatasahoz

m A HEIDENHAIN gyartmanyu infravords adatatvitellel rendelkezé
3D-s tapintdk adé-vevé ablakanak orientalasahoz

A ciklusban meghatarozott orientalasi szo6g az M19 vagy M20
megadasaval pozicionalhaté (a géptdl figgden).

Ha az M19 vagy M20 funkciot a Ciklus 13 meghatarozasa nélkil
programozza, akkor a szerszamgép orsoéja abba a szdghelyzetbe fog
beallni, amelyet a gépi paraméterekben a gép gyartdja beallitott (lasd
a gépkonyvet).

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 13 a Ciklus 202, 204 és 209-en belil

E> hasznalatos. Figyeljen arra, hogy ha sziikséges, az
iménti megmunkalasi ciklusokat kdvetéen Ujra meg
kell adnia a Ciklus 13-at az NC programban.

Ciklusparaméterek

e » Orientaci6 szoge: adja meg a széget a munkasik
il referenciatengelyéhez képest. Beviteli tartomany:
0,0000° és 360,0000° kozott
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93 CYCL DEF 13.0 ORSOPOZICIONALAS
94 CYCL DEF 13.1 SZOG 180
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Ciklusok: Specialis funkciék
12.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

12.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

Ciklus funkcidja

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

A Ciklus 32-be bevitt értékekkel befolyasolhatja a HSC
megmunkalas pontossagat, felllethliségét és sebességét,
amennyiben a TNC-t illesztették a gép jellemzdihez.

A TNC automatikusan kisimitja a két-két palyaelem kozotti kontart
(korrekciotdl fiiggetlendl). A szerszam allandéan érintkezik

a munkadarab feliletével, ennek kdvetkeztében csokkenti a
szerszamgép kopasat. A tlrés koriv esetén a mozgas palyajara
szintén hatédssal van.

Sziikség esetén a TNC automatikusan csdkkenti a programozott
el6tolast, igy a programot a lehetd legnagyobb sebességgel lehet
végrehajtatni, a szamitasokhoz sziikséges révid sziinetek nélkiil.
Ha a TNC nem is mozog csokkentett sebességgel, mindig a
meghatarozott tiirésen beliil marad. Minél nagyobbra hatarozza
meg a tlirést, annal gyorsabban mozgatja a TNC a tengelyeket.

A kontur kisimitasa bizonyos mértéki eltérést eredményez a
konturtél. Ennek a kontarhibanak a mértékeét (tiirés) a gép gyartdja
a gépi paraméterekben bedllitja. A CIKLUS 32-vel ezeket az

el6re bedllitott tlirésértékeket megvaltoztathatja, és kildonbdz6
szlirGbeallitdsokat valaszthat ki, feltéve, hogy a gép gyartdja
beépitette ezeket a funkciokat.

A geometria meghatarozasanak hatasa a CAM
rendszerre

Az offline NC program létrehozasanal a legfontosabb befolyasold
tényez6 az S harhiba, ami a CAM rendszerben van meghatarozva.
Egy posztprocesszorban (PP) létrehozott NC programban a
maximalis pont-tavolsagot a hurhibaval hatarozzak meg. Ha a
hdarhiba nem nagyobb a Ciklus 32-ben meghatarozott T tlirésnél,

a TNC képes a konturpontok kisimitasara, hacsak egy specialis
gépbeallitds nem korlatozza a programozott elétolast.

Optimalis simitast érhet el, ha a Ciklus 32-ben CAM hurhibanak
110-% és 200-% kozotti értéket ad meg tlrésként.

256 TNC 320 | Felhasznaléi kézikanyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014

zA

X




Programozaskor ne feledje:

=

TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62) 12.5

Igen kis tlirésértékek esetén a gép nem képes a
konturt rangatas nélkil megmunkalni. Ezeket a

rangaté mozgasokat nem a TNC kis feldolgozasi
teljesitménye okozza, hanem az a tény, hogy a
konturelemek igen pontos megmunkalasa érdekében
a TNC-nek drasztikusan le kell csékkentenie a

sebességet.

A Ciklus 32 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a
programban valé meghatarozasa utan azonnal

érvénybe lép.
A TNC visszaallitja a Ciklus 32-t, ha

= Ujra meghatarozza és a tiirésértékre vonatkoz6
parbeszéd-kérdést megerdsitia NO ENT

gombbal.

= Uj programot valaszt PGM MGT gombbal.

Miutan visszaallitotta a Ciklus 32-t, a TNC ujra
aktivalja azt a tlirést, amit egy gépi paraméterben

elére meghataroztak.

Ha a programban a méretek milliméterben vannak
megadva, akkor a TNC milliméterben értelmezi a

megadott tlrésértéket. Az inch-es progra
inch-ben.

mban pedig

Ha a program atvitelekor a Ciklus 32 csak a T
Tirésérték ciklusparamétert tartalmazza, akkor a
vezérld a ciklus fennmarado két paraméterét 0-nak

veszi.

Ahogy a tlrésérték nd, a kdrkérds mozgasok

atmérdje rendszerint csdkken. Ha a HSC

sz{ré

aktivalva van a gépen (errél kérdezze meg a gép
gyartojat, ha szikséges), akkor a kér nagyobb is

lehet.

Ha a Ciklus 32 aktiv, akkor a TNC megje
Ciklus 32-h6z meghatarozott paramétere
kiegészitd allapotkijelzé CYC fllén.
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Ciklusok: Specialis funkciék

12.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

Ciklusparaméterek

3z

4 s

258

» T tlirésérték: a konturtdl valé megengedett eltérés NC mondatok
mm-ben (vagy inch-es programozasnal inch-ben). 95 CYCL DEF 32.0 TURES
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott :

» HSC MOD, Simitas=0, Nagyolas=1: sz{iré aktivalasa:

Beviteli érték 0: Maras nagyobb
konturpontossaggal. A TNC belsbleg
meghatarozott simitasi szlrébeallitdsokat

96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

Beviteli érték 1: Maras nagyobb elétolassal.
A TNC belséleg meghatarozott nagyolasi
szlrébeallitdsokat alkalmaz

> Forgastengelyek tiirése TA: A forgastengelyek
megengedett elhajlasa fokban megadva, M128
hasznalata esetén (TCPM FUNKCIO). A TNC
mindig ugy csokkenti az el6tolast, hogy a
tdbbtengelyes megmunkalasokndl a leglassabb
tengely maximalis el6tolassal mozogjon. A
forgastengelyek altalaban jéval lassabban
mozognak, mint a linearis tengelyek. Nagy
tirés megadasaval (pl. 10°) tébbtengelyes
megmunkalas esetén a megmunkalasi idé
jelentésen csdkkenthetd, mivel a TNC-nek ebben
az esetben nem kell a forgastengelyt mindig a
célpoziciora allitania. A kontur a forgastengely
tirésének megadasaval nem sérul. Csupan a
forgastengely munkadarab fellletéhez viszonyitott
helyzete valtozik. Beviteli tartomany: 0 és 179,9999

kodzott
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GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225) 12.6

12.6  GRAVIROZAS (Ciklus 225,

DIN/ISO: G225)

Ciklus lefutasa

Ez a ciklus a munkadarab sik fellletére térténd szbéveg
gravirozasara alkalmazhaté. A széveg egy egyenes vonal, vagy

egy iv mentén irhatd.

1 A TNC a szerszamot a munkasikban a szbveg elsé ABCABC... oL

pBC...

¥

karakterének kezdépontjaba poziciondlja. v

2 A szerszam mer6legesen vesz fogast a gravirozasi szinten,
és kimarja a karaktert. Ha sziikséges, a TNC visszahuzza a

szerszamot a biztonsagi tavolsagra a karakterek kozott. A 1
karakter végén a szerszam a munkadarab f6lé, a biztonsagi

tavolsagra all.

3 Ezt a mlveletet valamennyi karakter kimarasaig ismétli.
4 Végul a TNC visszahuzza a szerszamot a 2. biztonsagi

tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

A MELYSEG ciklusparaméter el&jele hatarozza meg
E> a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0 értéket

programoz, a vezeérlé nem hajtja végre a ciklust.

Ha a szbveg egyenes vonal mentén gravirozando

(Q516=0), akkor az els6 karakter kezd6pontjat a

ciklushivaskor érvényes szerszampozicié hatarozza

meg.

Ha a szbveg egy iv mentén gravirozandé (Q516=1),
akkor az iv kézéppontjat a ciklushivaskor érvényes
szerszampozicio hatarozza meg.

A gravirozandé szdveg szdvegvaltozéval is

megadhaté (QS).
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Ciklusok: Specialis funkciék

12.6 GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225)

Ciklusparaméterek

225

260

4

Gravirozandé szoveg QS500: A gravirozandé
szoveg idézéjelek kdzott van. Egy szévegvaltozé
kijelolése a szambillentylizet Q gombjaval. Az
ASCI billentylizet Q gombja jelenti a normal
szovegbevitelt. Engedélyezett karakterek: Lasd
"Rendszervaltozok gravirozasa"

Karakter magassag Q513 (abszolut): a gravirozandd
karakterek magassaga mm-ben. Beviteli tartomany
0 és 99999.9999 kozott

Karakterkoz Q514: az alkalmazott betitipus egy
proporcionalis betlitipus. Valamennyi karakternek
egyedi a szélessége, amit a TNC figyelembe vesz
a gravirozaskor, ha Q514 = 0 lett programozva. Ha
Q514 nem egyenlé 0-val, akkor a TNC a karakterek
kozotti tavolsagot atméretezi. Beviteli tartomany: 0
és 9,9999 kozott

Betiitipus Q515: jelenleg nem valaszthato

Szoveg elrendezése egyenesen/iven (0/1) Q516:
Szobveg gravirozasa egy egyenes mentén: Bevitel =
0

Szdveg gravirozasa egy iv mentén: Bevitel = 1

Elforgatas szoge Q374: kézponti szdg, ha a
szbveget ivre kell illeszteni. Beviteli tartomany
-360,0000° és +360,0000° kozott

iven lévé szoveg sugara Q517 (abszolit): az iv
sugara mm-ben, amivel a TNC illeszti a szOveget.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Marasi el6tolas Q207: A szerszam el6tolasi
sebessége maraskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt alternativ FAUTO,
FU, FZ

Mélység Q201 (ndvekményes érték): a munkadarab
felllete és a gravirozas mélysége kozotti tavolsag

El6tolas fogasvételkor Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége a furatba valé mozgaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 k6zott Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kdz4tt alternativ FAUTO,
FU

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

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

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam
és a munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kbz6tt, vagy
PREDEF

Q513

\
-

NC mondatok
62 CYCL DEF 225 GRAVIROZ

Qs500="A" ;GRAVIROZANDO

SZOVEG
Q513=10 ;KARAKTEREK
MAGASSAGA
Q514=0  ;TAVOLSAGI TENYEZO
Q515=0  ;BETUTIPUS
Q516=0  ;SZOVEG ELRENDEZESE
Q374=0  ;ELFORGATASI SZOG
Q517=0  ;KOR SUGARA

Q207=750 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q201=-0,5 ;MELYSEG

Q206=150 ;FOGASVETELI
ELOTOLAS

Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI
TAVOLSAG
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GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225) 12.6

Engedélyezett karakterek

A kodvetkez§ specialis karakterek engedélyezettek a kisbetlikon,

nagybetlkdn és szamokon kival:
V#S%&()*+,-./:;<=>2@[\]_

A TNC a % és \ karaktert specialis funkcidok

E> esetén alkalmazza. Ezért ezeket a karaktereket
gravirozaskor kétszer kell jeldlni a gravirozando
szdvegben (pl.: %%).

Nem megjelend karakterek

A szbvegt6l fliggetleniil nem megjelend karaktereket is meg lehet
hatarozni formazasi célokra. Adja meg a \ specialis karaktert egy
nem megjelend karakter elétt.

Az alabbi formazasi lehetéségek allnak rendelkezésére:
® \n: sortdrés

® \t: vizszintes tabulator (a tabulator szélessége folyamatos 8
karakter)

m \v: fuggdleges tabulator (a tabulator szélessége folyamatos 1
sor)
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Tapintéciklusok hasznalata
13.1 Altalanos informaciok a tapintociklusokrél

13.1  Altalanos informaciok a
tapintéciklusokrol

A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciét.

szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapintdé hasznalatara.

? A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
<> Lasd a gépkdnyvet.

Miikodési mod

Amikor a TNC egy tapintdciklust hajt végre, a 3D-s tapinto linearis z A

tengely mentén kozeliti meg a munkadarabot. Ez érvényes aktiv

alapelforgatas alatt és dontott munkasik esetén is. A tapinto

el6tolasat a szerszamgép gyartdja hatarozza meg egy gépi

paraméterben (lasd a "Miel6tt dolgozni kezd a tapintdciklusokkal”

cimi részt kés6bb, ebben a fejezetben).

Amikor a tapintdszar megérinti a munkadarabot,

®m a 3D-s tapint6 egy jelet tovabbit a TNC-hez: tarolja a tapintott
pozicié koordinatait,

® 3 tapintd mozgasa leall, és

® gyorsjaratban visszatér a kezdépoziciéba.

Ha a tapintészar nem tér ki a meghatarozott ut mentén, a TNC
hibalizenetet kild (at: DIST a tapinté tablazatban).

Alapelforgatas figyelembe vétele a Kézi izemmaédban

Tapintaskor a TNC figyelembe vesz egy aktiv alapelforgatast és
szdgben kozeliti meg a munkadarabot.

Ciklusok Kézi és Elektronikus kézikerék izemmodban

A Kézi és El. kézikerék izemmaddban a TNC olyan tapintéciklusokat
biztosit, amelyek lehetbve teszik:

® 3 tapintod kalibralasat

B Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa

= Nullapontok felvétele

264
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Altalanos informaciok a tapintociklusokrél 13.1

Tapintéciklusok automatikus uzemmodban

A Kézi és El. kézikerék lzemmodban hasznalhat6 tapintéciklusok [Feme  prosranczés
mellett a TNC szamos, széles korlien alkalmazhato ciklust biztosit ——. tupat: KEZER @<l folanAsiyan f

BEGIN PGM TCH MM

automatikus Gzemmodban:

NEEELLED]

m Kapcsolo tapintd kalibralasa

Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa
Nullapontfelvétel |

Munkadarab automatikus ellen6rzése e = =

Automatikus szerszammeérés

o
=+0
o

SO0RSZ. A LISTABAN

A tapintdciklusokat a Programbevitel és Szerkesztés zemmaddban

programozhatja a TAPINTO gomb segitségével. Mint a legutébbi
fix ciklusok, a 400-nal nagyobb szamu tapintéciklusok is a Q
parameétereket hasznaljak atviteli paraméterként. Azoknak a
meghatarozott funkciéju paramétereknek, amik tébb ciklusban is
szukségesek, mindig ugyanaz a szamuk: példaul a Q260 mindig a
biztonsagi magassagot jeldli, a Q261 a mérési magassagot stb.

A programozas megkdnnyitése érdekében a TNC grafikusan is
megijeleniti a ciklust annak meghatdrozasakor. Az abran lathat6 az a
paraméter, amit meg kell adni (lasd az abrat a jobb oldalon).
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Tapintéciklusok hasznalata
13.1 Altalanos informaciok a tapintociklusokrél

A tapintéciklus meghatarozasa a Programbevitel és Szerkesztés

tizemmoédban
» A funkcidgombsor minden elérhetd tapintéfunkciot NC mondatok
= megmutat, csoportokba rendezve. 5 TCH PROBE 410 HIVPONT ZSEBEN
» Valassza ki a kivant tapintéciklus csoportot, példaul BELUL
4 a nullapontfelvételt. Az automatikus szerszammérési Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
ciklusok csak akkor allnak rendelkezésre, ha a =
geépét felkészitették ezekre. Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
1o » Valasszon ki egy ciklust, pl. nullapontfelvétel a zseb Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
kbzepére. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozéd Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
parbeszédablakot és bekéri a szikséges adatokat. ~ EDE .
Ezzel egyid6ben a beviteli adatok grafikusan is =S galdied MGA§SAG .
lathatdk a képernyé jobb oldalan 1évé ablakban. Az Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
éppen beadando adat szine inverzre valtozik. Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
» Adja meg a TNC altal kért adatokat és minden Q301=0 -MOZGAS BIZT
adatbevitelt az ENT gombbal zarjon le. AAAGSGRA ’
» Amikor minden szikséges adatot megadott, akkor a i
. ’ 305=10 ;SORSZ. A LISTABAN
TNC bezérja az ablakot o .
Q331=+0 ;BAZISPONT
Mérési ciklusok csoportja Funkcié- Oldal Q332=+0 ;BAZISPONT
omb S
. - g Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Ciklusok az aytomatlkus rr’u-::re’shez és 274 Q381=1 -ERINTES TS TENG.-BEN
a ferde felfogas kompenzalasahoz
Ciklusok a munkadarab automatikus 296 Q382485 ;1. KOORD. TS TENG.
elébeallitdsahoz Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Ciklusok a munkadarab automatikus 348 Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
ellendrzésehez Q333=+0 ;BAZISPONT
Specialis ciklusok 392
Ciklusok az automatikus 406

szerszammeéréshez (a szerszamgép
gyartdja engedélyezi)
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Miel6tt dolgozni kezd a tapintéciklusokkal 13.2

13.2  Miel6tt dolgozni kezd a
tapintéciklusokkal

Az alkalmazasok lehet6 legszélesebb korének biztositasa céljabdl
gépi paraméterek teszik lehetévé, hogy meghatarozza az ésszes
tapintociklus k6zdos viselkedését.

Maximalis tavolsag a tapintasi pontig: DIST a
tapintétablazatban

Ha a tapintdszar nem tér ki a DIST paraméterben meghatarozott ut
mentén, akkor a TNC hibalzenetet kuld.

Biztonsagi tavolsag a tapintasi pontig: SET_UP a
tapintoé tablazatban

A SET_UP paraméterben meghatarozhatja, hogy a meghatarozott
(vagy szamitott) tapintasi ponttdl milyen tavolsagban
el6pozicionalja a TNC a tapintét. Minél kisebb értéket ad meg,
annal pontosabban kell meghataroznia a tapintasi poziciot. Sok
tapintociklusban megadhat6 tovabba még egy biztonsagi tavolsag
is, amely hozzaadddik a SET_UP paraméterhez.

Az infravords tapinté tajolasa a programozott tapintasi
iranyba: TRACK a tapinté tablazatban

A mérési pontossag noveléséhez hasznalhatja a TRACK = ON
beallitast az infravords tapintdnak a programozott tapintasi iranyba

valé tajolasahoz, minden egyes tapintasi folyamat elétt. igy a
tapintészar mindig ugyanabba az iranyba tér ki.

Ha megvaltoztatja a TRACK = ON beallitast, ujra kell
kalibralnia a tapintét.
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Tapintéciklusok hasznalata
13.2 Miel6tt dolgozni kezd a tapintociklusokkal

Trigger tapinté tapintasi el6tolasa F a tapinté
tablazatban

Az F paraméterben adhatja meg, hogy a TNC milyen elétolassal
tapintsa a munkadarabot.

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz: FMAX

Az FMAX paraméterben azt az el6tolasi sebességet hatarozhatja
meg, amellyel a TNC elépozicionalja a tapintét, vagy amellyel a
mérési pontok koz6tt pozicionalja azt.

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz:
F_PREPOS a tapinté tablazatban

Az F_PREPOS paraméterben meghatarozhatja, hogy a TNC az
FMAX paraméterben meghatarozott elétolassal vagy gyorsjaratban
pozicionalja a tapintét.

m Beviteli érték = FMAX_PROBE: Pozicionalas FMAX el6tolassal

m Beviteli érték = FMAX_MACHINE: El6pozicionalas gyorsjaratban

Tobbszoros mérések

A mérési biztonsag ndvelésére a TNC képes minden tapintasi
eljarast egymas utan haromszor végrehajtani. Hatarozza meg
a mérések szamat a ProbeSettings > Configuration of probe
behavior > Automatic mode gépi paraméterben: Tobbszoros
mérés tapinté funkcidval. Ha a mért poziciéértékek tul nagy
eltérést mutatnak, a TNC hibalizenetet kild (a hatarértéket az
Ismételt mérés megbizhatdsagi tartomanya paraméternél
hatarozhatja meg). Az ismételt mérésnél lehet8ség van a
véletlenszeri (pl. szennyezddések okozta) hibak észlelésére.

Ha a mért érték a megbizhatdsagi tartomanyon belil van, a TNC a
mért poziciok atlagértékét tarolja.

Tobbszoros mérések megbizhatésagi tartomanya

Tobbszords mérés végrehajtasakor azt az értéket lehet elmenteni,
amin belll a mért értékek valtakozhatnak a ProbeSettings

> Configuration of probe behavior > Automatic mode
beallitasban: Tobbszoros mérések megbizhat6sagi tartomanya.
Ha a mért értékek eltérése meghaladja a meghatarozott értéket, a
TNC hibalizenetet kiild.
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Miel6tt dolgozni kezd a tapintéciklusokkal 13.2

Tapintéciklusok végrehajtasa

Minden tapintéciklus DEF-aktiv. Ez azt jelenti, hogy a TNC
automatikusan futtatja a ciklust, amint a TNC végrehaijtja a
ciklusmeghatarozast programfutaskor.

' Utkozésveszély!
Tapintdciklusok futtatasakor egyetlen koordinata-
o transzformaciods ciklus sem lehet aktiv (Ciklus 7
NULLAPONT, Ciklus 8 TUKROZES, Ciklus 10
ELFORGATAS, Ciklus 11 és 26 NAGYITAS).

alatt is futtathatja. Biztositsa azonban, hogy az
alapelforgatas szége ne valtozzon, amikor a
Ciklus 7-et (NULLAPONTELTOLAS) hasznalja
nullaponttablazatokkal a mérési ciklus utan.

E> A 408-419 tapintéciklusokat aktiv alapelforgatas

A 400-nal nagyobb szamu tapintdciklusok a tapintét egy

pozicionalasi logikanak megfeleléen pozicionaljak:

B Ha a tapintészar déli pélusanak aktualis koordinataja kisebb,
mint a biztonsagi magassag koordinataja (amit a ciklusban
hatarozott meg), a TNC visszahuzza a tapintét a tapinté
tengelye mentén a biztonsagi magassagra, majd az elsé
kezd6pozicidba pozicionalja a munkasikban.

®m Ha a tapintészar déli pélusanak aktualis koordinataja nagyobb,
mint a biztonsagi magassag koordinataja, akkor a TNC el6sz6r
a munkasikban az elsd tapintasi pozicidba, majd a tapintd
tengelyének irdnyaban a mérési magassagra pozicionalja a
tapintot.
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Tapintéciklusok hasznalata
13.3 Tapintétablazat

13.3  Tapintétablazat

Altalanos informacié

A tapint6 tablazat kilénbdz6 adatokat tarol, melyek a tapinté
miikddését hatdrozzak meg a tapintas alatt. Ha tobb tapintdciklus
fut a szerszamgépen, akkor kuldn tarolhatja az adatokat az egyes
tapintociklusokhoz.

Tapint6 tablazat szerkesztése

A tapinté tablazat szerkesztéséhez a kdvetkez6képpen jarjon el:

@ » Valassza ki a Kézi izemmodot.
TAPINTS > Atapintd fgnkciék kivalasztasahoz nyomja meg
e b a TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi
funkciégombokat jelenit meg: lasd a fenti
tablazatot
TRSTSVST . » Valassza a tapintét?blézatot: Nyomja meg a
TASTSYST. TABLAZAT funkciégombot
SzERKESaT » Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE
BE allasba

» A nyilbillentylikkel valassza ki a kivant beallitast.
» Végezze el a kivant beallitdsokat.

> Lépjen ki a tapinto tablazatbdl: nyomja meg az
END funkciégombot

Lista szerkesztése

«

Tapintorel

nasze:

Tt kivalaszt?

00 +2000
+2000

Bl

KEZDES

VEGE

4

oLDAL.

t

oLDAL.

SZERKESZT

kT e

KERESES

270 TNC 320 | Felhasznaléi kézikanyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014



Tapint6 adatok

Tapintétablazat 13.3

Rovidités  Bevitel Parbeszéd
NO A tapinté szama: adja meg ezt a szamot a -
szerszamtablazatban (TP_NO oszlop) a megfelelé
szerszamszam alatt
TYPE Az alkalmazott tapint6 kivalasztasa Tapint6 kivalasztasa?
CAL_OF1 A tapintotengely korrekcidja a f6orsétengelyhez, A ref. tengely eltérése a TS
referenciatengelynek kozépponttél? [mm]
CAL_OF2 A tapintétengely korrekcidja a f6orsotengelyhez, A masodl. tengely eltérése a TS
melléktengelynek kozépponttél? [mm]
CAL_ANG A TNC az orientalasi sz6ghoz igazitja a tapintét még Fborso szoge kalibralashoz?
a kalibralas vagy a tapintas el6tt (ha az orientalas
lehetséges)
F Az az el6tolas, amivel a TNC tapintja a munkadarabot Tapint6 el6tolas? [mm/perc]
FMAX Az az el6tolas, amivel a tapinto elépozicional, vagy Gyorsjarat a tapintociklusban?
amivel a mérési pontok k6z6tt pozicional [mm/perc]
DIST Ha a tapintdszar nem tér ki a meghatarozott ut mentén, Maximum mérési ut? [mm]
akkor a TNC hibalizenetet kiild
SET_UP A SET_UP paraméterben meghatarozhatja, hogy Biztonsagi tavolsag? [mm]
a meghatarozott (vagy szamitott) tapintasi ponttol
milyen tavolsagban elépozicionalja a TNC a tapintot.
Minél kisebb értéket ad meg, annal pontosabban kell
meghataroznia a tapintasi poziciét. Sok tapintéciklusban
megadhatoé tovabba még egy biztonsagi tavolsag is,
amely hozzaadddik a SET_UP gépi paraméterhez.
F_PREPOS Elbpozicionalasi sebesség meghatarozasa: El6pozicionalas gyorsjaratban?
ENT/NO ENT
®m El@pozicionalas FMAX sebességgel: FMAX_PROBE
® El@pozicionalas gépi gyorsjaratban: FMAX_MACHINE
TRACK A mérési pontossag noveléséhez hasznalhatja a Tapintoéciklusok orientalasa?

TRACK = ON beallitast az infravords tapintonak a
programozott tapintasi iranyba valé tajolasahoz, minden
egyes tapintasi folyamat elétt. igy a tapintészar mindig
ugyanabba az irdnyba tér ki:

B ON: Végrehajtja a féorsé-kovetést
B OFF: Nem hajtja végre a féorso-kdvetést
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése

14.1 Alapismeretek

14.1 Alapismeretek

Attekintés

Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,
Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS

TENGELYENKENT nem lehet aktiv.
A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak

HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal

garanciat.

A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapintd
-

hasznalatara.
Lasd a gépkonyvet.

A TNC 6t ciklust kinal, amelyek lehetévé teszik a munkadarab ferde
felfogasanak mérését és kompenzalasat. Tovabba a Ciklus 404
segitségével visszaallithat egy alapelforgatast:

Ciklus

400 ALAPELFORGATAS
Automatikus mérés két pont
hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

Funkcio-

gomb

Oldal

276

401 KET FURAT ELFORGATASA
Automatikus mérés két furat
hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

279

402 KET CSAP ELFORGATASA
Automatikus mérés két csap
hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

282

403 ELFORGATAS
FORGOTENGELLYEL
Automatikus mérés két pont
hasznalataval. Kompenzalas az
asztal elforgatasaval.

285

405 ELFORGATAS C
TENGELLYEL

Egy szdgkorrekcid automatikus
beadllitasa egy furatk6zéppont
és a pozitiv Y tengely kézott.
Kompenzalas az asztal
elforgatasaval.

495

P
)

289

404 ALAPELFORGATAS
BEALLITASA

Tetszbleges alapelforgatas
beallitasa.

274

288
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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 a szoggel (lasd a jobb oldali
abrat). Ez lehet6vé teszi az alapelforgatas mérését a munkadarab
barmely 1 egyeneséhez képest és a referencia pillanatnyi, 0° iranyu
2 létrehozasat.
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
14.2 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/ISO: G400)

14.2 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/
ISO: G400)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 400 két pont mérésével hatarozza meg a vi
munkadarab ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellleten
kell fektdnitk. A TNC az alapelforgatasi funkciéval kompenzalja a
mért értéket.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezdépontra 1. A
TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a meghatarozott I
elmozdulasi irdnnyal ellentétesen. O

© —

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és >
a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 a kévetkezd kezdbpontra 2 mozog és
megtapintja a masodik poziciot.

4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
végrehajtja az alapelforgatast.

Programozaskor ne feledje:

szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv
alapelforgatast.

E> Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
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ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/ISO: G400) 14.2

Ciklusparaméterek

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a méreés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely
Elmozdulas iranya 1 Q267: az az irany, amerrél a
tapinté megkdzeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulsi irdny

+1: Pozitiv elmozduldsi irdny

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozobtt

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozz4 van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
€s munkadarab (készulék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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+

Q267
Y
2=2 A . @ +

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q266 - +
Q264 \ Q320
& : -
X
Q263 Q265 Q272=1
zA
H Q260
Q261
8 -
X
NC mondatok

5 TCH PROBE 400 ALAPELFORGATAS

Q263=+10 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+3.5 ;1. PONT 2. TENGELY
Q265=+25 ;2. PONT 1. TENGELY
Q266=+2 ;2. PONT 2. TENGELY
Q272=2  ;MERESI TENGELY
Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q307=0  ;ELOBEALL. FORGATASI
S20G

Q305=0  ;SORSZ. A LISTABAN
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
14.2 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/ISO: G400)
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> Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak

meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a meérési magassagon a merési pontok
kozott

1. Mozgas a biztonsagi magassagon a meérési
pontok kozott

Elforgatasi szog beallitas értéke Q307 (abszolut):
ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl
kilénb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja meg
ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A TNC
ezutan kiszamitja a mért érték és az alapelforgatas
referenciaegyenese szdgének kildnbségét. 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 tzemméd
ROT mendijébe helyezi. Beviteli tartomany: 0 és
2999 kozott
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ALAPELFORGATAS két furattal (Ciklus 401, DIN/ISO: G401) 14.3

14.3 ALAPELFORGATAS két furattal (Ciklus
401, DIN/ISO: G401)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 401 megméri két furat kdzéppontjat. Ezutan a TNC vi
kiszamitja a munkasik referenciatengelye és a furatok kdzéppontjat
O0sszekotd egyenes szdgét. A TNC az alapelforgatasi funkciéval
kompenzalja a szamitott értéket. Alternativ megoldasként a
meghatarozott ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval is
kompenzalhatja.
1 A pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd "Tapintociklusok
végrehajtasa”, Oldal 269), a vezérl6 a tapintét gyorsjaratban (az

FMAX oszlop értéke) pozicionalja az elsé furat kbzéppontjaba 1. EQ

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat kozéppontjaként megadott poziciéra

4 Ezutan a tapintdé a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és
végrehajtja az alapelforgatast.

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv
alapelforgatast.

Ha a ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval
akarja kompenzalni, akkor a TNC automatikusan a
kovetkezd forgétengelyeket hasznalja:

m C-ta Z szerszamtengelyhez
®m B-tazY szerszamtengelyhez
® A-t az X szerszamtengelyhez
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
14.3 ALAPELFORGATAS két furattal (Ciklus 401, DIN/ISO: G401)

Ciklusparaméterek

280

4

Els6 furat: Kozéppont az 1. tengelyen Q268
(abszolut érték): az elsd furat kbzéppontja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Els6 furat: Kozéppont a 2. tengelyen Q269
(abszolut érték): az elsé furat kbézéppontja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Masodik furat: Kozéppont az 1. tengelyen Q270
(abszolut érték): a masodik furat kézéppontja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Masodik furat: Kozéppont a 2. tengelyen Q271
(abszolut érték): a masodik furat k6zéppontja 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 tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Elforgatasi szog beallitas értéke Q307 (abszolut):
ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytol
kiilénb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja meg
ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A TNC
ezutan kiszamitja a mért érték és az alapelforgatas
referenciaegyenese szdégének kuldnbségét. Beviteli
tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott

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 izemmaéd
ROT mendijébe helyezi. A paraméternek nincs
hatasa, ha a ferde felfogast kompenzalni kell a
kdrasztal elforgatasaval (Q402=1). Ebben az
esetben a ferde felfogas nem szégértékként van
elmentve. Beviteli tartomany: 0 és 2999 kéz6tt

YA
N\
Q271 (&)
N\
Q269 (&)
—1@
' Q268 Q270

Q260

.

\EF

NC mondatok

xV

5 TCH PROBE 401 KET FURAT

ELFORGATASA
Q268=-37

Q269=+12

Q270=+75

Q271=+20

Q261=-5
Q260=+20
Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. KOZEPPONT
1.TENGELY

:1 KOZEPPONT 2.
TENGELYEN

;2 KOZEPPONT 1.
TENGELYEN

;2. KOZEPPONT 2.
TENGELYEN

:MERESI MAGASSAG
:BIZTONSAGI MAGASSAG

;ELOBEALL. FORGATASI
SZ0G

:SORSZ. A LISTABAN
;KOMPENZACIO
;NULLAZNI
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» Kompenzacié Q402: Hatarozza meg, hogy a TNC

a mért ferde felfogast alapelforgatassal, vagy a
korasztal elforgatasaval allitja be:

0: Alapelforgatas beallitasa

1: Kbrasztal elforgatasa

Ha a korasztal elforgatasa van meghatarozva, akkor
a TNC nem menti el a mért ferde felfogast, még
akkor sem, ha ehhez meghatarozott egy tablazat
sort a Q305 paraméterben.

Nullazas igazitas utan Q337: Hatarozza meg, hogy
a TNC allitsa-e a forg6 tengely kijelz6jét 0-ara :

0: Igazitas utén ne legyen 0 a forgé tengely
kijelz6jén

1: lgazitas utan legyen 0 a forgd tengely kijelzdjén.
A TNC csak akkor allitja a kijelz6t 0-ara, ha Q402=1
értéket alitott be.
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
14.4 ALAPELFORGATAS két csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402)

14.4 ALAPELFORGATAS két csappal
(Ciklus 402, DIN/ISO: G402)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 402 két csap kdzéppontjat méri. Ezutan a vi
TNC kiszadmitja a munkasik referenciatengelye és a két
furat kb6zéppontjat dsszekoté egyenes szogét. A TNC az

alapelforgatasi funkciéval kompenzalja a szamitott értéket. ) 10
Alternativ megoldasként a meghatarozott ferde felfogast a kdrasztal \_/
elforgatasaval is kompenzalhatja. 2R (90

1 A pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd "Tapintociklusok L/

végrehajtasa”, Oldal 269) a TNC a tapintét gyorsjaratban (az

FMAX oszlop értékével) pozicionalja az els6 csap kezd&pontjara EQ

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra 1 mozog
€s megtapint négy pontot az elsé csap kdzéppontjanak
meghatarozasara. A tapinté egy kériven mozog a tapintasi
pontok kdzott, amelyek mindegyike 90°-kal van eltolva.

3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
csap kezddpontjara 5 pozicional.

4 A tapinté a megadott mérési magassagra 2 mozog és megtapint
négy pontot a masodik csap kézéppontjanak meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
végrehajtja az alapelforgatast.

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv
alapelforgatast.

Ha a ferde felfogast a korasztal elforgatasaval
akarja kompenzalni, akkor a TNC automatikusan a
kovetkezd forgotengelyeket hasznalja:

B C-ta Z szerszdmtengelyhez
® B-taz Y szerszamtengelyhez
®m A-t az X szerszadmtengelyhez
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ALAPELFORGATAS két csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402) 14.4

Ciklusparaméterek

ae2 » 1. csap: 1. tengely kozéppontja Q268 (abszolut vi
@ erték): Az elsd csap kdzéppontja a munkasik

referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott 0271 Q314

> Els6 csap: Kozéppont a 2. tengelyen Q269
(abszolut érték): az elsé csap kézéppontja a Q269 Q313
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott S

> 1. csap atmérdje Q313: az els6 csap kordlbeldli “"@ ?
atmérdje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tal ' 0268 0270
nagy legyen, mint tul kicsi. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozétt z)

> 1. mérési magassag a tapint6 tengelyében Q261
(abszolut érték): a gomb kézéppontjanak (= tapintasi
pont a tapinté tengelyében) koordinataja, ahol az Q261 Q260
1. csap mérését el kell végezni. Beviteli tartomany: Q315
-99999,9999 és 99999,9999 kozott | |

> Masodik csap: Kozéppont az 1. tengelyen Q270
(abszolut érték): a masodik csap kézéppontja a N
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: ‘@F SET_UP(TCHPROBE TP)>X
-99999,9999 és 99999,9999 kozott - oo '

» Masodik csap: Kozéppont a 2. tengelyen Q271
(abszolut érték): a masodik csap kdzéppontja a NC mondatok
munkasik meIIéktengerén. Beviteli tartomény: 5 TCH PROBE 402 KET CSAP
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott ELFORGATASA

> 2. csap atmérdje Q314: a masodik csap korilbelli Q268=-37 ;1. KOZEPPONT
atmérdgje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul 1.TENGELY
nagy legyen, mint tul kicsi. Beviteli tartomany: 0 és _ A R
99999,9999 kozott R

> 2. csap mérési magassaga a tapinté tengelyében _ . E———
Q315 (abszolut): a gébmb kdzéppontjanak (= Q313=60 ’1"C§AP ATMEROJE
tapintasi pont a tapinto tengelyében) koordinataja, Q261=-5 ;MERESI MAGASG 1.
ahol a 2. csapot méni kell. Beviteli tartomany: CSAP
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott Q270=+75 ;2 KOZEPPONT 1.

» Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték): TENGELYEN
a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. Q271=+20 ;2. KOZEPPONT 2.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapint TENGELYEN
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6z6tt Q314260 :2. CSAP ATMERGJE

» Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a ~ —
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté Q=g ’c'giIEESI B8 2
€s munkadarab (készllék) nem Utkozhet Gssze. — -
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
kozott Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
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> Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak

meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a meérési magassagon a merési pontok
kozott

1. Mozgas a biztonsagi magassagon a meérési
pontok kozott

Elforgatasi szog beallitas értéke Q307 (abszolut):
ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl
kilénb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja meg
ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A TNC
ezutan kiszamitja a mért érték és az alapelforgatas
referenciaegyenese szdgének kildnbségét. 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 mendijébe helyezi. A paraméternek nincs
hatdsa, ha a ferde felfogast kompenzalni kell a
korasztal elforgatasaval (Q402=1). Ebben az
esetben a ferde felfogas nem szogértékként van
elmentve. Beviteli tartomany: 0 és 2999 kdzott

Kompenzacié Q402: Hatarozza meg, hogy a TNC

a mért ferde felfogast alapelforgatassal, vagy a
korasztal elforgatasaval allitja be:

0: Alapelforgatas beallitasa

1: Kbrasztal elforgatasa

Ha a korasztal elforgatasa van meghatarozva, akkor
a TNC nem menti el a mért ferde felfogast, még
akkor sem, ha ehhez meghatarozott egy tablazat
sort a Q305 paraméterben.

Nullazas igazitas utan Q337: Hatarozza meg, hogy
a TNC allitsa-e a forg6 tengely kijelz6jét 0-ara :

0: Igazitas utén ne legyen 0 a forgd tengely
kijelz6jén

1: lgazitas utan legyen 0 a forgd tengely kijelzdjén.
A TNC csak akkor allitja a kijelz6t 0-ara, ha Q402=1
értéket alitott be.

Q301=0

Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

:MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

;ELOBEALL. FORGATASI
SZ0G

;SORSZ. A LISTABAN
:KOMPENZACIO
sNULLAZNI
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ALAPELFORGATAS kompenzacio forgé tengellyel (Ciklus 403,
DIN/ISO: G403)

14.5 ALAPELFORGATAS kompenzacio

forgo tengellyel (Ciklus 403, DIN/
ISO: G403)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 403 két pont mérésével hatarozza meg a
munkadarab ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellleten
kell fektdnitk. A TNC a meghatarozott ferde felfogast az A, B vagy
C tengely elforgatasaval kompenzalja. A munkadarab tetszéleges
helyzetben felfoghat6 a kdrasztalra.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezdépontra 1. A
TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a meghatarozott
elmozdulasi irannyal ellentétesen.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi
folyamatot.

Ezutan a tapint6 a kdvetkez8 kezddpontra 2 mozog és
megtapintja a masodik poziciot.

A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és

a ciklusban meghatarozott forgétengelyt a mért értékkel
elmozgatja. Bedllitas utan O-ra allithatja a képerny6t.

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A TNC nem ellenérzi, hogy a tapintasi pontok és a
o kompenzalasi tengely egyezik-e. Ez kompenzaciés
mozgasoknal 180°-os eltolast eredményezhet.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC a mért szoget a Q150 paraméterben tarolja.
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
14.5 ALAPELFORGATAS kompenzacié forgé tengellyel (Ciklus 403,

DIN/ISO: G403)

Ciklusparaméterek

286

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Mérési tengely (1...3: 1 = fétengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

3: Tapinté tengely = mérési tengely

Elmozdulas iranya 1 Q267: az az irany, amerrél a
tapinté megkdzeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulsi irdny

+1: Pozitiv elmozduldsi irdny

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):
a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozz4 van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
€s munkadarab (készulék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

+ Q267
Y
Q272=2 '@"'
m v
B
C  SET_UPEEHPROBE.TP)
0206 \ B 320
Q264
11—
{ X
Q263 Q265 Q272=1
z\
H Q260
Q261
5 -
X

NC mondatok

5 TCH PROBE 403 ELFORG. A
FORGOTENG.-BEN

;1. PONT 1. TENGELY
;1. PONT 2. TENGELY
;2. PONT 1. TENGELY
;2. PONT 2. TENGELY

Q263=+0
Q264=+0
Q265=+20
Q266=+30
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q312=6

Q337=0
Q305=1
Q303=+1
Q380=+90

:MERESI TENGELY

;ELMOZDULASI IRANY
;MERESI MAGASSAG
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG

;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

:KOMPENZALASI
TENGELY

;NULLAZNI

;SORSZ. A LISTABAN
:MERT ERTEK ATVITEL

;REFERENCIASZOG
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Kompenzacioés mozgas tengelye Q312: Hatarozza
meg, hogy a TNC mely forgétengellyel kompenzalja
a mért egytengelyliségi hibat:

4: Egytengelyliségi hiba kompenzalasa az A
forgotengellyel

5. Egytengelylségi hiba kompenzalasa a B
forgotengellyel

6: Egytengelylségi hiba kompenzalasa a C
forgdtengellyel

Nullazas igazitas utan Q337: Hatarozza meg, hogy
a TNC allitsa-e a forgo tengely kijelzéjét 0-ara :

0: Igazitas utan ne legyen 0 a forgdé tengely
kijelz6jén

1: Igazitas utan legyen 0 a forgd tengely kijelzdjén.
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 beallitasa
1. Beviteli tartomany: 0 és 2999 kozott

Mért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja

meg, hogy a meghatéarozott alapelforgatast a
nullaponttablazatban vagy a preset tablazatban kell
tarolni:

0: A mért alapelforgatés, mint nullaponteltolas irdsa
az aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer
az aktiv munkadarab koordinatarendszer

1: A mért alapelforgatas irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Referenciaszog? (O=ref. tengely) Q380: az a szdg,
amellyel a TNC-nek a tapintott egyenest be kell
allitania. Csak akkor érvényes, ha a C forgastengely
van kivalasztva (Q312=6). Beviteli tartomany:
-360,000 és 360,000 kozott
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
14.6 ALAPELFORGATAS BEALLITASA (Ciklus 404, DIN/ISO: G404)

14.6 ALAPELFORGATAS BEALLITASA
(Ciklus 404, DIN/ISO: G404)

Ciklus lefutasa

A tapint6ciklus 404 segitségével automatikusan beallithat tetszéleges NC mondatok
alapelforgatast programfutas kézben. Ez a ciklus elsésorban az el6z8 5 TCH PROBE 404 ALAPELFORGATAS

alapelforgatas visszaallitasara szolgal. — .
Q307=+0 ;ELOBEALL. FORGATASI
SZ0G

Ciklusparaméterek

apa > Elforgatasi szog preset értéke: az a szogérték,
| amelyre az alapelforgatast be kell allitani. Beviteli
tartomany: -360,000 és 360,000 kozott
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A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely 14.7

elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405)

14.7 A munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa a C tengely
elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO:
G405)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 405 segitségével megmérheti

B az aktiv koordinatarendszer pozitiv Y tengelye és egy furat
kézéppontja kdzotti szogeltérést, vagy

m egy furat kdzéppontjanak célpozicidja és pillanatnyi pozicidja
kozotti szogeltérést.

A TNC a meghatarozott szdgeltolast a C tengely elforgatasaval

kompenzalja. A munkadarab tetszdleges helyzetben felfoghaté

a kérasztalra, de a furat k6zéppontjanak Y koordinataja legyen
pozitiv. Ha a furat ferde felfogasdnak sz6gét az Y tapint6 tengellyel
(a furat vizszintes helyzete) méri, sziikség lehet arra, hogy a ciklust
egynél tobbszdr hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde
felfogas kb. 1%-0s pontatlansagéat okozza.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezdépontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi

folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott

¥

kezdbszdgbdl automatikusan meghatarozza.

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonsagi
magassagban egy kériv mentén mozog a kdvetkezd
kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC a tapintét a kezd6pontra 2 pozicionalja, majd a
kezd6pontra, a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz, és
a tapintot a mért furatkdzéppontokra pozicionalja.

5 Végill a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és az asztal elforgatdsaval beallitja a munkadarabot. A
TNC a koérasztalt ugy forgatja el, hogy a furat kézéppontja
a kompenzalas utadn az Y tengely pozitiv iranyaban, vagy a
furat k6zéppontjanak névleges poziciéjaban legyen — mind a
fuggéleges, mind a vizszintes tapintétengely mentén. A ferde
felfogas mért szége rendelkezésre all a Q150 paraméterben is.
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése

14.7 A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely
elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405)

Programozaskor ne feledje:

290

Utkozésveszély!

A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének
megelbzése érdekében adja meg a zseb (vagy furat)
célatmérdjének alsé becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem

teszi lehetévé a tapintasi pontok kézelében

valo elépozicionalast, a TNC mindig a zseb
kézéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben
a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kdzott.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb
pontossaggal tudja kiszamitani a kor kozéppontjat.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.
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A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely

elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405)

Ciklusparaméterek

485

Py
i

4

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut érték):
a furat kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a furat kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a TNC a furat
koézéppontjat a pozitiv Y tengelyre allitja be. Ha

a programozott Q322 nem egyenlé 0-val, a TNC
a furat kdzéppontjat a célpoziciora allitja be (a
furat kozéppontjanak szdge). Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Névleges atméré Q262: a kdrzseb (vagy furat)
koriilbellli atmérsje. Irjon be egy értéket, amely
inkabb tul kicsi legyen, mint tul nagy. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Szoglépés Q247 (nbvekményes érték): két mérési
pont kdzotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatas irdnyat (negativ = az 6ramutaté
jaradsanak megfelel6 irany), amelyben a tapint6 a
kdvetkezd 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 kodzott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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SET_UP(TCHPROBE.TP)
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NC mondatok
5 TCH PROBE 405 ELFORGATAS C

TENGELYEN

Q321=+50
Q322=+50
Q262=10
Q325=+0
Q247=90

Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0

Q337=0

;1. TENGELY KOZEPE
;2. TENGELY KOZEPE
;NEVLEGES ATMERO

;KEZDOSZOG
;SZOGLEPES

;MERESI MAGASSAG
;:BIZTONSAGI TAVOLSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG

:MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

sNULLAZNI
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Tapintéciklusok: Munkadarab ferde felfogasanak automatikus mérése
14.7 A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely

292

elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405)

> Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak

meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a meérési magassagon a merési pontok
kozott

1. Mozgas a biztonsagi magassagon a meérési
pontok kozott

Nullazas igazitas utan Q337: annak
meghatarozasa, hogy a TNC a C-tengely kijelz6jét
nullara allitsa-e, vagy irja a szog eltérést a
nullaponttablazat C oszlopaba:

0: Allitsa a C-tengely kijelzését nullara

>0: irja a mért szégeltéréseket a helyes algebrai
el@jellel a nullaponttablazatba. Sor szama =

Q337 értéke. Ha egy C tengely eltolas keril a
nullaponttablazatba, a TNC hozzaadja a ferde
felfogas mért szogét.
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Példa: Alapelforgatas meghatarozasa két furatb6l 14.8

-_—

4.8 Példa: Alapelforgatas meghatarozasa
két furatbol
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.1 Alapismeretek

15.1 Alapismeretek

Attekintés

Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS
TENGELYENKENT nem lehet aktiv.
A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak

HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal
garanciat.

g Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,

szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapintd
hasznalatara.

Lasd a gépkonyvet.

? A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
-

A TNC tizenkét ciklust kinal a referenciapontok automatikus
meghatarozasahoz és kezeléséhez, az alabbiak szerint:

®m A meghatarozott értékek kdzvetlen beallitdsa kijelz6 értékként
® A meghatarozott értékek bevitele a preset tdblazatba
B A meghatarozott értékek bevitele egy nullaponttablazatba

296
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Alapismeretek 15.1

Ciklus Funkcio- Oldal
gomb

408 HORONY KOZEPPONT P 300

REFPONT Pe¥)

Egy horony belsé szélességének
mérése, és a horony kdézéppontjanak
meghatarozasa nullapontként

409 GERINC KOZEPPONT ags 303
REFPONT s
Egy gerinc kilsd szélességének

méreése, és a gerinc kbzéppontjanak
meghatarozasa nullapontként

410 NULLAPONT NEGYSZOGON ate 306
BELUL
Egy négyszog belsé hosszanak

és szélességének mérése, és

a kdzéppont nullapontként valo
meghatarozasa

411 NULLAPONT NEGYSZOGON a11 310
KivOL
Egy négyszog kulsé hosszanak

és szélességének mérése, és

a kézéppont nullapontként valo
meghatérozasa

412 NULLAPONT KORON BELUL a1z 313
Barmely négy pont mérése egy @
kor belsejében, és a kézéppont

nullapontként valé meghatarozasa

413 NULLAPONT KORON KivUL a13 318
Barmely négy pont mérése egy
koron kival, és a kdzéppont

nullapontként valé meghatarozasa

414 NULLAPONT SARKON KivUL a1a 323
Két egyenes mérése a szdgon kivdl,

és a metszéspont nullapontként valé

meghatarozasa

415 NULLAPONT SARKON BELUL a1s 328
Két egyenes mérése a szdg

belsejében, és a metszéspont
nullapontként valé meghatarozasa

416 NULLAPONT a1s 331
KORKOZEPPONTBAN %
(2. funkcidgombsor) Barmely harom

pont mérése egy furatkéron, és a

furatkor kézepének nullapontként

valé meghatarozasa

417 NULLAPONT A TS a17 335
TENGELYEN e
(2. funkciégombsor) Barmely

pozicido mérése a tapintd tengelyen,

és annak nullapontként valé

meghatérozasa
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.1 Alapismeretek

Ciklus Funkcié- Oldal
gomb

418 NULLAPONT 4 FURATBOL e 337

(2. funkcidgombsor) Négy furat S

mérése keresztiranyban, és az
egyenesek metszéspontjanak
nullapontként valé meghatarozasa

419 NULLAPONT EGY a1s 340
TENGELYEN e[
(2. funkcidgombsor) Tetsz6leges

pozicié mérése tetszbleges

tengelyen, és annak nullapontként

valé meghatarozasa

A nullapontfelvétel tapintociklusainak k6zos jellemzéi

A 408-419 szamu tapintéciklusokat egy aktiv
elforgatas alatt is futtathatja (alapelfogatas vagy
Ciklus 10).

Nullapont és tapinté tengely

A mérési programban meghatarozott tapintd tengelybél a TNC
meghatarozza a nullapont munkasikjat.

Aktiv tapinté tengely Nullapontfelvétel tengelye
z XésY
Y Zés X
X YésZ

A szamitott nullapont mentése

Mindegyik nullapontfelvételi ciklusban hasznalhatja a Q303 és

Q305 beviteli paramétereket annak meghatérozasara, hogyan

mentse a TNC a szamitott nullapontot:

= Q305 =0, Q303 = tetsz6leges érték: A TNC felveszi a
szamitott nullapontot a kijelzdn. Az Gj nullapont azonnal aktiv.
Ezzel egyid6ben a TNC elmenti a kijelz6é nullapontbeallitasat a
preset tablazat 0. soraban talalhaté ciklussal.

= Q305 nem egyenlé 0-val, Q303 = -1
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Alapismeretek

E> Ez a kombinacio csak akkor fordulhat el6, ha

® a Ciklus 410-418-t tartalmazo programot olvas,
amelyet a TNC 4xx-en hoztak létre

® 3 Ciklus 410-418-t tartalmazo programot olvas,
amelyet az iTNC530 régebbi verziéju szoftverével
hoztak létre

B nem maga hatarozta meg a mért érték atvitelt a
Q303 paraméterrel a ciklus meghatarozasnal.

Ezekben az esetekben a TNC hibalzenetet kuild,
mivel a REF-re vonatkoztatott nullaponttablazatok
teljes kezelése megvaltozott. Maganak kell
meghataroznia a mért érték atvitelt a Q303
paraméterrel.

® Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = 0 A TNC a szamitott
referenciapontot az aktiv nullaponttablazatba irja.
A 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
referenciapontot a preset tablazatba irja. A vonatkoztatasi
rendszer a gép koordinatarendszere (REF koordinatak). A
preset szamat a Q305 paraméter értéke hatarozza meg. Preset
aktivalasa az alkatrészprogramban Ciklus 247-tel.

Mérési eredmények Q paraméterekben

A TNC a megfelel§ tapintéciklusok mérési eredményeit a globalisan
érvényes Q paraméterekben (Q150-Q160) tarolja. Hasznalja ezeket
a paramétereket a programban. Figyeljen az eredményparaméterek
tablazatéara, amely minden ciklus leirasanal fel van tintetve.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.2 HORONYKOZEP NULLAPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408)

15.2

HORONYKOZEP NULLAPONT
408, DIN/ISO: G408)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 408 megkeresi egy horony kézéppontjat és
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)

1

Paraméter szama

pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd

"Tapintéciklusok végrehajtasa", Oldal 269) a kezd6pontra

A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontok

tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi

folyamatot.

(Ciklus

vi

C

at, és a

<

Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog

a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagba
kovetkezd kezdbpontra 2 és megtapintja a masodik po

na
ntot.

Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd ") ciklusparaméterektdl fliggben

feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti
a pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben felsorolt Q
paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kuldn tapintassal

megmeéri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Jelentés

Q166 Mért horonyszélesség pillanatnyi
ertéke
Q157 Kdzépvonal pillanatnyi értéke

Programozaskor ne feledje:

Utkozésveszély!

L
becslését.
Ha a horony szélessége és a biztonsagi tavo

A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének megel6zése
érdekében adja meg a horony szélességének alsé

Isag

nem teszi lehetévé a tapintasi pontok kézelében
valo elépozicionalast, a TNC mindig a horony

kézéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az e

setben a

tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a két

mérési pont k6zott.
Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni

kell egy

szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is

alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacio
lehet aktiv.
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HORONYKOZEP NULLAPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408) 15.2

Ciklusparaméterek

4

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
erték): a horony kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a horony kdézéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Horony szélessége Q311 (inkrementdlis érték): a
horony szélessége, tekintet nélkil a munkasikban
Iévé pozicidjara. Beviteli tartomany 0 és 99999.9999
kozott

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a méreés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=

tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem itkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot

a nullaponttablazatba/preset tablazatba,

amelyben a TNC-nek a horony kézéppontjanak
koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-t ir be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az Uj
nullapont a horony kézéppontjaban van. Beviteli
tartomany 0 és 2999 kozott

Uj nullapont Q405 (abszolut érték): az a koordinata
a mérési tengelyen, amelyhez a TNC-nek a
szamitott horonykdzéppontot be kell allitania.
Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott
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SET_UP(TCHPROBE.TP)
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mondatok

5 TCH PROBE 408 HORONYKOZEP
REFPONT

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE

Q311=25 ;HORONYSZELESSEG
Q272=1  ;MERT TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
Q305=10 ;SORSZ. A LISTABAN
Q405=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;ERINTES TS TENG.-BEN

Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
Q333=+1 ;NULLAPONT

301



Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.2 HORONYKOZEP NULLAPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408)

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja
meg, hogy a meghatarozott alapelforgatast a
nullaponttablazatban vagy a preset tablazatban kell
tarolni:
0: A mért alapelforgatas, mint nullaponteltolas irasa
az aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer
az aktiv munkadarab koordinatarendszer
1: A mért alapelforgatas irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinto
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyén

» Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (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
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GERINCKOZEP NULLAPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409) 15.3

15.3 GERINCKOZEP NULLAPONT (Ciklus

409, DIN/ISO: G409)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 409 megkeresi egy gerinc kdzéppontjat és
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a

koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezddpontra

A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi
folyamatot.

Ezutan a tapintd a biztonsagi magassagon a kévetkez6 tapintasi
pontra 2 mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.
Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzdbi”, Oldal 298) ciklusparaméterektdl figgden
feldolgozza a meghatéarozott nullapontot, majd elmenti

a pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben felsorolt Q
paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kilon tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q166 Mért gerincszélesség pillanatnyi

ertéke

Q157 Kbézépvonal pillanatnyi értéke

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapinté és a munkadarab Utk6zésének megel6zése

o érdekében adja meg a gerinc szélességének felsé
becslését.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.

Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 =1)is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.3 GERINCKOZEP NULLAPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409)

Ciklusparaméterek

ags > Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut SET_UP(TCHPROBE.TP)
Il érték): a gerinc kbzéppontja a munkasik Yi Q320

referenciatengelyén. Beviteli tartomany:

-99999,9999 és 99999,9999 kozott ©_r

> Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a gerinc kézéppontja a munkasik melléktengelyén. Q322 D
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 \
kozott

> Gerinc szélessége Q311 (inkrementalis érték): a N
gerinc szélessége, tekintet nélkll a munkasikban
lévd pozicidjara. Beviteli tartomany: 0 és Q321
99999,9999 kozott zA
> Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a méreés torténik:
1: Fétengely = mérési tengely
2: Masodlagos tengely = mérési tengely Q260
> Mérési magassag a tapint6 tengelyében Q261 0261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,

Q311

ol |

— 3

ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany: N -
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott X
» Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes értek): NC mondatok
a mérési pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag. o
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapint6 ZJS&E?)%?E 409 GERINCKOZEP
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott —
> Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a Q=AY Bl TTENHART K?ZEPE
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
és munkadarab (készulék) nem utkézhet dssze. Q311=25 ;GERINC SZELESSEGE
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 -
k&6t Q272=1  ;MERT TENGELY
» Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
a nullaponttablazatba/preset tablazatba, Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

amelyben a TNC-nek a gerinc k6zéppontjanak " .
(oordinatait tarolnia kell. Ha Q3050-t if be, a TNC Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az Gj Q305=10 ;SORSZ. A LISTABAN
nullapont a horony kézéppontjaban van. Beviteli Q405=+0 ;NULLAPONT
tartomany: 0 és 2999 k6zo6tt

» Uj nullapont Q405 (abszol(t érték): az a koordinata : .
a mérési tengelyen, amelyhez a TNC-nek a Q381=1  ;ERINTES TS TENG.-BEN
szamitott gerinckdzéppontot be kell allitania. Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és _ .

999999999 Kbzt Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja I
meg, hogy a meghatarozott alapelforgatast a Q333=+1 ;NULLAPONT
nullaponttablazatban vagy a preset tablazatban kell
tarolni:

0: A mért alapelforgatés, mint nullaponteltolas irdsa
az aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer
az aktiv munkadarab koordinatarendszer

1: A mért alapelforgatas irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).
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GERINCKOZEP NULLAPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409) 15.3

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinté
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén

> Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapint6 a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinatdja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték):

az a koordinata a tapinté tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.4 NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410, DIN/ISO: G410)

154 NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL
(Ciklus 410, DIN/ISO: G410)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 410 megkeresi egy négyszogzseb kdzéppontjat vi
és azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) g
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezddpontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot. ﬁ

a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog
a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagban a
kovetkezd kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot. (Lasd "")

6 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetben egy kildn tapintassal

megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében, és elmenti a
pillanatnyi értékeket a kbvetkezé Q paraméterekbe.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és @\i

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszUsag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a

melléktengelyen
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NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410, DIN/ISO

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének megel6zése
o érdekében adja meg az elsd és masodik oldal
hosszanak alsé becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem
teszi lehetévé a tapintasi pontok kézelében

valo el6pozicionalast, a TNC mindig a zseb
kézéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben
a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kdzott.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal

veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

15.4 NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410, DIN/ISO: G410)

Ciklusparaméterek

410

308

4

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
érték): a zseb kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a zseb kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

1. oldal hossza Q323 (névekményes): A zseb
munkasik referenciatengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Masodik oldal hossza Q324 (inkrementalis érték):

A zseb munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem itkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt
a szamot a nullaponttablazatba/preset tablazatba,
amelyen a TNC-nek a zseb kézéppontjanak
koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-t ir be, a TNC
automatikusan ugy éllitja be a kijelz6t, hogy az

Uj nullapont a zseb kézéppontjaban van. Beviteli
tartomany: 0 és 2999 kozott

Uj nullapont a referenciatengelyen

Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a
zsebkozéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

Q322

NC

YA Q323
4 N
9 1] s
f S
SET_UP o
(TCHPROBE.TP
+
L Q320
R\ -
X
Q321
z|
H Q260
Q261
( -
X
mondatok

5 TCH PROBE 410 HIVPONT ZSEBEN
BELUL

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE

Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA

Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q305=10 ;SORSZ. A LISTABAN

Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

Q381=1  ;ERINTES TS TENG.-BEN

Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.

Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
Q333=+1 ;NULLAPONT
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NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410, DIN/ISO: G410) 15.4

» 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

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttdblazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni:
-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kdzos jellemzéi”, Oldal 298)
0: irja a meghatéarozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer
1: A mért nullapont irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

» Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinto
tengelyén:

0: Ne vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén

» Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont Q333 (abszolut érték): az a
koordinata, amelynél a TNC-nek a nullapontot fel
kell vennie. Alapbeallitds = 0 beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999,9999 kozott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.5 NULLAPONT NEGYSZOGON KiVUL (Ciklus 411, DIN/ISO: G411)

15.5 NULLAPONT NEGYSZOGON KivUL
(Ciklus 411, DIN/ISO: G411)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 411 megkeresi egy négyszogcsap kdzéppontjat vi
és azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintdciklusok végrehajtasa", Oldal 269) a kezdépontra 1. ©my e
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a

koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja. ﬁ

tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot. g

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és R\
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog
a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagban a
kovetkezd kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektél fuggden feldolgozza
a meghatarozott nullapontot. (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zds jellemzéi", Oldal 298)

6 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetben egy kildn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében, és elmenti a
pillanatnyi értékeket a kbvetkezé Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszUsag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab utkdzésének megelézése

o érdekében adja meg az 1. és 2. oldal hosszanak
felsé becslését.
Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintociklussal
veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 =1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.
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NULLAPONT NEGYSZOGON KiVUL (Ciklus 411, DIN/ISO: G411) 15.5

Ciklusparaméterek

411

4

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
érték): a csap kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a csap kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

1. oldal hossza Q323 (névekményes): a csap
munkasik referenciatengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Masodik oldal hossza Q324 (inkrementalis érték):

A csap munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem itkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be

azt a szamot a nullapont/preset tablazatba,
amelybe a TNC-nek a csap kézéppontjanak
koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-at ir be, a TNC
automatikusan ugy éllitja be a kijelzést, hogy az

Uj nullapont a csap kézéppontjaban van. Beviteli
tartomany: 0 és 2999 kozott

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
kozott
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SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q323 Q320
3
Q322 b © g
N\
X
Q321
zi
Q260
Q261
) -
X
NC mondatok

5 TCH PROBE 411 NULLAPONT
NEGYSZOGON KiviUL

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE

Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
Q305=0  ;SORSZ. A LISTABAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;ERINTES TS TENG.-BEN
Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
Q333=+1 ;NULLAPONT
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.5 NULLAPONT NEGYSZOGON KiVUL (Ciklus 411, DIN/ISO: G411)

» 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

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttdblazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni:
-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kdzos jellemzéi”, Oldal 298)
0: irja a meghatéarozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer
1: A mért nullapont irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

» Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinto
tengelyén:

0: Ne vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén

» Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kdzott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszollt érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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15.6

NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412)

412, DIN/ISO: G412)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 412 megkeresi egy korzseb (vagy furat)

kézéppontjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges,

a TNC a koordinatékat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa", Oldal 269) a kezd6pontra

A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapintd a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott
kezd6szdgbdél automatikusan meghatérozza.

Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a koévetkezd
kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

A TNC a tapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra

allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és

a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzdi”, Oldal 298) ciklusparaméterektdl fliggben
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti

a pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben felsorolt Q
paraméterekbe.

Ha szlkséges, a TNC ezt kdvetden egy kuldn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

Q153 Az atméré pillanatnyi értéke
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.6 NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének
o megelbzése érdekében adja meg a zseb (vagy furat)
célatmérdjének alsé becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem
teszi lehetévé a tapintasi pontok kézelében

valo el6pozicionalast, a TNC mindig a zseb
kézéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben
a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kdzott.

Minél kisebb a szdglépés Q247, a TNC annal

kisebb pontossaggal tudja kiszamitani a nullapontot.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal

veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 =1)is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.
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NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412) 15.6

Ciklusparaméterek

412 >
®

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
érték): a zseb kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a zseb kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a TNC a furat
koézéppontjat a pozitiv Y tengelyre allitja be. Ha a
programozott Q322 nem egyenl6 0-val, a TNC a
furat kozéppontjat a célpoziciéra allitja be. Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Névleges atméré Q262: a kdrzseb (vagy furat)
koriilbellli atmérsje. Irjon be egy értéket, amely
inkabb tul kicsi legyen, mint tul nagy. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Szoglépés Q247 (nbvekményes érték): két mérési
pont kdzotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatas irdnyat (negativ = az 6ramutaté
jaradsanak megfelel6 irany), amelyben a tapint6 a
kdvetkezd 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 kodzott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Nullapont szdma a tablazatban Q305: irja be azt
a szamot a nullaponttablazatba/preset tablazatba,
amelyen a TNC-nek a zseb kdzéppontjanak
koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-t ir be, a TNC
automatikusan ugy éllitja be a kijelz6t, hogy az

Uj nullapont a zseb kézéppontjaban van. Beviteli
tartomany: 0 és 2999 kozo6tt
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BELUL
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;NEVLEGES ATMERO
Q325=+0 ;KEZDOSZOG
Q247=+60 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
Q305=12 ;SORSZ. A LISTABAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;ERINTES TS TENG.-BEN
Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
Q333=+1 ;NULLAPONT
Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA
Q365=1  ;ELMOZDULAS TiPUSA
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.6 NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412)

» Uj nullapont a referenciatengelyen
Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a
zsebkozéppontot fel kell vennie. Alapbeallitas =
0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a zsebkozéppontot fel kell vennie.
Alapbedllitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tdblazatban kell tarolni:
-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kézos jellemzdi", Oldal 298)
0: irja a meghatarozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer
1: A mért nullapont irdsa a preset tablazatba. A
vonatkoztatési rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

» Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinto
tengelyén:

0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén

» Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinatdja a tapintétengelyen, amely pontnél a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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NULLAPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412) 15.6

> Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza
meg, hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal
mérje meg:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapértelmezett)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

» Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: A
palyafunkcié megadasa, ami a szerszam mérési
pontok k6zoétti mozgasat hatarozza meg, ha a
"Mozgas a biztonsagi magassagra" (Q301=1)
funkcio aktiv:
0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
miveletek k6zott
1: Koriv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi miveletek kdzott

TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014 317



Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.7 NULLAPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413)

15.7

413, DIN/ISO: G413)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 413 megkeresi egy korcsap kdzéppontjat és
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)

1

pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd

"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezddpontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi

folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott
kezd6szdgbdél automatikusan meghatérozza.

NULLAPONT KORON KiVUL (Ciklus

Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonsagi

magassagban egy koriv mentén mozog a kovetkezd

kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.
A TNC a tapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra

allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzdi”, Oldal 298) ciklusparaméterektdl fliggben

feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti
a pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben felsorolt Q
paraméterekbe.

Ha szlkséges, a TNC ezt kdvetden egy kuldn tapintassal

megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151
referenciatengelyen

A kdzéppont pillanatnyi értéke a

Q152

melléktengelyen

A kdzéppont pillanatnyi értéke a

Q153 Az atméré pillanatnyi értéke
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NULLAPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413) 15.7

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
A tapint6 és a munkadarab Utkézésének megel6zése
o érdekében adja meg a csap névleges atmérdjének
fels6 becslését.
Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.

Minél kisebb a szdglépés Q247, a TNC annal
kisebb pontossaggal tudja kiszamitani a nullapontot.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.

Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintdciklussal

veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacioé nem
lehet aktiv.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

15.7 NULLAPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413)

Ciklusparaméterek

413

320

4

Kozéppont az 1. tengelyen Q321 (abszolut
érték): a csap kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q322 (abszolut érték):
a csap kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a TNC a furat
koézéppontjat a pozitiv Y tengelyre allitja be. Ha a
programozott Q322 nem egyenl6 0-val, a TNC a
furat kdzéppontjat a névleges pozicioéra allitja be.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Névleges atmérd Q262: a csap korilbelili atmérdje.
irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy legyen,
mint tul kicsi. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Szoglépés Q247 (nbvekményes érték): két mérési
pont kdzotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatas irdnyat (negativ = az 6ramutaté
jaradsanak megfelel6 irany), amelyben a tapint6 a
kdvetkezd 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 kodzott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Q322

z)

Y
Q247
N
g
@]
'
X
Q321
; 3 Q260
HIZN :
: Q261:
—

A

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

NC mondatok
5 TCH PROBE 413 NULLAPONT KORON

KivUL

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE

Q262=75
Q325=+0

;NEVLEGES ATMERO
;KEZDOSZOG

Q247=+60 ;SZOGLEPES

Q261=-5
Q320=0

;MERESI MAGASSAG
:BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0

Q305=15
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

;SORSZ. A LISTABAN
;NULLAPONT
;NULLAPONT

;MERT ERTEK ATVITEL
;TAPINTAS TS TENG.-EN

Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.

Q384=+0
Q333=+1
Q423=4
Q365=1

;3. KOORD. TS TENG.
;NULLAPONT
;TAPINTASOK SZAMA
;ELMOZDULAS TiPUSA
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NULLAPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413) 15.7

> Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be
azt a szamot a nullapont/preset tablazatba,
amelybe a TNC-nek a csap kézéppontjanak
koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-at ir be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzést, hogy az
Uj nullapont a csap kdzéppontjaban van. Beviteli
tartomany: 0 és 2999 kozott

» 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
kozott

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a csapk&zéppontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Meért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a
meghatdrozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni:
-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zos jellemzdi”, Oldal 298)
0: irja a meghatarozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer
1: A mért nullapont irdsa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

» Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapint6
tengelyén:

0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén

» Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.7 NULLAPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413)

> 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 (abszolut érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza
meg, hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal
mérje meg:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapértelmezett)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

» Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: A
palyafunkcié megadasa, ami a szerszam mérési
pontok kdz6tti mozgasat hatarozza meg, ha a
"Mozgas a biztonsagi magassagra" (Q301=1)
funkcid aktiv:
0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
miveletek k6zott
1: Kériv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi miveletek kozott
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15.8

NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414) 15.8

414, DIN/ISO: G414)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 414 megkeresi két egyenes metszéspontjat és
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC beirja a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, Oldal 269), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az
FMAX oszlop értékével) pozicionalja az elsé tapintasi pontra
(lasd a jobb fels6 abrat). A TNC a tapintét a biztonsagi
tavolsaggal, az elmozdulasi irdnnyal ellentétesen tolja el.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és

a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a
programozott 3. mérési pontbal.

Ezutan a tapinté a kdvetkez6 kezd6pontra 2 megy, és innen
megtapintja a masodik poziciot.

A TNC a tapintét a kezd&pontra, majd a kezd6pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzbi”, Oldal 298) ciklusparaméterektdl fliggben
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti a
meghatarozott sarok koordinatait a kdvetkezdkben felsorolt Q
paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetben egy kuldn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.
Paraméter szama Jelentés

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a
melléktengelyen
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.8 NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414)

Programozaskor ne feledje:

Utkozésveszély!

Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintociklussal
veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is ::-

alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem

lehet aktiv.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy

szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC az els6 egyenest mindig a munkasik
melléktengelyének iranyaban meéri.

meghatdrozasanal meghatarozza azt a sarkot is,
amelynél a TNC felveszi a nullapontot (lasd a jobb
oldali abrat és az alabbi tablazatot).

Sarok X koordinata

Y koordinata

A Az 1-es pont nagyobb, Az 1-es pont kisebb, mint
mint a 3-as pont a 3-as pont

B Az 1-es pont kisebb, Az 1-es pont kisebb, mint
mint a 3-as pont a 2-as pont

C Az 1-es pont kisebb, Az 1-es pont nagyobb,
mint a 3-as pont mint a 3-as pont

D Az 1-es pont nagyobb, Az 1-es pont nagyobb,
mint a 3-as pont mint a 3-as pont
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NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414) 15.8

Ciklusparaméterek

a1a > 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut SET_UP(TCHPROBE.TP)
érték): az elsd tapintasi pont koordinataja a Y 0320
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> 1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut ~
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik ~ /
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és Q297 3_ Q264
99999,9999 kozott ~® ®

> Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (inkrementalis

Q327

1A
érték): az els6 és masodik mérési pont tavolsaga a @ Q326
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 ! Q263
és 99999,9999 kozott

> 3. mérési pont az 1. tengelyen Q296 (abszolut NC mondatok
érték): a harmadik tapintasi pont koordinataja a s
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: SALCK%ZROBE 414 NULLAPONT KULSO
-99999,9999 és 99999,9999 kozott 2632437 1. PONT 1. TENGELY

» 3. mérési pont a 2. tengelyen Q297 (abszolut Q263=+37 ;1. :
érték): a harmadik tapintasi pont koordinataja a Q264=+7 ;1. PONT 2. TENGELY
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany: Q226=50 ;TAVOLSAG 1. TENGELY
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Tavolsag a 2. tengelyen Q327 (inkrementalis
erték): a harmadik és negyedik mérési pont Q297=+25 ;3. PONT 2. TENGELY
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Beviteli Q327=45 ;TAVOLSAG 2.TENGELY
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott Q261=-5 :MERESI MAGASSAG

> Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 ~ . ; ; i
(abszoldt érték): a gdmb kézéppontjanak (= Q3200 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q296=+95 ;3. PONT 1. TENGELY

tapintasi pont) koordinataja a tapinté tengelyében, Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomény: Q301=0 ;MOZGAS BIZT.
-99999,9999 és 99999,9999 kozott MAGSGRA

» Biztonsagi tavolsag Q320 (nGvekményes érték): Q304=0 ;ALAPELFORGATAS
a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. . ,
A Q320 hozz4 van adva a SET_UP-hoz (tapint6 Q305=7  ;SORSZ. A LISTABAN
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott Q331=+0 ;NULLAPONT

> Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a Q332=+0 :NULLAPONT

koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté

és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze. Q303=+1  ;MERT ERTEK ATVITEL

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 Q381=1 ;TAPINTAS TS TENG.-EN

kozott Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
» Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.

meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a

mérési pontok kdzott: Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok Q333=+1 ;NULLAPONT

kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Alapelforgatas végrehajtasa Q304: annak
meghatarozasa, hogy a TNC kompenzalja-e a
munkadarab ferde felfogasat egy alapelforgatassal:
0: Nem hajt végre alapelforgatast
1: Alapelforgatas végrehajtasa
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.8 NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414)

> Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt
a nullapont szamot a nullaponttablazatba vagy
preset tablazatba, amelyen a TNC-nek a sarok
koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-at ir be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzést, hogy az
Uj nullapont a sarkon van. Beviteli tartomany: 0 és
2999 kozott

» Uj nullapont a referenciatengelyen
Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a sarkot
fel kell vennie. Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a szamitott sarkot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Meért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a
meghatdrozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni:
-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zos jellemzdi”, Oldal 298)
0: irja a meghatarozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer
1: A mért nullapont irdsa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

» Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapint6
tengelyén:

0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén

» Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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NULLAPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414) 15.8

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintotengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozobtt

» 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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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.9 NULLAPONT BEESO SARKON (Cycle 415, DIN/ISO: G415)

15.9 NULLAPONT BEESO SARKON (Cycle
415, DIN/ISO: G415)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 415 megkeresi két egyenes metszéspontjat és vi
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC beirja a

metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba.

1 A pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd "Tapintociklusok
végrehajtasa”, Oldal 269), a TNC a tapintét gyorsjaratban (az O
FMAX oszlop értékével) pozicionalja az elsé tapintasi pontra
(lasd a jobb felsé abrat), amelyet a ciklusban hatarozott meg. A 0
TNC a tapintot a biztonsagi tavolsaggal, az elmozdulasi irannyal ‘ fi

ellentétesen tolja el. N
2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és @r

a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi

folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt abbdl a szambdl szamitja,

amellyel a sarkot azonositja.

1 Ezutan a tapintd a kdvetkez6 kezdbpontra 2 megy, és innen
megtapintja a masodik poziciot.

2 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd6pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

3 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzbi”, Oldal 298) ciklusparaméterektdl fliggben
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti a
meghatarozott sarok koordinatait a kdvetkezdkben felsorolt Q
paraméterekbe.

4 Ha szukséges, a TNC ezt kdvetben egy kuldn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.
Paraméter szama Jelentés

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
o veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 =1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacio nem
lehet aktiv.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinto tengely meghatarozasahoz.

A TNC az els6 egyenest mindig a munkasik
melléktengelyének iranyaban méri.
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NULLAPONT BEESO SARKON (Cycle 415, DIN/ISO: G415) 15.9

Ciklusparaméterek

415

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (inkrementalis
érték): az els6 és masodik mérési pont tavolsaga a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0
és 99999,9999 kozott

Tavolsag a 2. tengelyen Q327 (inkrementalis
érték): a harmadik és negyedik mérési pont
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Sarok Q308: azt a sarkot azonosité szam, amelyet
a TNC-nek nullapontként fel kell vennie. Beviteli
tartomany: 1 és 4 kdzott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Alapelforgatas végrehajtasa Q304: annak
meghatarozasa, hogy a TNC kompenzalja-e a
munkadarab ferde felfogasat egy alapelforgatassal:
0: Nem hajt végre alapelforgatast

1: Alapelforgatas végrehajtasa

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt

a nullapont szamot a nullaponttablazatba vagy
preset tablazatba, amelyen a TNC-nek a sarok
koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-at ir be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelzést, hogy az

Uj nullapont a sarkon van. Beviteli tartomany: 0 és
2999 kozott
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Q263=+37 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+7 ;1. PONT 2. TENGELY
Q226=50 ;TAVOLSAG 1. TENGELY
Q296=+95 ;3. PONT 1. TENGELY
Q297=+25 ;3. PONT 2. TENGELY
Q327=45 ;TAVOLSAG 2.TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q304=0  ;ALAPELFORGATAS
Q305=7  ;SORSZ. A LISTABAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;TAPINTAS TS TENG.-EN
Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
Q333=+1 ;NULLAPONT

X
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.9 NULLAPONT BEESO SARKON (Cycle 415, DIN/ISO: G415)

» Uj nullapont a referenciatengelyen
Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a sarkot
fel kell vennie. Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999,9999 kdzoit

» Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut
érték): az a koordinata a melléktengelyen, amelynél
a TNC-nek a szamitott sarkot fel kell vennie.
Alapbedllitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tdblazatban kell tarolni:
-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kézos jellemzdi", Oldal 298)
0: irja a meghatarozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer
1: A mért nullapont irdsa a preset tablazatba. A
vonatkoztatési rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

» Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinto
tengelyén:

0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén

» Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinatdja a tapintétengelyen, amely pontnél a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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NULLAPONT KORKOZEPPONTON (Ciklus 416, DIN/ISO: G416) 15.10

15.10 NULLAPONT KORKOZEPPONTON
(Ciklus 416, DIN/ISO: G416)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 416 megkeresi egy furatkor kézéppontjat és vi
azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a

koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.
1 A pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd "Tapintociklusok % @

végrehajtasa”, Oldal 269), a vezérl6 a tapintét gyorsjaratban (az - ;
FMAX oszlop értéke) pozicionalja az elsé furat kbzéppontjaba 1. M@}
2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog .

€s megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

@5
©

3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat kozéppontjaként megadott poziciéra

4 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

5 A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik
furat kozéppontjaként megadott poziciora

6 Ezutan a TNC a tapint6t a megadott mérési magassagra
mozgatja, és megtapint négy pontot a harmadik furat
kézéppontjanak meghatarozasara.

7 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zds jellemzéi”, Oldal 298) ciklusparaméterektél fuggéen
feldolgozza a meghatéarozott nullapontot, majd elmenti
a pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben felsorolt Q
paraméterekbe.

8 Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kilon tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkér atmérdjenek pillanatnyi
ertéke
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.10 NULLAPONT KORKOZEPPONTON (Ciklus 416, DIN/ISO: G416)

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintéciklussal
o veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
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NULLAPONT KORKOZEPPONTON (Ciklus 416, DIN/ISO: G416) 15.10

Ciklusparaméterek

416 ’

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a furatkdr kdzéppontja (névleges érték) a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):

a furatkér kdzéppontja (névleges érték) a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a furatkor
korilbellli atmérgjét. Minél kisebb a furat atmérdje,
annal pontosabbnak kell lennie a névleges
atméroének. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

1. furat szoge Q291 (abszolut érték): az els6
furatkdzéppont polarszége a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

2. furat szoge Q292 (abszolut érték): a masodik
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

3. furat szoge Q293 (abszolut érték): a harmadik
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja

be azt a szamot a nullaponttablazatba vagy a
preset tablazatba, amelyen a TNC-nek a furatkor
kdézéppontjanak koordinatait tarolnia kell. Ha
Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan ugy allitja
be a kijelz6t, hogy az Uj nullapont a furatkor
kdézéppontjaban van. Beviteli tartomany: 0 és 2999
kozott

Uj nullapont a referenciatengelyen

Q331 (abszolut érték): az a koordinata a
referenciatengelyen, amelynél a TNC-nek a furatkor
kdézéppontjat fel kell vennie. Alapbeéllitas = 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 furatkdr kézéppontjat fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany -99999.9999 és
99999,9999 kozott
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5 TCH PROBE 416 NULLAPONT
KORKOZEPPONTBAN

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=90 ;NEVLEGES ATMERO
Q291=+34 ;1. FURAT POLARSZOGE
Q292=+70 ;2. FURAT POLARSZOGE
Q293=+210 ;3. FURAT POLARSZOGE

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=12 ;SORSZ. A LISTABAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1  ;TAPINTAS TS TENG.-EN
Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
Q333=+1 ;NULLAPONT

Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.10 NULLAPONT KORKOZEPPONTON (Ciklus 416, DIN/ISO: G416)

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni:

-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zos jellemzéi”, Oldal 298)

0: irja a meghatarozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért nullapont irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

> Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinto
tengelyén:
0: Ne vegye fel a nullapontot a tapint6 tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapinté tengelyén

» Tapint6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinataja a tapintétengelyen, amely pontnal a
nullapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (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 (nGvekményes érték):

a mérési pont és a gdomb kozotti tovabbi tavolsag.
A vezérldé a Q320-at hozzaadja az SET_UP-hoz
(tapintotablazat), ami csak akkor érvényes, ha a
nullapont tapintasa a tapinté tengelyén térténik.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
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NULLAPONT A TAPINTOTENGELYEN (Ciklus 417, DIN/ISO: G417) 15.11

15.11 NULLAPONT A TAPINTOTENGELYEN
(Ciklus 417, DIN/ISO: G417)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 417 megméri a tapint6 tengelyének tetszéleges
koordinatdjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges,
a TNC a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezdépontra 1. A
TNC eltolja a tapintot a biztonsagi tavolsaggal a tapinté tengely
pozitiv irdnyaban.

2 Ezutan a tapint6 sajat tengelye mentén az 1 kezdépontként
megadott koordinatara mozog, és egyszeri tapintasi mozgassal
méri a pillanatnyi poziciét.

3 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és
a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzéi”, Oldal 298) ciklusparaméterektél fliggéen
feldolgozza a meghatarozott nullapontot, majd elmenti a
pillanatnyi értéket a kdvetkez&kben felsorolt Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés

Q160 A mért pont pillanatnyi értéke

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintociklussal
o veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacio nem
lehet aktiv.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC ezutan felveszi a nullapontot ezen a
tengelyen.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.11 NULLAPONT A TAPINTOTENGELYEN (Ciklus 417, DIN/ISO: G417)

Ciklusparaméterek

a17 > 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut vi

v érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> 1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q264

FZ\\
N2

> 1. mérési pont a 3. tengelyen Q294 (abszolut
érték): az els6 tapintasi pont koordinataja a tapintd
tengelyen. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes érték):
a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapint
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

» Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készUllék) nem Utkdzhet 6ssze.

Q263

4 |

(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q260

SET_UP

oo

o
N
©
X

<Y

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 W7\
kdzott

» Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be NC mondatok
azt a szamot a nullaponttablazatba vagy preset
. 5 TCH PROBE 417 NULLAPONT A TS
tablazatba, amelyen a TNC-nek a koordinatat TENGELYEN
tarolnia kell. Ha a Q305=0-at irja be, a TNC .
automatikusan ugy allitja be a kijelzét, hogy az Q263=+25 ;1. PONT 1. TENGELY
Uj nullapont a tapintott felileten van. Beviteli Q264=+25 ;1. PONT 2. TENGELY

tartomany: 0 €s 2999 kozot Q294=+25 ;1. PONT 3. TENGELY

» Uj nullapont Q333 (abszolut érték): az a _ . 7 ; ;
koordinata, amelynél a TNC-nek a nullapontot fel Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

kell vennie. Alapbeallitas = 0 beviteli tartomany Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
-99999.9999 és 99999,9999 kozott Q305=0 :SORSZ. A LISTABAN

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a Q333=+0 ;NULLAPONT
meghatarozott nullapontot a nullaponttadblazatban S
vagy a preset tablazatban kell tarolni: Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zds jellemzdi”, Oldal 298)

0: irja a meghatérozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért nullapont irasa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

336 TNC 320 | Felhasznaléi kézikanyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014

¥



NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418, DIN/ISO: G418) 15.12

15.12 NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN
(Ciklus 418, DIN/ISO: G418)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 418 kiszamitja a szemkdzti furatokat 6sszek6td vi

egyenesek metszéspontjat és felveszi a nullapontot a

metszéspontba. Ha szliikséges, a TNC beirja a metszéspontot egy

nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba.

1 A pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd "Tapintociklusok
végrehajtasa”, Oldal 269), a vezérl6 a tapintét gyorsjaratban (az
FMAX oszlop értéke) pozicionalja az elsé furat kézéppontjaba

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak

meghatarozasara.

3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat kozéppontjaként megadott poziciéra

4 Ezutan a tapintdé a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

5 A TNC megismétli a 3. és 4. |épést a =. és 4. furatoknal.

6 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggben feldolgozza
a meghatarozott nullapontot (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kdzos jellemzéi”, Oldal 298). A TNC az
/3 és a 2/4 furatok kdzéppontjait 6sszekdtd egyenesek
metszéspontjaként szamitja ki a nullapontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket az aldbbi Q paraméterekbe.

7 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetben egy kildn tapintassal
megméri a nullapontot a tapint6 tengelyében.
Paraméter szama Jelentés

Q151 A metszéspont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A metszéspont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Programozaskor ne feledje:
' Utkozésveszély!
Ha a nullapontot (Q303 = 0) a tapintociklussal
o veszi fel, és tapintast a TS tengelyen (Q381 = 1) is
alkalmaz, akkor a koordinata-transzformacié nem
lehet aktiv.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.12 NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418, DIN/ISO: G418)

Ciklusparaméterek

e » Elso furat: Kozéppont az 1. tengelyen Q268 vl ass Q316
s 0 (abszolut érték): az elsd furat kbzéppontja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott Q319 @D @3 Q317

» Elsé furat: Kozéppont a 2. tengelyen Q269
(abszolut érték): az elsé furat kbézéppontja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott 0269

» Masodik furat: Kozéppont az 1. tengelyen Q270
(abszolut érték): a masodik furat kézéppontja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany: Q268 Q270
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Masodik furat: Kozéppont a 2. tengelyen Q271
(abszolut érték): a masodik furat k6zéppontja a

~
>

) Q271

\&
)
\&

ry

munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany: - Q260
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» 3. kozéppont az 1. tengelyen Q316 %
(abszolut): a 3. furat kézéppontja a munkasik - =

referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> 3. kozéppont a 2. tengelyen Q317 (abszolut

NC mondatok
5 TCH PROBE 418 NULLAPONT 4

érték): a 3. furat kdzéppontja a munkasik FURATBOL
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és Q268=+20 ;1. KOZEPPONT
99999,9999 kozott 1.TENGELY

> 4. kozéppont az 1. tengelyen Q318 (abszolut Q269=+25 ;1. KOZEPPONT 2.
érték): a 4. furat kdzéppontja a munkasik TENGELYEN

referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

4, kozéppont a 2. tengelyen Q319 (abszolut
érték): a 4. furat kdzéppontja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapinté tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kodzott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q270=+150 ;2. KOZEPPONT 1.

TENGELYEN

Q271=+25 ;2. KOZEPPONT 2.

TENGELYEN

Q316=+150 ;3. KOZEPPONT 1.

TENGELYEN

Q317=+85 ;3. KOZEPPONT 2.

TENGELYEN

Q318=+22 ;4. KOZEPPONT 1.

TENGELYEN

Q319=+80 ;4. KOZEPPONT 2.

TENGELYEN
Q261=-5

;MERESI MAGASSAG

Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be Q305=12 ;SORSZ. A LISTABAN
azt a szamot a nullaponttablazatba vagy a preset Q331=+0 :;NULLAPONT
tablazatba, amelyen a TNC-nek az egyenesek _ .

metszéspontjanak koordinatait tarolnia kell. Ha e L
Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan ugy allitja Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
be a kijelz6t, hogy az Uj nullapont az egyenesek Q381=1  ;TAPINTAS TS TENG.-EN

metszéspontjanal van. Beviteli tartomany: 0 és 2999
kozott

Q382=+85 ;1. KOORD. TS TENG.
Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.

Q384=+0

Q333=+0 ;NULLAPONT

;3. KOORD. TS TENG.
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NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418, DIN/ISO: G418) 15.12

» Uj nullapont a referenciatengelyen
Q331 (abszolut 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 kozott

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tdblazatban kell tarolni:
-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kézos jellemzdi", Oldal 298)
0: irja a meghatarozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer
1: A mért nullapont irdsa a preset tablazatba. A
vonatkoztatési rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

» Tapintas a TS tengelyen Q381: Hatarozza meg,
hogy a TNC felvegye-e a nullapontot a tapinto
tengelyén:

0: Ne vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a nullapontot a tapintd tengelyén

» Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinatéja a munkasik referenciatengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

» Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord.
Q383 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
a koordinataja a munkasik melléktengelyén,
amely pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany: -99999.9999 és 99999,9999
kozott

> Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord.
Q384 (abszolut érték): annak a tapintasi pontnak
koordinatdja a tapintétengelyen, amely pontnél a
nullapontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany:
-99999.9999 és 99999,9999 kozott

» Uj nullapont a TS tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapint6 tengelyén, amelynél a
TNC-nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO: G419)

15.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus
419, DIN/ISO: G419)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 419 megméri egy tetszéleges tengely tetszéleges SET_UP(TCHPROBE.TP) +
pontjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a +0320 i EQZW

TNC a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset Y +
iz . Q272=2
tablazatba irja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezdépontra 1. A Q264
TNC eltolja a tapintot a biztonsagi tavolsaggal a programozott
tapintasi irannyal ellentétes iranyban.

2 Ezutan a tapinté a programozott mérési magassagra mozog, és )
egyszer( tapintasi mozgassal méri a pillanatnyi poziciét.

2N\
7

Y

Q272=
3 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, Q263 72

és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fiiggéen feldolgozza
a meghatarozott nullapontot. (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kdzos jellemzéi”, Oldal 298)

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatérozasahoz.

Ha t0bbsz6r egymas utan hasznalja a Ciklus 419-
et tobb 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 fellllirja az aktiv presetet).

340 TNC 320 | Felhasznaléi kézikanyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014



NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO: G419) 15.13

Ciklusparaméterek

a8 > 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut
@ﬂﬂg érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:

-99999,9999 és 99999,9999 kdzoitt

> 1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és

99999,9999 kozott

> Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:

-99999,9999 es 99999,9999 kozott

> Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes érték):
a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapint
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

» Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készUllék) nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999

kodzott

> Mérési tengely (1...3: 1 = fétengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:

1. Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

3: Tapintd tengely = mérési tengely

Tengelyek 6sszerendelése

Aktiv tapinté Megfeleld Megfeleld

tengely: Q272 = 3 referenciatengely: melléktengely:
Q272=1 Q272=2

z X Y

Y z X

X Y z
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SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y | - +
Q272=2

Q264 4
N -
X
Q263 Q272=1
+
Z j
Q272=3 Q267
0261 4@ Q260
g
AV
N -
X
Q272=1

NC mondatok

5 TCH PROBE 419 NULLAPONT EGY
TENGELYEN

Q263=+25 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+25 ;1. PONT 2. TENGELY
Q261=+25 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q272=+1 ;MERT TENGELY
Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q305=0  ;SORSZ. A LISTABAN
Q333=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel
15.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO: G419)

» Elmozdulas irdnya 1 Q267: az az irany, amerrdl a
tapintd megkdzeliti a munkadarabot:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany

» Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be
azt a szamot a nullaponttdblazatba vagy preset
tablazatba, amelyen a TNC-nek a koordinatat
tarolnia kell. Ha a Q305=0-at irja be, a TNC
automatikusan ugy Aéllitja be a kijelz6t, hogy az
Uj nullapont a tapintott fellleten van. Beviteli
tartomany: 0 és 2999 kozott

» 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 kdzott

> Mért érték atvitel (0, 1) Q303: adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni:

-1: Nem alkalmazhaté! A TNC irja be régi
programok beolvasasakor (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak k6zos jellemzdi”, Oldal 298)

0: irja a meghatarozott nullapontot az aktiv
nullaponttablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért nullapont irdsa a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).
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Példa: Nullapontfelvétel a munkadarab fels6 feltiletén egy koriv 15.14
kozéppontjaba

15.14 Példa: Nullapontfelvétel a
munkadarab felsd feluletén egy koriv

kozéppontjaba
Y Y
25 —
X Z
25 25
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< Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel

15.15 Példa: Nullapontfelvétel egy munkadarab felso feliiletén egy
furatkor kozepére

15.15 Példa: Nullapontfelvétel egy
munkadarab felsé felliletén egy
furatkor kozepére

A furatkér mért kdzéppontjat be kell irni a preset
tablazatba, hogy a késébbiekben felhasznalhato legyen.
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Példa: Nullapontfelvétel egy munkadarab felsé felliletén egy 15.15
furatkor kozepére

TNC 320 | Felhasznaloi kézikdnyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014 345










Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

16.1 Alapismeretek

16.1 Alapismeretek

Attekintés

Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,
Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS

TENGELYENKENT nem lehet aktiv.
A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak

HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal

garanciat.

A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapintd
-

hasznalatara.
Lasd a gépkonyvet.

A TNC 12 ciklust kinal a munkadarabok automatikus méréséhez.

Ciklus Funkcio- Oldal
gomb

0 REFERENCIASIK ° 354

Koordinata mérése egy valaszthato s B

tengelyen

1 POLAR-NULLAPONT SiK e 355

Pont mérése a tapintas iranyaban @

420 SZOGMERES 356

Sz6g mérése a munkasikban @1

421 FURATMERES az1 359

Furat pozicidjanak és atméréjének @71

mérése

422 KOR KULSO MERESE azz 362

Kdrcsap pozicidjanak és @

atméréjének mérése

423 NEGYSZOG BELSO MERESE azs 365

Négyszbgzseb pozicidjanak, @1

hosszUsaganak és szélességének

mérése

424 NEGYSZOG KULSO MERESE 369

Négyszdgcsap pozicidjanak, @3

hosszUsaganak és szélességeének

mérése

425 BELSO SZELESSEG MERESE 372

(2. funkciégombsor) Horony 2

szélességének mérése

426 GERINCSZELESSEG MERESE aze 375

(2. funkciégombsor) Gerinc s

szélességének mérése

348
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Ciklus Funkcié- Oldal
gomb

427 KOORDINATA MERESE az7 378

(2. funkciégombsor) Tetszéleges = B3

koordinata mérése egy valaszthato

tengelyen

430 FURATKOR MERESE aae_ 381

(2. funkciégombsor) Furatkor

poziciéjanak és atméréjének meérése

431 SIK MERESE 384

(2. funkciégombsor) Sik A és B g%

tengelyszégének mérése

A mérési eredmények rogzitése

Minden olyan ciklusnal, amelyben a munkadarab automatikus
mérése torténik (kivéve a Ciklus 0-t és 1-et), a TNC tudja
rogziteni a mérési eredményeket. A megfelel6 tapintéciklusnal
meghatarozhatja, hogy a TNC

B a mérési jegyz6kdnyvet egy fajlba mentse

m g programfutdst megszakitsa és a mérési jegyz6kdnyvet a
képernydén megjelenitse

® ne készitsen mérési jegyz6kodnyvet

Ha a mérési jegyz6konyvet egy fajlba szeretné menteni, a TNC

alapértelmezés szerint az adatokat ASCII fajlként tarolja a TNC:\.

kdnyvtarban.
E> Ha a mérési jegyz6konyvet az adatinterfészen

keresztil kivanja kiadni, hasznalja a HEIDENHAIN
TNCremo adatatviteli szoftverét.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

16.1 Alapismeretek

Példa: Mérési jegyz8konyv a tapintéciklus 421-hez:

Mérési jegyzékonyv, Tapintociklus 421 Furatmérés

Datum: 2005.06.30.
Id6: 6:55:04

Mérési program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Névleges értékek:
Kbzéppont a referencia-tengelyen:
Kdzéppont a melléktengelyen:

Atméré:

Hatarértékek szerkesztése:

Maximalis hatarérték a k6zépponthoz a
fétengelyen:

Minimalis hatarérték a kézépponthoz a
fétengelyen:

Maximalis hatarérték a kézépponthoz a
melléktengelyen:

Minimalis hatarérték a kézépponthoz a
melléktengelyen:

Maximalis furatméret:

Minimalis furatméret:

Pillanatnyi érték:
Kdézéppont a referencia-tengelyen:
Kozéppont a melléktengelyen:

Atméré:

Eltérések:
Kbzéppont a referencia-tengelyen:
Kbzéppont a melléktengelyen:

Atméré:

Tovabbi mérési eredmények: Mérési
magassag:

Mérési jegyzékodnyv vége

350

50,0000
65,0000
12,0000

50,1000

49,9000

65,1000

64,9000

12,0450
12,0000

50,0810
64,9530
12,0259

0,0810
-0,0470
0,0259

-5,0000
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Alapismeretek 16.1

Mérési eredmények Q paraméterekben

A TNC a megfelel§ tapintéciklusok mérési eredményeit a globalisan T
érvényes Q paraméterekben (Q150-Q160) tarolja. A célértékektdl 2iMfuatBkozepRazR Litens e e i

valo eltérések a Q161-Q166 paraméterekben vannak tarolva. S

NEEETLLE]

Figyeljen az eredményparaméterek tablazatara, amely minden

ciklus leirasanal fel van tintetve. ; TR AL
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.

b o0z7e

T MAGASS:
NSAGI TR

Az eredmények osztalyozasa

Egyes ciklusoknal rakérdezhet a mérési eredmények allapotara a
globalisan érvényes Q180-Q182 paramétereken keresztiil.

Eredményosztaly Paraméter értéke
Mérési eredmények a tlirésen belll Q180 =1
Utanmunkalas szikséges Q181 =1
Selejt Q182 =1

A TNC beallitja az utanmunkalas vagy a selejt jelz6t, amint

a méreési eredmények egyike tlrésen kivil esik. Annak
meghatarozasara, hogy melyik mérési eredmény esik tlirésen
kiviulre, ellen6rizze a mérési jegyz6kdnyvet vagy hasonlitsa
0ssze a vonatkozé mérési eredményeket (Q150-Q160) azok
hatarértékeivel.

A Ciklus 427-ben a TNC feltételezi, hogy kiilsé méretet (csap) mér.
Ugyanakkor a helyes maximalis és minimalis méret és a tapintasi
irdny egylttes megaddasaval kijavithatja a mérés allapotat.

A TNC akkor is beallitja az allapotjelzét, ha nem
hatarozott meg tirési értékeket vagy legnagyobb/
legkisebb méreteket.

Tarésfelligyelet

A TNC-vel a legtébb munkadarab-ellenérzési ciklusnal végeztethet
tlrésfigyelést. Ez azt igényli, hogy a ciklus meghatarozasakor
hatarozza meg a sziikséges hatarértékeket. Ha nem akarja

a tlréseket figyelni, egyszerlien hagyja meg a figyelési
paramétereknél a 0-t (alapértelmezés szerinti érték).
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.1 Alapismeretek

Szerszamfelugyelet

A TNC-vel néhany munkadarab-ellenérzési ciklusnal végeztethet
szerszamfigyelést. Ekkor a TNC figyeli, hogy

B a szerszam sugarat korrigalni kell-e a célértéktdl valo eltérések
miatt (értékek a Q16x paraméterekben).

®  a célértékektdl valo eltérések (értéekek a Q16x paraméterekben)
nagyobbak-e, mint a szerszamtorési tiirés.

Szerszamkompenzacio

E> Ez a funkcié csak akkor mikodik:
B Ha a szerszamtablazat aktiv.

B Ha a szerszamfelligyelet be lett kapcsolva a
ciklusban (adjon meg szerszamnevet vagy a
Q330-nak nullatol eltérd értéket). Valassza ki
funkciégombbal a szerszamnév megadast. A TNC
a tovabbiakban mar nem jeleniti meg a jobb oldali
fél idézojelet.

Ha tobb korrekcidés mérést végez, a TNC
a vonatkozd mért eltérést hozzaadja a
szerszamtablazatban tarolt értékhez.

A TNC mindig korrigalja a szerszam sugarat a szerszamtablazat
DR oszlopaban, akkor is, ha a mért eltérés az adott tirésen belll
van. Az NC program Q181 paramétere megadja, hogy sziikség
van-e utanmunkalasra (Q181 = 1: utdnmunkalas szikséges).

Ciklus 427-nél:
B 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 iranybol
(Q267) a TNC meghatarozza a korrigalas iranyat.

B Ha a tapinto tengelyét hatarozta meg mérési tengelynek (Q272
= 3), akkor a TNC a szerszam hosszat korrigalja.
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Alapismeretek

Szerszamtorés figyelése

E> Ez a funkcié csak akkor mikodik:
B Ha a szerszamtablazat aktiv.

® Ha a szerszamfigyelést bekapcsolta a ciklusban
(adjon meg nullatol eltéré értéket a Q330
paraméterben).

® Ha a tabldzatban megadott szerszamszam
RBREAK torési tlirése nagyobb nullanal (lasd
még: Felhasznaloi kézikdnyv, 5.2 fejezet,
"Szerszamadatok").

A TNC hibatizenetet kiild és ledllitja 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).

Mérési eredmények referenciarendszere

A TNC &atkuldi az 6sszes mérési eredményt az aktiv
koordinatarendszer vagy akar az eltolt és/vagy elforgatott/dontott
koordinatarendszer eredményparamétereibe és logfajlba.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

16.2 NULLAPONT SiK (Ciklus 0, DIN/ISO: G55)

16.2 NULLAPONT SiK (Ciklus 0, DIN/ISO:

G55)

Ciklus lefutasa

1

A tapinto gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) mozog a
ciklusban programozott kezdépontba

Majd a tapinté tapintasi el6tolassal (F oszlop) végrehaijtja

a tapintasi folyamatot. A tapintas iranya a ciklusban van
meghatarozva.

Miutan a TNC elmentette a pozicidt, a TNC visszahuzza a
tapintét a kezd6pontba és elmenti a mért koordinatat egy Q
paraméterbe. A TNC a Q115-Q119 paraméterekbe is elmenti
a tapintd pozicidjanak koordinatait, a kapcsoldjel pillanataban.
Ezen paraméterek értékeinél a TNC nem veszi figyelembe a
tapintoszar hosszat és sugarat.

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
El6pozicionalja a tapintét, hogy az ne
o Utk6zzon a programozott el6pozicionalasi pont
megkdzelitésekor.

Ciklusparaméterek

@

Lo [

354

rendelni szeretné. Beviteli tartomany: 0 és 1999
kozott

» Tapinté tengely/tapintasi irany: adja meg a tapinté

tengelyt a tengelyvalaszté gombokkal vagy az

ASCII billenty(izettel, valamint az el6jelet a tapintasi

irdnyhoz. Nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal.
Beviteli tartomany: Minden NC tengely

» Pozicio célértéke: adja meg a tengelyvalasztod

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.

» Eredmény paraméterszama: adja meg annak a Q
paraméternek a szamat, amelyikhez a koordinatat

N
—
@ 0——

NC mondatok

67 TCH PROBE 0.0 REF. PLANE Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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POLAR NULLAPONT SiK (Ciklus 1) 16.3

16.3 POLAR NULLAPONT SIK (Ciklus 1)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 1 a munkadarab tetszéleges pontjat megmeéri,

barmely irdnyban.

1 A tapinté gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) mozog a
ciklusban programozott kezdépontba

2 Majd a tapinté tapintasi el6tolassal (F oszlop) végrehaijtja a
tapintasi folyamatot. Tapintas alatt a TNC egyszerre mozog két
tengely mentén (a tapintas sz6gétdl fliggden). A tapintasi iranyt
a ciklusban megadott polarszég hatarozza meg.

3 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapinté visszatér a
kezd6pontba. A TNC a Q115-Q119 paraméterekbe is elmenti a
tapinté pozicidjanak koordinatait, a kapcsoldjel pillanataban.

Programozaskor ne feledje:

' Utkozésveszély!
Eldpozicionalja a tapintét, hogy az ne
o Utk6zz6n a programozott elépozicionalasi pont
megkdzelitésekor.

A ciklusban meghatarozott tapintd tengely
meghatarozza a tapinto sikot:

X tapintétengely: X/Y sik
Y tapintétengely: Y/Z sik
Z tapintotengely: Z/X sik

Ciklusparaméterek

1 ea » Tapintétengely: adja meg a tapinto tengelyt
@ a tengelyvalaszté gombokkal vagy az ASCII

billentylizettel. Nyugtazza a bevitelt az ENT
gombbal. Beviteli tartomany: X, Y vagy Z

> Tapintdszog: az a szog a tapintd tengelytél mérve,
ami mentén a tapintbnak mozognia kell. Beviteli
tartomany: -180,0000 és 180,0000 kozott

> Pozicio célértéke: adja meg a tengelyvalaszto
gombokkal vagy az ASCII billentylizettel a tapint6
elépozicionalasi pontjai célértékeinek minden
koordinatdjat. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

» A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT gombot.
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NC mondatok

67 TCH PROBE 1.0 POLAR
REFERENCIASIK

68 TCH PROBE 1.1 X SZOG: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.4 MERESI SZOG (Ciklus 420, DIN/ISO: G420)

16.4 MERESI SZOG (Ciklus 420, DIN/ISO:
G420)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 420 méri azt a szdget, amelyet a vi
munkadarabon talalhaté barmely egyenes felllet a munkasik
referenciatengelyéhez képest leir.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezddpontra 1. A

TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a meghatarozott I

elmozdulasi irdnnyal ellentétesen. I ®
2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és ©

a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi >

folyamatot.

3 Ezutén a tapintd a kdvetkez8 kezd6pontra 2 megy, és innen
megtapintja a masodik poziciot.

4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a mért
szOget a kovetkezd Q paraméterbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q150 A mért sz6g a munkasik
referenciatengelyére vonatkozik.

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy

E> szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozdsahoz.
Ha a tapinto tengely = a mérési tengely, allitsa a
Q263 érteket a Q265 értékével egyezbnek, ha az A
tengelyhez képesti szoget kell mérni; allitsa a Q263
értékét a Q265 értékétdl eltérének, ha a B tengelyhez
képesti szoget kell mérni.
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MERESI SZOG (Ciklus 420, DIN/ISO: G420) 16.4

Ciklusparaméterek

420

=k

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Mérési tengely Q272: az a tengely, amely mentén a
mérés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

3: Tapinté tengely = mérési tengely

Elmozdulas iranya 1 Q267: az az irany, amerrél a
tapinté megkdzeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulsi irdny

+1: Pozitiv elmozduldsi irdny

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozz4 van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999.9999 kdzott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyében, amelynél a tapinté
€s munkadarab (készulék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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Q272=2

+

Q267
Y “ \ @ '

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q266 - +
Q264 \ Q320
& : -
X
Q263 Q265 Q272=1
zA
H Q260
Q261
8 -
X
NC mondatok

5 TCH PROBE 420 SZOGMERES

Q263=+10 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+10 ;1. PONT 2. TENGELY
Q265=+15 ;2. PONT 1. TENGELY
Q266=+95 ;2. PONT 2. TENGELY
Q272=1  ;MERT TENGELY
Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=1 :MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q281=1 :MERESI JEGYZOKONYV
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.4 MERESI SZOG (Ciklus 420, DIN/ISO: G420)

> Mérési jegyzokonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC létrehozzon-e mérési jegyz6konyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet
1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR420.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkez6 kdnyvtarba menti: TNC:\.
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6koényv megjelenitése a TNC képernydjén.
Folytassa a program futtatasat az NC Starttal.
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FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421) 16.5

16.5 FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO:

G421)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 421 egy furat (vagy korzseb) kdzéppontjat és
atmérgéjét méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelel
tirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben
tarolja.

1

A TNC a tapint6t gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa", Oldal 269) a kezd6pontra

A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott
kezd6szdgbdl automatikusan meghatarozza.

Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonsagi
magassagban egy kériv mentén mozog a kdvetkezd
kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

A TNC a tapintot a kezd&pontra, majd a kezddpontra
allitia a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz.

5 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra

és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdovetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A koézéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmérd pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a kozépponttol a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttol a

melléktengelyen

Q163 Az atméro eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.
Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb
pontossaggal tudja kiszamitani a furat méreteit.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése

16.5 FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421)

Ciklusparaméterek

421

@l

360

4

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut érték):
a furat kdzéppontja a munkasik referenciatengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
a furat kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a furat atmérdgjeét.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360,000 és 360,000 kdzott
Szoglépés Q247 (nbvekményes érték): két mérési
pont kozotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatas irdnyat (negativ = az 6ramutaté
jaradsanak megfelel6 irany), amelyben a tapint6 a
kdvetkezd 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 kodzott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Maximalis furatméret Q275: a furat (kdrzseb)
maximalis megengedett atmérgje. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Minimalis furatméret Q276: a furat (kbrzseb)
minimalis megengedett atmérdje. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279:
megengedett pozicideltérés a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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5 TCH PROBE 421 FURATMERES
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;NEVLEGES ATMERO
Q325=+0 ;KEZDOSZOG
Q247-+60 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=1 ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q275=75,12%MAX. MEGENG. MERET
Q276=74,95;MIN. MEGENG. MERET
Q279=0.1 ;TURES 1.TENG. KOZEP
Q280=0,1 ;TURES 2.TENG. KOZEP
Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
Q330=0  ;SZERSZAM

Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA
Q365=1  ;ELMOZDULAS TiPUSA
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FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421) 16.5

» Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280:
megengedett pozicideltérés a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Mérési jegyz6konyv Q281: Hatarozza meg, hogy a

TNC létrehozzon-e mérési jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkonyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR421.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkezd kdnyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6koényv megjelenitése a TNC képernydjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.

» Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibauzenetet kuldjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kildjon
hibatuzenetet

» Szerszamszam a felligyelethez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfellgyeletet (Lasd "Szerszamfellgyelet",
Oldal 352). Beviteli tartomany: 0 - 32767.9,
alternativa a szerszdm neve, max. 16 karakterrel
0: Inaktiv feligyelet
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

> Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza
meg, hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal
mérje meg:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapértelmezett)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

» Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: A
palyafunkciéo megadasa, ami a szerszam mérési
pontok kozétti mozgasat hatarozza meg, ha a
"Mozgas a biztonsagi magassagra" (Q301=1)
funkcio aktiv:
0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
miveletek k6zott
1: Koriv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi miiveletek kozott
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.6 FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422)

16.6 FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422,
DIN/ISO: G422)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 422 egy kdrcsap kézéppontjat és atmérsjét méri.
Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlrésértékeket, a TNC
végrehajtja a célértékek és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezddpontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. A TNC a tapintasi iranyt a programozott
kezd6szdgbdél automatikusan meghatérozza.

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban, vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a koévetkezd
kezd6pontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmérd pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a kézépponttol a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a k6zépponttdl a

melléktengelyen

Q163 Az atméro eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a szdg, a TNC anndl kisebb
pontossaggal tudja kiszamitani a csap méreteit.
Minimalisan bevihet6 érték: 5°.
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FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422) 16.6

Ciklusparaméterek

422

(e[l

4

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a csap kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
a csap kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a csap atmeérojét.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Kezd6szog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az els6 tapintasi pont kozotti
sz8g. Beviteli tartomany: -360.0000 és 360.0000
kozott

Szoglépés Q247 (nbvekményes érték): két mérési
pont kdzotti sz6g. A szdglépés elbjele hatarozza
meg a forgatas irdnyat (negativ = az 6ramutaté
jaradsénak megfelel6 irany). Ha egy korivet kivan
tapintani a teljes kor helyett, a széglépést 90°-

nal kisebbre programozza. Beviteli tartomany:
-120,0000 és 120,0000 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kézéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Maximalis csapméret Q277: a csap maximalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Minimalis csapméret Q278: a csap minimalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279:
megengedett pozicideltérés a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott
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5 TCH PROBE 422 FURAT KULSG

MERESE
Q273=+50
Q274=+50
Q262=75
Q325=+90
Q247=+30
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=0

;1. TENGELY KOZEPE
;2. TENGELY KOZEPE
;NEVLEGES ATMERO
;KEZDBSZOG
;SZOGLEPES

;MERESI| MAGASSAG

;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q275=35,15MAX. MEGENG. MERET
Q276=34,9 ;MIN. MEGENG. MERET
Q279=0,05 ;TURES 1.TENG. KOZEP
Q280=0,05 ;2. KOZEPPONT TURESE

Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
Q330=0  ;SZERSZAM

Q423=4  ;TAPINTASOK SZAMA
Q365=1  ;ELMOZDULAS TiPUSA
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.6 FURAT KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422)

364

Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280:
megengedett pozicideltérés a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési jegyzokonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC létrehozzon-e mérési jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkonyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR422.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkezd kdnyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6koényv megjelenitése a TNC képernydjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.
Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibauzenetet kuldjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kildjon
hibatuzenetet

Szerszamszam a felligyelethez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfellgyeletet (Lasd "Szerszamfellgyelet",
Oldal 352). Beviteli tartomany: 0 - 32767.9,
alternativa a szerszdm neve, max. 16 karakterrel
0: Inaktiv feligyelet

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza
meg, hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal
mérje meg:

4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapértelmezett)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

Mozgas fajtaja? Egyenes=0/ives=1 Q365: A
palyafunkciéo megadasa, ami a szerszam mérési
pontok kozétti mozgasat hatarozza meg, ha a
"Mozgas a biztonsagi magassagra" (Q301=1)
funkcio aktiv:

0: Mozgas egyenes vonalon a megmunkalasi
miveletek k6zott

1: Koriv menti mozgas az osztokor atmérdjén, a
megmunkalasi miiveletek kozott
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NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423, DIN/ISO: G423) 16.7

16.7 NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus
423, DIN/ISO: G423)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 423 megkeresi egy négyszogzseb kézéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben
tarolja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezddpontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog
a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagban a
kovetkezd kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszUsag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a k6zépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttol a
melléktengelyen

Q164 Oldalhosszusag eltérése a
referenciatengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a

melléktengelyen
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.7 NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423, DIN/ISO: G423)

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
E> szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem

teszi lehetévé a tapintasi pontok kzelében

valé elépozicionalast, a TNC mindig a zseb

kdzéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben

a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a

négy méresi pont kdzott.
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NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423, DIN/ISO: G423) 16.7

Ciklusparaméterek

423

="

4

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a zseb kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
a zseb kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

1. oldal hossza Q282: a zseb hossza,
parhuzamosan a munkasik referenciatengelyével.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Masodik oldal hossza Q283 (inkrementalis érték):

a zseb munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem itkézhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

1. oldal hosszanak felsé hatarértéke Q284: a zseb
maximalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kdzott

1. oldal hosszanak alsé hatarértéke Q285: a zseb
minimalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

2. oldal hosszanak fels6 hatarértéke Q286: a
zseb maximalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

2. oldal hosszanak als6 hatarértéke Q287: a
zseb minimalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279:
megengedett pozicideltérés a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott
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Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=1  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA
Q284=0  ;MAX. MERET 1. OLDAL
Q285=0  ;MIN. MERET 1. OLDAL
Q286=0  ;MAX. MERET 2. OLDAL
Q287=0  ;MIN. MERET 2. OLDAL
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Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
Q330=0  ;SZERSZAM
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.7 NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423, DIN/ISO: G423)

» Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280:
megengedett pozicideltérés a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Mérési jegyz6konyv Q281: Hatarozza meg, hogy a

TNC létrehozzon-e mérési jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkonyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR423.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkezd kdnyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6koényv megjelenitése a TNC képernydjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.

» Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibauzenetet kuldjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kildjon
hibatuzenetet

» Szerszamszam a felligyelethez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfellgyeletet (Lasd "Szerszamfellgyelet",
Oldal 352). Beviteli tartomany: 0 - 32767.9,
alternativa a szerszdm neve, max. 16 karakterrel
0: Inaktiv feligyelet
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban
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NEGYSZOGZSEB MERESE (Ciklus 424, DIN/ISO: G424) 16.8

16.8 NEGYSZOGZSEB MERESE (Ciklus
424, DIN/ISO: G424)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 424 megkeresi egy négyszogcsap kdzéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben
tarolja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa", Oldal 269) a kezd6pontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot.

3 Ezutan a tapint6 egy vagy tengelyparhuzamosan mozog
a mérési magassagon, vagy a biztonsagi magassagban a
kovetkezd kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.

4 A TNC atapintét a kezd&pontra, majd a kezd&pontra
allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszUsag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a k6zépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttol a
melléktengelyen

Q164 Oldalhosszusag eltérése a
referenciatengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a

melléktengelyen

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.8 NEGYSZOGZSEB MERESE (Ciklus 424, DIN/ISO: G424)

Ciklusparaméterek

424

_t

370
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Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a csap kézéppontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):
a csap kdzéppontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

1. oldal hossza Q282: a csap hossza,
parhuzamosan a munkasik referenciatengelyével.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

2. oldal hossza Q283 (ndvekményes érték): a csap
munkasik melléktengelyével parhuzamos oldaldnak
hossza. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6z6tt
Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapintd
és munkadarab (készulék) nem itkézhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

1. oldal hosszanak fels6 hatarértéke Q284: a csap
maximalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kdzott

1. oldal hosszanak als6 hatarértéke Q285: a csap
minimalis megengedett hossza. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott

2. oldal hosszanak fels6 hatarértéke Q286: a
csap maximalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

2. oldal hosszanak als6 hatarértéke Q287: a
csap minimalis megengedett szélessége. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279:
megengedett pozicideltérés a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott
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5 TCH PROBE 424 NEGYSZOGZSEB

MERESE
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q282=75 ;ELSO OLDAL HOSSZA
Q283=35 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0  ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q284=75,1 ;MAX. MERET 1. OLDAL
Q285=74,9 ;MIN. MERET 1. OLDAL
Q286=35 ;MAX. MERET 2. OLDAL
Q287=34,95;MIN. MERET 2. OLDAL
Q279=0,1 ;TURES 1.TENG. KOZEP
Q280=0,1 ;TURES 2.TENG. KOZEP
Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
Q330=0  ;SZERSZAM
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NEGYSZOGZSEB MERESE (Ciklus 424, DIN/ISO: G424) 16.8

» Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280:
megengedett pozicideltérés a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Mérési jegyz6konyv Q281: Hatarozza meg, hogy a

TNC létrehozzon-e mérési jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkonyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR424.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkezd kdnyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6konyv megjelenitése a TNC képernydjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.

» Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibauzenetet kuldjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kildjon
hibatuzenetet

» Szerszamszam a felligyelethez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfellgyeletet (Lasd "Szerszamfellgyelet",
Oldal 352). Beviteli tartomany: 0 - 32767.9,
alternativa a szerszam neve, max. 16 karakterrel
0: Inaktiv feligyelet
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.9 BELSO SZELESSEG MERESE (Ciklus 425, DIN/ISO: G425)

16.9 BELSO SZELESSEG MERESE (Ciklus
425, DIN/ISO: G425)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 425 egy horony (vagy zseb) pozicidjat és vi
szélességét méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld

tirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek és valos értékek

Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben

tarolja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezddpontra

tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. 1. Az els6 tapintas mindig a programozott tengely
pozitiv irdnyaban torténik.

3 Ha megad egy eltolast a masodik méréshez, a TNC a tapintét
a kovetkezb kezdbpontra 2 mozgatja (szlikség esetén a
biztonsagi magassagon), és megtapintja a masodik tapintasi
pontot. Ha a névleges hossz értéke nagy, akkor a TNC
gyorsjaratban mozgatja a tapintét a masodik tapintasi pontra.
Ha nem ad meg eltolast, a TNC a szélességet pontosan az
ellentétes iranyban méri.

4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
€s a meért értéket és eltéréseket a kdvetkezd Q paraméterekbe

A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a E\

menti:
Paraméter szama Jelentés
Q156 A mért hossz pillanatnyi értéke
Q157 Kdézépvonal pillanatnyi értéke
Q166 A mért hossz eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
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BELSO SZELESSEG MERESE (Ciklus 425, DIN/ISO:

Ciklusparaméterek

425
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4

Kezdopont az 1. tengelyen Q328 (abszolut
érték): a tapintas kezdépontja a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Kezd6pont a 2. tengelyen Q329 (abszolut érték): a
tapintas kezdépontja a munkasik melléktengelyén.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Eltolas a 2. méréshez Q310 (névekményes

érték): az a tavolsag, amellyel a TNC a tapintét
elmozditja a masodik mérés el6tt. Ha nullat ad meg,
a TNC nem tolja el a tapintot. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a méreés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Névleges hossz Q311: a mérendd hossz célértéke.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Maximalis méret Q288: maximalis megengedett
hossz. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6zo6tt
Minimalis méret Q289: minimalis megengedett
hossz. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozo6tt
Mérési jegyzokonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC létrehozzon-e mérési jegyz6kdnyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkdnyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR425.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kdvetkezd kdnyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutds megszakitasa, és a mérési
jegyz8kdnyv megjelenitése a TNC képernydjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.
Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibauzenetet kuldjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibatuzenetet
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.9 BELSO SZELESSEG MERESE (Ciklus 425, DIN/ISO: G425)

> Szerszamszam a felligyelethez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfelligyeletet (Lasd "Szerszamfelligyelet",
Oldal 352). Beviteli tartomany: 0 - 32767.9,
alternativa a szerszam neve, max. 16 karakterrel
0: Inaktiv felligyelet
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

> Biztonsagi tavolsag Q320 (n6vekményes érték):
a mérési pont és a gémb kozotti tovabbi tavolsag.
A vezérldé a Q320-at hozzaadja az SET_UP-hoz
(tapintotéblazat), ami csak akkor érvényes, ha a
nullapont tapintasa a tapint6 tengelyén térténik.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

» Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kozott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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GERINCSZELESSEG MERESE (Ciklus 426, DIN/ISO: G426) 16.10

16.10 GERINCSZELESSEG MERESE (Ciklus
426, DIN/ISO: G426)

Ciklus lefutasa

Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlrésértékeket, a TNC
végrehajtja a célértékek és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezddpontra
A TNC a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
a tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az els6 tapintasi
folyamatot. 1. Az els6 tapintas mindig a programozott tengely
negativ irdnyaban torténik.

3 Ezutan a tapinté a biztonsagi magassagban a kévetkez6
kezd6pontra mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra

€s a meért értéket és eltéréseket a kdvetkezd Q paraméterekbe
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 el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.10 GERINCSZELESSEG MERESE (Ciklus 426, DIN/ISO: G426)

Ciklusparaméterek

426

&

376

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

2. mérési pont az 1. tengelyen Q265 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a méreés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdmb kézéppontjanak (=

tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (ndvekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

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 kozott

Minimalis méret Q289: minimalis megengedett
hossz. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Mérési jegyzékonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC létrehozzon-e mérési jegyzékonyvet:

0: Ne hozzon Iétre mérési jegyz6kdnyvet

1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A TNC a
TCHPR426.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkezd konyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyzékonyv megjelenitése a TNC képernydjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.

Q288
Q3N
Y
2
Q272=2 289

Q264 s

)
A2

Q266

)
N2

SET_UP(TCHPROBE.TP)

| @\i +Q320 -

mmmm--—

NC mondatok

5 TCH PROBE 426 GERINCSZELESSEG

MERESE
Q263=+50 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+25 ;1. PONT 2. TENGELY
Q265=+50 ;2. PONT 1. TENGELY
Q266=+85 ;2. PONT 2. TENGELY
Q272=2  ;MERT TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q311=45 ;NEVLEGES HOSSZ
Q288=45 ;MAX. MEGENG. MERET
Q289=44,95;MIN. MEGENG. MERET
Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
Q330=0  ;SZERSZAM
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GERINCSZELESSEG MERESE (Ciklus 426, DIN/ISO: G426) 16.10

» 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 kildjon
hibatizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kuildjon
hibatizenetet

» Szerszamszam a felligyelethez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfelligyeletet (Lasd "Szerszamfelligyelet”,
Oldal 352). Beviteli tartomany: 0 - 32767.9,
alternativa a szerszam neve, max. 16 karakterrel
0: Inaktiv felligyelet
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.11 KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/ISO: G427)

16.11 KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/

1ISO: G427)

Ciklus lefutasa

A Tapintdciklus 427 elérhetdvé teszi egy koordinata
megkeresését a kivalasztott tengelyen, majd az értéket egy
rendszerparaméterben tarolja. Ha a ciklusban meghatéarozza

a megfeleld tlrésértékeket, a TNC végrehaijtja a célértékek

és valos értékek 0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit

rendszerparaméterekben tarolja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, Oldal 269) a kezdépontra 1. A
TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a meghatarozott
elmozdulasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a TNC a tapint6t a megadott tapintasi pontra
poziciondlja a munkasikban, és megmeéri a pillanatnyi értéket a
valasztott tengelyen.

3 Veégll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
a mért koordinatat a kovetkezd Q paraméterbe menti:

Paraméter szama Jelentés
Q160 Mért koordinata

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.

©
¥
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KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/ISO: G427) 16.11

Ciklusparaméterek

427

o [

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapint
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Mért tengely (1..3: 1=f6tengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Masodlagos tengely = mérési tengely

3: Tapinté tengely = mérési tengely

Elmozdulas iranya 1 Q267: az az irany, amerrél a
tapinté megkozeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készulék) nem itkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mérési jegyzékonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC létrehozzon-e mérési jegyz6konyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkdnyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6kdnyvet: A TNC a
TCHPR427.TXT napléfajlt alapértelmezetten a
kdvetkezd kdnyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutds megszakitasa, és a mérési
jegyz8kdnyv megjelenitése a TNC képernydjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.
Maximalis méret Q288: maximalis megengedett
mért érték. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kdzott

Minimalis méret Q289: minimalis megengedett mért
érték. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
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5 TCH PROBE 427 KOORDINATAMERES
Q263=+35 ;1. PONT 1. TENGELY
Q264=+45 ;1. PONT 2. TENGELY
Q261=+5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q272=3  ;MERT TENGELY
Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV
Q288=5,1 ;MAX. MEGENG. MERET

Q289=4,95 ;MIN. MEGENG. MERET
Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
Q330=0 :SZERSZAM
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.11 KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/ISO: G427)

380

» Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak

meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibatzenetet kuldjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kldjon
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibatizenetet

Szerszamszam a felligyelethez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC végezzen-e
szerszamfelligyeletet (Lasd "Szerszamfelligyelet”,
Oldal 352). Beviteli tartomany: 0 - 32767.9,
alternativa a szerszam neve, max. 16 karakterrel
0: Inaktiv felligyelet

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban
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FURATKOR MERESE (Ciklus 430, DIN/ISO: G430) G430) 16.12

16.12 FURATKOR MERESE (Ciklus 430, DIN/
ISO: G430) G430)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 430 harom furat megtapintdsaval megkeresi egy vi
furatkdr kdzéppontjat és atmérdjét. Ha a ciklusban meghatarozza

a megfelel6 tlirésértékeket, a TNC végrehajtja a célértékek
és valos értékek 0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit % @

rendszerparaméterekben tarolja. g
1 A pozicionalasi logikat kovetve (Lasd "Tapintociklusok M
végrehajtasa”, Oldal 269), a vezérl6 a tapintét gyorsjaratban (az )

FMAX oszlop értéke) pozicionalja az elsé furat kbzéppontjaba 1. % ;@
2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog

€s megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

3 A tapinto6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat kozéppontjaként megadott poziciéra

4 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog
€s megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

5 A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik
furat kozéppontjaként megadott poziciora

6 Ezutan a TNC a tapint6t a megadott mérési magassagra
mozgatja, és megtapint négy pontot a harmadik furat
kézéppontjanak meghatarozasara.

7 Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkér atmérdjének pillanatnyi
értéke

Q161 Eltérés a kozépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttdl a

melléktengelyen

Q163 A furatkér atmérdjének eltérése

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A Ciklus 430 csak a szerszamtorést felligyeli; nincs
automatikus szerszamkorrekcid.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.12 FURATKOR MERESE (Ciklus 430, DIN/ISO: G430) G430)

Ciklusparaméterek

4

382

Kozéppont az 1. tengelyen Q273 (abszolut
érték): a furatkdr kdzéppontja (névleges érték) a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Kozéppont a 2. tengelyen Q274 (abszolut érték):

a furatkér kdzéppontja (névleges érték) a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Névleges atméré Q262: adja meg a furatkor
atmérgjét. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

1. furat szoge Q291 (abszolut érték): az els6
furatkdzéppont polarszége a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

2. furat szoge Q292 (abszolut érték): a masodik
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

3. furat szoge Q293 (abszolut érték): a harmadik
furatk6zéppont polarszdge a munkasikban. Beviteli
tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261
(abszolut érték): a gdbmb kdzéppontjanak (=
tapintasi pont) koordinataja a tapint6 tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapinté
és munkadarab (készllék) nem Utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Maximalis méret Q288: a furatkér maximalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Minimalis méret Q289: a furatkdr minimalis
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése az 1. tengelyen Q279:
megengedett pozicideltérés a munkasik
referenciatengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Kozéppont tiirése a 2. tengelyen Q280:
megengedett pozicideltérés a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Q2 74+Q280
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Q260
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NC mondatok
5 TCH PROBE 430 FURATKOR MERESE

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=80 ;NEVLEGES ATMERO
Q291=+0 ;1. FURAT POLARSZOGE
Q292=+90 ;2. FURAT POLARSZOGE
Q293=+180 ;3. FURAT POLARSZOGE
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q288=80,1 ;MAX. MEGENG. MERET
Q289=79,9 ;MIN. MEGENG. MERET
Q279=0,15 ;TURES 1.TENG. KOZEP
Q280=0,15 ;TURES 2.TENG. KOZEP

Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV
Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA
Q330=0  ;SZERSZAM
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FURATKOR MERESE (Ciklus 430, DIN/ISO

> Mérési jegyz6konyv Q281: Hatarozza meg, hogy a

TNC létrehozzon-e mérési jegyzékonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6kdnyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR430.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkezd konyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyzékonyv megjelenitése a TNC képernydjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.
Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa-e a programfutast és
hibalizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjon
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, és kildjon
hibalizenetet

Szerszamszam a felligyelethez Q330:

annak meghatarozésa, hogy a TNC

végezzen-e szerszamtoreés felligyeletet (Lasd
"Szerszamfellgyelet", Oldal 352): Beviteli
tartomany: 0 - 32767.9, alternativa a szerszam
neve, max. 16 karakterrel

0: Inaktiv felugyelet

>0: Szerszdmszam a TOOL.T szerszdmtablazatban
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.13 SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431)

16.13 SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 431 harom pont mérésével megkeresi egy sik AN
szogét. A mért értékeket rendszerparaméterekben tarolja. z A -
1 A pozicionalasi logikat kdvetve (Lasd "Tapintociklusok
végrehajtasa”, Oldal 269), a TNC a tapintét gyorsjaratban
(az FMAX oszlop értékével) pozicionalja a programozott
kezd6pontra 1, és méri a sik elsd tapintasi pontjat. A TNC eltolja
a tapintét a biztonsagi tavolsaggal a tapintasi irannyal ellentétes
irdnyban. B
2 A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, a munkasikban
a kezd6pontra 2 mozog, és megméri a sik masodik tapintasi
pontjanak pillanatnyi értékét.
3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, a munkasikban
a kezd6pontra 3 mozog, €s megméri a sik harmadik tapintasi
pontjanak pillanatnyi értékét.
4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
a mért szogértékeket a kdvetkez6 Q paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q158 Az A tengely vetitési szoge

Q159 A B tengely vetitési szoge

Q170 A térszdg

Q171 B térszdg

Q172 C térszog

Q173-Q175 Mért értékek a tapintd tengelyben
(1-3. mérés)

Programozaskor ne feledje:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.

Ahhoz, hogy a TNC ki tudja szamitani a
szOgeértékeket, a harom mérési pont nem lehet egy
egyenesen.

A munkasik dontéséhez sziikséges térszogek a
Q170-Q172 paraméterekben vannak tarolva. Az
elsd két mérési ponttal a referenciatengely iranyat is
meghatarozhatja a munkasik déntésekor.

A harmadik mérési pont hatarozza meg a
szerszamtengely iranyat. Hatarozza meg a harmadik
mérési pontot az Y tengely pozitiv iranyaban,

hogy megbizonyosodjon arrél, hogy helyes a
szerszamtengely pozicidja az 6ramutato jarasaval
egyez6 koordinatarendszerben.
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SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431) 16.13

Ciklusparaméterek

> 1. mérési pont az 1. tengelyen Q263 (abszolut

érték): az elsé tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

1. mérési pont a 2. tengelyen Q264 (abszolut
érték): az elsé tapintsi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

1. mérési pont a 3. tengelyen Q294 (abszolut
érték): az els6 tapintasi pont koordinataja a tapintd
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 és 99999,9999 kozott

2. mérési pont a 2. tengelyen Q266 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinatéja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

2. mérési pont a 3. tengelyen Q295 (abszolut
érték): a masodik tapintasi pont koordinataja a
tapinté tengelyen. Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

TNC 320 | Felhasznaléi kézikdnyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014

YA
Yl
Q297 \ // @Y
Q266 2
— 7 X
Q264 q / S— |
AN -
NS4 ;
Q263 Q296 Q265
SET_UP
(TCHPROBE.TP)

Zy

Q298

C
Q320
Q260
Q295 H ﬂ /ﬂ

Q294

@\

N/ 7
NC mondatok
5 TCH PROBE 431 SiKMERES
385



Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése
16.13 SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431)

386

v

3. mérési pont az 1. tengelyen Q296 (abszolut
érték): a harmadik tapintasi pont koordinataja a
munkasik referenciatengelyén. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kdzoit

3. mérési pont a 2. tengelyen Q297 (abszolut
érték): a harmadik tapintasi pont koordinataja a
munkasik melléktengelyén. Beviteli tartomany:

-99999,9999 és 99999,9999 kodzott

3. mérési pont a 3. tengelyen Q298 (abszolut
érték): a harmadik tapintdsi pont koordinataja a
tapinto tengelyen. Beviteli tartomany: -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

Biztonsagi tavolsag Q320 (névekményes érték):

a mérési pont és a gémb kdzotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapint6 tengelyében, amelynél a tapintd
és munkadarab (készulék) nem itkézhet 6ssze.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mérési jegyzokonyv Q281: Hatarozza meg, hogy a
TNC létrehozzon-e mérési jegyz6konyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkonyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A TNC a
TCHPR431.TXT naplofajlt alapértelmezetten a
kovetkezd kdnyvtarba menti: TNC:\.

2: Programfutds megszakitasa, és a mérési
jegyz8konyv megjelenitése a TNC képernydjén.
Programfutas folytatasa az NC Starttal.

Q263=+20
Q264=+20
Q294=-10
Q265=+50
Q266=+80
Q295=+0
Q296=+90
Q297=+35
Q298=+12
Q320=0
Q260=+5
Q281=1

;1. PONT 1. TENGELY
;1. PONT 2. TENGELY
;1. PONT 3. TENGELY
;2. PONT 1. TENGELY
;2. PONT 2. TENGELY
;2. PONT 3. TENGELY
;3. PONT 1. TENGELY
;3. PONT 2. TENGELY
;3. PONT 3. TENGELY
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;:BIZTONSAGI MAGASSAG
;MERESI JEGYZOKONYV
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Programozasi példak 16.14

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
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Programozasi példak 16.14

Példa: Négyszogzseb mérése és az eredmények
rogzitése

50 -20

AN
o1
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Tapintociklusok: Specialis funkcidk
17.1 Alapismeretek

17.1 Alapismeretek

Attekintés

Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS
TENGELYENKENT nem lehet aktiv.
A HEIDENHAIN csak HEIDENHAIN tapinto

alkalmazasa esetén vallal garanciat a tapintociklusok
funkcidira.

g Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,

szerszamgépgyartonak egy 3D-s tapintd

? A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
3B hasznalatara.

A TNC egy ciklust kinal az alabbi specialis célra:

Ciklus Funkcié- Oldal
gomb
3 MERES = = 393
Ciklus OEM ciklusok (@)
meghatarozasahoz
392
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17.2 MERES (Ciklus 3)

Ciklus lefutasa

A Tapintéciklus 3 a munkadarab tetszéleges poziciojat megméri
egy valaszthaté iranyban. Eltéréen a tdbbi mérési ciklustél, a Ciklus
3 SET UP sora lehet6vé teszi a mérési tartomany és az F el6étolas
koézvetlen megadasat. A tapinté visszatér egy meghatarozott
értékkel, miutan a mért értéket MB meghatarozta.

1 A tapinté a pillanatnyi poziciébol a megadott elétolassal mozog
a meghatarozott tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban
polarszogként kell meghatarozni.

2 Miutan a TNC elmentette a pozicidt, a tapinté megall. A TNC
elmenti a tapintécsucs kdzéppontjanak X, Y és Z koordinatajat
harom egymast kévetd Q paraméterbe. A TNC nem korrigalja a
hosszat vagy a sugarat. Onnek kell meghataroznia a ciklusban
az elsé eredmény-paraméter szamat.

3 Végil a TNC az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen.

Programozaskor ne feledje:

A Ciklus 3 tapintéciklus pontos miikddését a
? szerszamgépgyarto vagy a szoftver készitdje
3B hatarozza meg, aki specialis tapintociklusokban
hasznalja azt.

A DIST (maximalis elmozdulas a tapintasi pontig)

E> és F (tapintasi el6tolas) tapinto tablazati adatok,
melyek mas mérési ciklusokban érvényesek, nem
vonatkoznak a Tapintdciklus 3-ra.

Ne feledje, hogy a TNC mindig 4 egymast kévetd Q
paraméterbe ir.

Ha a TNC nem tudott érvényes tapintasi pontot
meghatarozni, akkor a program hibatizenet nélkdl
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
kezddpontjan. Ez kizarja az Utkdzés lehetéségét a
visszahuzas soran.

Az FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkcidval
beadllithatja, hogy a ciklus az X12 vagy X13 tapint6
bevitelen at fusson.
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Tapintociklusok: Specialis funkcidk
17.2 MERES (Ciklus 3)

Ciklus paraméterek

3 PR?

394

4

Eredmény paraméterszama: adja meg annak a

Q paraméternek a szamat, amelyikhez az elsé

mért koordinatat (X) rendelni szeretné. Az Y és

Z értékeket a kdzvetlenll utana kdvetkezd Q
paraméterek tartalmazzak. Beviteli tartomany: 0 és
1999 kozott

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 tapinto
tengelyt6l mérve, amiben a tapintonak mozognia

kell. Nyugtazza az ENT gombbal. Beviteli tartomany:

-180,0000 és 180,0000 kozott

Maximalis mérési tartomany: adja meg a
maximalis tavolsagot a kezddponttdl, amennyire
a tapinténak el kell mozognia. Nyugtédzza az ENT
gombbal. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Mérési eldtolas: adja meg a mérési elétolast mm/
perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 3000,000 kdzott
Maximalis visszahuzasi tavolsag: a mozgas
palyaja a tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a
tapintészar kitérése utan. A TNC visszahuzza a
tapintot egy, a kezdépontnal nem tavolabbi pontba,
igy nem torténhet itkbzés. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Referenciarendszer? (0=ACTUAL/1=REF):
Hatarozza meg, hogy a tapintas irdnya és a mérés
eredménye az aktudlis koordinatarendszerre
(ACTUAL, ami eltolhat6 vagy elforgathato), vagy a
gépi koordinatarendszerre (REF)vonatkozzon:

0: Tapintas az aktualis rendszerben, és a mérési
eredmény mentése az ACTUAL rendszerbe

1: Tapintas a fix gépi REF rendszerben, és a
mérési eredmény mentése a REF rendszerbe.
Hiba mod (0=Kl/1=BE): hatarozza meg, hogy a
TNC kdldjon-e hibatzenetet, ha a tapintoszar kitér
a ciklus kezdetekor. Ha az 1. modot véalasztja,
akkor a TNC elmenti a -1 értéket a negyedik
eredményparaméterbe, és folytatja a ciklust:

0: Hibalizenet kiuldesé

1: Nincs hibalzenet kiuldés

NC mondatok

4 TCH PROBE 3.0 MERES
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X ANGLE: +15

7 TCH PROBE 3.3 DIST +10 F100 MB1
REFERENCE SYSTEM:0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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Trigger tapinté kalibralasa

17.3  Trigger tapinto kalibralasa

Egy 3D-s tapinté aktudlis kapcsolasi pontjanak pontos
meghatarozasahoz kalibralnia kell a tapint6t, hogy a TNC pontos
méréseket tudjon végezni.

E> A kovetkez6 esetekben mindig kalibralja a tapintét:
m Uzembe helyezés

Tapintdszar torése

Tapintdszar cseréje

Tapintasi elétolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

m  Aktiv szerszamtengely valtozasakor

A TNC a kalibraciés folyamat utan rogton atveszi a
kalibracios értéket, az aktiv tapintérendszer szamara.
A frissitett szerszamadat azonnal érvénybe lép, ezért
nincs szlkség egy Uj szerszamhivasra.

Kalibralas alatt, a TNC a tapintészar érvényes hosszat és a
tapintégémb érvényes sugarat hatarozza meg. A 3D-s tapinto
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert atmérsji
kalibergy(rit vagy csapot a gépasztalra.

A TNC a hossz és a sugar kalibralasahoz kalibraciés ciklusokat

biztosit:
» Nyomja meg a TAPINTO MUVELETEK funkciégombot

TR » Kalibracios ciklusok megjelenitése: Nyomja meg a
Sl TS KALIBRALAS-t

» Valassza ki a kalibralo ciklust

A TNC kalibracios ciklusai

Funkcié- Funkcié Oldal
gomb
as1 Hossz kalibralasa 399
0y
asz Mérje meg a sugar és a kdzéppont 400
eltérését egy kalibergyri

alkalmazasaval

asa Mérje meg a sugar és a kézéppont 402
% eltérését egy mérécsap vagy
mérbtuske alkalmazasaval

e Mérje meg a sugar és a kdzéppont 397
A eltérését egy kalibracios gémb
alkalmazasaval
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Tapintociklusok: Specialis funkcidk
17.4 Kalibralasi értékek megjelenitése

17.4  Kalibralasi értékek megjelenitése

A TNC a szerszamtablazatba menti a tapintd érvényes hosszéat és TGRS e eaairas
érvényes sugarat. A TNC a tapintd gdmbjének k6zéppont-eltérését
a tapintotablazat CAL_OF 1 (f6tengely) és CAL_OF2 (masodlagos
tengely) oszlopaba menti. Az értékeket megjelenitheti a képernydn
a TAPINTO TABLAZAT funkciégomb megnyomasaval.

E> Gy6z6djon meg arrol, hogy a helyes

szerszamszamot aktivalta a tapint6é alkalmazasa

el6tt, tekintet nélkil arra, hogy a tapintéciklust &7

automatikus vagy kézi izemmaddban kivanja futtatni. ey
gl | 2 [kT]  BE
K%s T ‘ HTL ’ nLiaL ‘ET ,,,,, il e

ﬂ A tapint6 tablazatokrél bévebb informaciot a
Felhasznaldi kézikdnyv ciklusprogramozashoz c.
kézikdnyvben talal.
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TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460) 17.5

17.5 TS KALIBRALASA (Ciklus 460,
DIN/ISO: G460)

A 460-as ciklussal automatikusan kalibralhat 3D-s kapcsolé tapintot

egy valddi kalibracios gdmbdn. Kalibralhatja csak a sugarat, vagy a

sugarat és a hosszt is.

1 ROgzitse a kalibracidos gémbét, és ellenbrizze a lehetséges
utk6zéseket.

2 Pozicionalja a tapintot a tapintd tengelyében a kalibraciés gémb
folé, a munkasikban pedig korilbelll a gémb kdzepe folé.

3 Aciklus els6é elmozdulasa a tapinto tengely negativ iranyaban
torténjen.

4 Ezt kdvetben a ciklus hatarozza meg a gémb pontos
kbézéppontjat a tapint6 tengelyében.

Programozaskor ne feledje:

HEIDENHAIN tapintok alkalmazasa esetén vallal

g A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak
garanciat.
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Tapintociklusok: Specialis funkcidk

17.5 TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460)

=

468

398

A tapint6 érvényes hossza mindig a szerszam
nullapontjara vonatkozik. A szerszamgeépgyarté
altalaban a f6ors6 csucsat hatarozza meg a
szerszam nullapontjaként.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy

szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

El6pozicionalja a tapintét a programban ugy, hogy
az koérulbelul a kalibracios gémb kdzéppontja félé
keruljon.

» Pontos kalibergomb-sugar Q407: adja meg az
alkalmazott kalibraciéos gdmb pontos sugarat.
Beviteli tartomany: 0,0001 és 99,9999 kozott

» Biztonsagi tavolsag Q320 (nGvekményes érték):

a mérési pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag.

A Q320 hozzaadodik a SET_UP-hoz a tapintd

tablazatban. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999

kozott.
> Mozgas biztonsagi magassagra Q301: annak

meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a

mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok

kozott
1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kdzott

» Tapintasi pontok szama a sikon (4/3) Q423:
Mérési pontok szama az atmérén. Beviteli
tartomany: 0 és 8 kdzott

> Referenciaszog Q380 (abszolut érték):
referenciaszdg (alapelforgatas) a mérési
pontok méréséhez, az aktiv munkadarab
koordinatarendszerben. Egy referenciaszdg
nagymértékben megnoveli egy tengely mérési
tartomanyat. Beviteli tartomany: 0 és 360,0000
kozott

» Hossz kalibralas (0/1) Q433: azt hatarozza meg,

hogy a TNC kalibralja-e a tapintd hosszat is a sugar

kalibralasat kdvetéen:
0: Nem kalibralja a tapinté hosszat
1: Kalibralja a tapinté hosszat

» Hossz nullapont Q434 (abszolut érték): a
kalibracios gomb kdzéppontjanak koordinataja.
Meghatarozasara csak akkor van szilikség, ha
hosszkalibralas is torténik. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kodzott

NC mondatok
5 TCH PROBE 460 TS KALIBRALASA

Q407=12.5 ;GOMBSUGAR
Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q301=1 ;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

Q423=4  :TAPINTASOK SZAMA

Q380=+0 ;VONATKOZTATASI
SZ0G

Q433=0 ;HOSSZ KALIBRALASA
Q434=-2.5 ;BAZISPONT
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TS HOSSZ KALIBRALASA (Ciklus 461, DIN/ISO: G461) 17.6

17.6 TS HOSSZ KALIBRALASA (Ciklus 461,
DIN/ISO: G461)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus elinditasa el6tt el6szor fel kell venni a nullapontot a

szerszamtengelyen, valamint a Z=0-at is a gépasztalon; a tapintét

szintén el6 kell pozicionalni a kalibergy(r{ folé.

1 A TNC a tapintétablazat CAL_ANG oszlopanak szégével
orientalja a tapintét (csak akkor, ha a tapinté orientalhatd).

2 A TNC az aktualis pozicidbdl indulva, negativ szerszamtengely
iranyban, tapintasi el6tolassal végi a tapintast (tapintétablazat F
oszlopa).

3 A TNC ezutan a tapintét gyorsjaratban (a tapintétablazat FMAX
oszlop értékével) mozgatja vissza a kezd6pontra.

Programozaskor ne feledje:

HEIDENHAIN tapintdok alkalmazasa esetén vallal

g A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak
garanciat.

A tapintd érvényes hossza mindig a szerszam

E> nullapontjara vonatkozik. A szerszamgépgyarto
altalaban a f6ors6 csucsat hatarozza meg a
szerszam nullapontjaként.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

o1 » Nullapont Q434 (abszolut érték): A hossz
QZQZ‘Z nullapontja (pl. a kalibergy(iri magassaga). Beviteli
tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

4
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NC mondatok

5 TCH PROBE 461 TS HOSSZ

KALIBRALASA
Q434=+5

;BAZISPONT
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Tapintociklusok: Specialis funkcidk
17.7 TS KALIBRALASA GYURUBEN (Ciklus 462, DIN/ISO: G462)

17.7 TS KALIBRALASA GYURUBEN (Ciklus
462, DIN/ISO: G462)

Ciklus lefutasa

A kalibralé ciklus elinditasa elétt a tapintét a kalibergy(rl kézepére,
és a kivant mérési magassagra kell elépozicionalni.

A tapintégdémb sugaranak kalibraldsakor a TNC egy automatikus
tapintasi rutint hajt végre. Az elsé tapintasi ciklus alatt a TNC
meghatarozza a kalibracids gy(irl vagy csap kézéppontjat (durva
méréssel), majd a kézéppontba pozicionalja a tapintét. Ezutan a
tapintégdmb sugardnak meghatarozasa az aktualis kalibracios
folyamat alatt torténik (finom mérés). Ha a tapintd lehetévé teszi
a tapintast ellentétes iranybdl is, akkor a kbézéppont eltérése egy
masik ciklus soran lesz meghatarozva.

A tapinto orientacioja hatarozza meg a kalibracids folyamatot:

B Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranybdl lehetséges:
A TNC egy korulbelili és egy finom mérést hajt végre, hogy
meghatarozza a tapintégdémb tényleges sugarat (tool.t R
oszlopa)

® Az orientacié két iranyban lehetséges (pl. HEIDENHAIN tapintok
kabellel): A TNC egy korilbelli és egy finom mérést hajt
végre, majd elforgatja a tapintét 180°-kal, és még négy tovabbi
mérést hajt végre. Az ellentétes iranyu méréssel, a sugar
mellett a kozéppont eltérése (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is
meghatarozasra kertil.

B Tetszb6leges iranyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravords tapintok): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio
két iranyban lehetséges."

Programozaskor ne feledje:

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak
HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal

garanciat.

szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.

A kdzéppont eltérését csak egy megfeleld tapintoval
lehet meghatarozni.

E> Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
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TS KALIBRALASA GYURUBEN (Ciklus 462, DIN/ISO: G462) 17.7

kell készitenie a gdbmb kdzéppontja eltérésének
meghatarozasahoz. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyvben talal.

A tapinté orientacidjanak modja és jellemzdje a
HEIDENHAIN tapintdk-ban van meghatarozva. A
tobbi tapintét a gép gyartéjanak kell konfiguralnia.

? A szerszamgépgyarténak a TNC-t specialisan el6
-

» GYURU SUGARA Q407: A kalibergy(ir(i atmérsje.
Beviteli tartomany: 0 és 99,9999 koztt

» BIZTONSAGI TAVOLSAG Q320 (névekményes érték):
a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

» TAPINTASOK SZAMA Q407 (abszoldt érték): Mérési
pontok szama az atmérén. Beviteli tartomany: 0 és 8
kdzott

» VONATKOZTATASI SZOG Q380 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelye és az elsd tapintasi
pont kdz6tti sz6g. Beviteli tartomany: 0 és 360,0000

kozott NC mondatok

5 TCH PROBE 462 TS KALIBRALASA
GYURUBEN

Q407=+5 ;GYURU SUGARA
Q320=+0 :BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q423=+8 ;TAPINTASOK SZAMA

Q380=+0 ;VONATKOZTATASI
SZ0G
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Tapintociklusok: Specialis funkcidk
17.8 TS KALIBRALASA GOMBON (Ciklus 463, DIN/ISO: G463)

17.8 TS KALIBRALASA GOMBON (Ciklus
463, DIN/ISO: G463)

Ciklus lefutasa

A kalibralé ciklus elinditasa elétt a tapintét a mérétiske kdzepe folé
kell elépozicionalni. Pozicionalja a tapintét a tapintétengelyen kb.
a biztonsagi tavolsaggal (tapintétablazat értéke + ciklus értéke) a
mérdtuske folé.

A tapintégdémb sugaranak kalibraldsakor a TNC egy automatikus
tapintasi rutint hajt végre. Az elsé tapintasi ciklus alatt a TNC
meghatarozza a kalibracids gy(irl vagy csap kézéppontjat (durva
méréssel), majd a kézéppontba pozicionalja a tapintét. Ezutan a
tapintégdmb sugardnak meghatarozasa az aktualis kalibracios
folyamat alatt torténik (finom mérés). Ha a tapinté lehetévé teszi
a tapintast ellentétes iranybdl is, akkor a kbézéppont eltérése egy
masik ciklus soran lesz meghatarozva.

A tapinto orientacioja hatarozza meg a kalibracids folyamatot:

B Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranybdl lehetséges:
A TNC egy korilbellili és egy finom mérést hajt végre, hogy
meghatarozza a tapintégdémb tényleges sugarat (tool.t R
oszlopa)

® Az orientacié két iranyban lehetséges (pl. HEIDENHAIN tapintok
kabellel): A TNC egy korilbelli és egy finom mérést hajt
végre, majd elforgatja a tapintét 180°-kal, és még négy tovabbi
mérést hajt végre. Az ellentétes iranyu méréssel, a sugar
mellett a kozéppont eltérése (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is
meghatarozasra kertil.

B Tetszb6leges iranyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravords tapintok): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio
két iranyban lehetséges."

Programozaskor ne feledje:

HEIDENHAIN tapintok alkalmazasa esetén vallal

g A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak
garanciat.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.

A kdzéppont eltérését csak egy megfeleld tapintoval
lehet meghatarozni.
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TS KALIBRALASA GOMBON (Ciklus 463, DIN/ISO: G463) 17.8

A szerszamgépgyarténak a TNC-t specialisan el6
kell készitenie a gdbmb kdzéppontja eltérésének
meghatarozasahoz. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyvben talal.

A tapinté orientacidjanak modja és jellemzdje a
HEIDENHAIN tapintdk-ban van meghatarozva. A
tobbi tapintét a gép gyartéjanak kell konfiguralnia.

‘-4

a83 » CSAP SUGARA Q407: A kalibergylri atmérgje.
(82 Beviteli tartomany: 0 és 99,9999 k&zott

» BIZTONSAGI TAVOLSAG Q320 (névekményes érték):
a mérési pont és a géomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozza van adva a SET_UP-hoz (tapinto
tablazat). Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott.

» MOZGAS A BIZTONSAGI MAGASSAGRA Q301: annak
meghatarozasa, hogy a tapinté hogyan mozogjon a
mérési pontok kdzott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

» TAPINTASOK SZAMA Q407 (abszolut érték): Mérési
pontok szama az atmérén. Beviteli tartomany: 0 és 8
kdzott

» VONATKOZTATASI SZOG Q380 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelye és az els6 tapintasi
pont k6zotti sz6g. Beviteli tartomany: 0 és 360,0000
kdzott
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NC mondatok

5 TCH PROBE 463 TS KALIBRALASA
GOMBON

Q407=+5
Q320=+0
Q301=+1

Q423=+8
Q380=+0

;CSAP SUGARA
:BIZTONSAGI TAVOLSAG

;MOZGAS BIZT.
MAGSGRA

;TAPINTASOK SZAMA
:REFERENCIA SZ0OG
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés

18.1 Alapismeretek

18.1 Alapismeretek

Attekintés

A

TENGELYENKENT nem lehet aktiv.

A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak

Tapintéciklusok futtatasakor, a Ciklus 8 TUKROZES,
Ciklus 11 NAGYITAS és Ciklus 26 NAGYITAS

HEIDENHAIN tapintdk alkalmazasa esetén vallal

garanciat.

készitenie a TT tapintdé hasznalatara.

b4

A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak fel kell

Lehet, hogy az On szerszamgépe nem rendelkezik

egyes ciklusokkal és funkciokkal. Vegye figyelembe a

Gépkonyv elbirasait.

A TNC szerszammeérési ciklusaival kapcsolatban, a

szerszamtapint6 lehetévé teszi a szerszamok automatikus mérését.
A szerszdmhossz és -sugar korrekcios értékeit a kdzponti TOOL.T
szerszamfajlban tarolhatja, és a tapintdciklusok végén ezeket a
TNC figyelembe veszi. A szerszammeérés alabbi tipusai allnak

rendelkezésre:

B Szerszammérés a szerszam allo helyzetében
B Szerszammeérés a szerszam forgasa kdzben
® Egy él mérése

A szerszammeresi ciklusokat a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodban programozhatja a TAPINTO gombbal. Az alabbi

ciklusok allnak rendelkezésére:

Ciklus Uj Régi Oldal
formatum formatum
TT kalibralasa, Ciklus 30 és 480 ase s 410
g g
cAL. & cAL. A&
Vezeték nélkili TT 449 kalibralasa, Ciklus 484 asa 411
.
Szerszamhossz mérése, Ciklus 31 és 481 as1 3 412
Szerszamsugar mérése, Ciklus 32 és 482 a8z a2 414
o8 o8
2 2
Szerszamhossz és -sugar mérése, Ciklus 33 és 483 = - 416
B

406
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Alapismeretek

A mérési ciklusok csak akkor hasznalhatok, ha a
TOOL.T kdzponti szerszamfajl aktiv.

Miel6tt a mérési ciklusokkal dolgozik, elészor minden
szukséges adatot be kell vinni a kdzponti szerszam-

fajlba és a mérend6 szerszamot a TOOL CALL-al kell
behivni.

Kilonbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 kozott

A tulajdonsagok és a miveleti sorrendek teljesen azonosak.
Csupan két kiilénbség van a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483
kozott:

m A ciklus 481-483 rendelkezésre all a vezérl6kben is az ISO
programozashoz, G481-G483 néven.

® A méreés éallapotanak valaszthaté paramétere helyett az uj
ciklusok a Q199 fix paramétert hasznaljak.

Gépi paraméterek beallitasa

A TT ciklusokkal végzett munka el6tt vizsgaljon meg

E> minden, a ProbeSettings > CfgToolMeasurement és
a CfgTTRoundStylus pontokban meghatarozott gépi
paramétert.

A TNC a probingFeed pontban meghatarozott
tapintasi el6tolast hasznalja a szerszam allé
helyzetben torténd méréséhez.

Forgd szerszam mérésekor a TNC automatikusan szamitja az orsé
sebességét és a tapintasi el6tolast.

Az orsé sebessége a kdvetkezdképpen szamithaté:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r + 0.0063), ahol

n: Ors6 fordulatszama (ford./perc)

maxPeriphSpeedMeas: Legnagyobb megengedett forgacsolasi
sebesség (m/perc)

r: Aktiv szerszamsugar (mm)

A tapintasi elétolas az alabbiakbdl szamithaté ki:

v: Tapintasi el6tolas (mm/perc)

Mérési tiirés mérési tlirés [mm], ami a
maxPeriphSpeedMeas értékétél fligg

n: Ors6 fordulatszama (ford./perc)
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés
18.1 Alapismeretek

A probingFeedCalc meghatarozza a tapintasi el6tolas szamitasat:
probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Igen nagy szerszamok esetén azonban a tapintasi elétolas nullara
csOkken. Minél kisebbre allitja be a maximalisan megengedheté
forgasi sebességet (maxPeriphSpeedMeas) és a megengedhetd
tirést (measureTolerance1), annal hamarabb talalkozik ezzel a
hatassal.

probingFeedCalc = VariableTolerance:

tablazat alapjan allitja be:

Szerszamsugar Mérési tiirés

30 mm-ig measureTolerance1

30 és 60 mm kozott 2 « measureTolerance1
60 és 90 mm kozott 3 » measureTolerance1
90 és 120 mm kozott 4 » measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

A tapintasi el6tolas allandoé marad; a mérési hiba azonban
linedrisan névekszik a szerszdm sugaranak ndvekedésével:

r: Aktiv szerszamsugar (mm)
measureTolerance1: A mérés maximalisan megengedhett
hibaja
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Bejegyzés a TOOL.T szerszamtablazatba

Rovidités
cuT

Bevitel

Forgacsoléélek szama (max. 20 él)

Alapismeretek 18.1

Parbeszéd

Forgacsoloélek szama?

LTOL

Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése a kopas
érzékeléséhez. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés
letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli tartomany: 0 és
0.9999 mm kozott

Kopasi tlirés: hossz?

RTOL

Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése a kopas
érzékeléséhez. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérlés
letiltja a szerszamot (I allapot). Beviteli tartomany: 0 és
0.9999 mm kozott

Kopasi tiirés: sugar?

DIRECT.

Szerszam forgéasiranya dinamikus szerszambeméreés
esetén

Forgasirany (M3 = -)?

R_OFFS

Szerszamhossz mérése: a mérétapintd kdzéppontjanak
és a szerszam kdzéppontjanak eltérése. Alapbeallitas:
nincs érték megadva (eltérés = szerszamsugar)

Szerszam eltolas: sugar?

L_OFFS

Szerszamsugar mérése: a tapintoszar fels6 felllete és
a szerszam also felllete kdzotti eltérés, kiegészitve az
offsetToolAxis paraméterrel. Alapérték: 0

Szerszam eltolas: hossz?

LBREAK

Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése
torésfigyeléshez. Ha a megadott értéket tullépi, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L allapot). Beviteli
tartomany: 0 és 0.9999 mm kdzott

Torés tlrés: hossz?

RBREAK

Az R szerszamsugar megengedhet§ eltérése
torésfigyeléshez. Ha a megadott értéket tullépi, a
vezérlés letiltja a szerszamot (I dllapot). Beviteli
tartomany: 0 és 0.9999 mm kozott

Beviteli példak altalanos szerszamtipusokhoz

Szerszamtipus

CUT TT:R_OFFS

Torés tiirés: sugar?

TT:L_OFFS

Fuaras — (nincs funkcioja) 0 (nem szikséges
korrekcid, mivel a
szerszam csucsat kell
mérni)
Szarmaré, melynek 4 (4 forgacsoléél) 0 (nem szlikséges 0 (nincs szUkség tovabbi
atmérgje < 19 mm korrekcid, mivel a korrekcidra a sugar
szerszam atmérdje kisebb, mérésekor. offsetToolAxis
mint a TT érintkezé korrekcié alkalmazva.)
lapjanak atmérdgje)
Szarmaroé, melynek 4 (4 forgacsoldél) R (korrekcio sziikséges, 0 (nincs szlkség tovabbi

atméréje > 19 mm

nagyobb, minta TT
érintkez6lemezének
atmérdje)

mivel a szerszam atmérdje korrekcidra a sugar

mérésekor. offsetToolAxis
korrekci6 alkalmazva.)

Sugar forgacsolé 4 (4 forgacsoloél) 0 (nincs sziikség

korrekciora, mivel a gébmb
déli polusat kell mérni)
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meg a szerszam sugarat

korrekcioként, nehogy az
atmérét mérjék sugarnak)
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés

18.2 A TT kalibralasa (Ciklus 30 vagy 480, DIN/ISO: G480)

18.2 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 torténik (Lasd "Kulénbségek a ciklus 31-33

és a ciklus 481-483 kdzott", Oldal 407). A kalibralas folyamata
automatikus. A TNC a kalibralé szerszam kbézepének ferde
beadllitasat is automatikusan megméri, az orsé 180°-os, a kalibralasi
ciklus elsé fele utan térténd elforgatasaval.

A kalibralészerszamnak pontosan henger alakunak kell lennie,
ilyen példaul egy hengeres csap. Az eredményul kapott kalibralasi
értékeket a TNC a memodriajaban tarolja, és a kovetkez6
szerszammeéréseknél figyelembe veszi azokat.

Programozaskor ne feledje:

A kalibralasi ciklus mikodése fiigg a
CfgToolMeasurement gépi paramétertdl. Lasd a

gépkonyvet.

A tapint6 kalibralasa elétt be kell irni a kalibrald
szerszam pontos hosszat és sugarata TOOL.T
szerszamtéblazatba.

A TT helyzetét a gép munkaterében a centerPos

> [0] - [2] gépi paraméterek beallitasaval kell
meghatarozni.

Ha mddositja a centerPos > [0] - [2] gépi
paraméterek valamelyikének beallitdsat, ujra el kell
végeznie a kalibralast.

Ciklusparaméterek

@ » Biztonsagi magassag: adja meg az orsétengely azon
L poziciojat, amelynél nem all fenn a munkadarabbal
= vagy a készulékkel tortend ttkozés veszélye.

o B A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab

nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa
a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a TNC
automatikusan ezen szint f6lé pozicionalja a
szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

NC mondatok régi formatumban
6 TOOL CALL 1Z

7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRALASA
8 TCH PROBE 30.1 HEIGHT: +90

NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 1Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBRALASA
Q260=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
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Vezetéknélkuli TT 449 kalibralasa (Ciklus 484 DIN/ISO

18.3 Vezetéknélkuli TT 449 kalibralasa
(Ciklus 484 DIN/ISO: G484)

Alapismeretek

A 484-es ciklussal kalibralhatja a vezeték nélkuli infravorés TT 449
szerszamtapintét. A kalibralasi folyamat nem teljesen automatikus,
mert a TT pozicidja nincs meghatarozva az asztalon.

Ciklus lefutasa

» Helyezze be a kalibralé szerszamot
» Hatarozza meg és inditsa el a kalibralasi ciklust

» Pozicionalja kézzel a kalibralé szerszamot a tapinté kdzéppontja
folé és kovesse a felugré ablakban megjelend utasitasokat.
Gy6z8djon meg roéla, hogy a kalibralé szerszam a tapinto
méréfellilete felett talalhatod

A kalibralas folyamata félautomatikus. A TNC a kalibralé szerszam
koézepének ferde beallitasat is megmeéri, az orsé 180°-os, a
kalibralasi ciklus elsé fele utan térténd elforgatasaval.

A kalibralészerszamnak pontosan henger alakunak kell lennie,
ilyen példaul egy hengeres csap. Az eredményul kapott kalibralasi

szerszammeéréseknél figyelembe veszi azokat.

15 mm, és kb. 50 mm-rel l6gjon tul a befogdén. Ez a
konfiguracié 0,1 ym deformaciét okoz minden 1 N
tapintasi erénél.

E> A kalibraldszerszam atmeéréje legyen nagyobb mint

Programozaskor ne feledje:

A kalibralasi ciklus miikbdése figg a
CfgToolMeasurement gépi paramétertdl. Vegye

figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A tapint6 kalibralasa elétt be kell irni a kalibrald
szerszam pontos hosszat és sugarata TOOL.T
szerszamtablazatba.

A TT tapintét ujra kell kalibralni, ha megvaéltoztatja
annak poziciojat az asztalon.

Ciklusparaméterek
A Ciklus 484-nek nincsenek ciklusparaméterei.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés
18.4 Szerszamhossz mérése (Ciklus 31 vagy 481, DIN/ISO: G481)

18.4 Szerszamhossz mérése (Ciklus 31
vagy 481, DIN/ISO: G481)

Ciklus lefutasa

A szerszdmhossz méréséhez programozza a TCH PROBE 31
vagy a TCH PROBE 480 mérési ciklust (Lasd "Kulonbségek a
ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 koz6tt", Oldal 407). A beviteli
paramétereken keresztll haromféleképpen mérheti a szerszam
hosszat:

® Ha a szerszam atmér&je nagyobb, mint a TT méréfeliletének
atméréje, akkor a szerszam forgas kdzben mérheté.

® Ha a szerszam atmérdje kisebb, mint a TT méréfelliletének
atmérdije, vagy ha egy furé vagy gémbvégi mard hosszat méri,
akkor a szerszamot allé helyzetben mérheti.

B Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT mérdfelliletének
atmeérdje, akkor a szerszam egyes forgacsolééleit annak allé
helyzetében mérheti.

Ciklus egy szerszam forgas kozbeni méréséhez

A vezérlé ugy hatarozza meg egy forgd szerszam leghosszabb
forgacsoloélét, hogy a mérendd szerszamot egy eltolassal
pozicionalja a tapinté k6zéppontjahoz képest, majd a TT
méréfelulete felé mozgatja, amig meg nem érinti azt. Az eltolas a
szerszamtablazatban, Szerszameltolas: Sugar (TT: R_OFFS) néven
lett programozva.

Ciklus egy szerszam all6é helyzetben torténé méréséhez (p. furdék)

A vezérlé a mérendd szerszamot a méréfeliilet kozepe folé
pozicionalja. Majd a nem forgd szerszamot a TT méréfelilete felé
mozgatja, mig meg nem érinti azt. A funkcid aktivalasahoz adjon
meg nullat a Szerszameltolas: Sugar (TT: R_OFFS) értékeként a
szerszamtéblazatban.

Ciklus egyes forgacsoloélek méréséhez

A TNC el6pozicionalja a mérendd szerszamot egy, a tapintofej
oldalanal levé pozicidba. A szerszam csucsa és a tapintofej

fels6 széle kdzotti tavolsag az offsetToolAxis paraméterben 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
forgacsoloél-mérések kezd6szogének meghatarozasahoz. Ezutan
méri az egyes forgacsoloélek hosszat az orsé-orientalas megfelel®
szogének valtoztatasaval. A funkcid aktivalasahoz programozzon
TCH PROBE 31 = 1-et a SZERSZAMMERESHEZ.

Programozaskor ne feledje:

A szerszadm els6 mérése elbtt irja be a szerszdm
E> kovetkezd adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:

kérdlbellli sugar, korllbelili hossz, forgacsoloélek

szédma és a szerszam forgasiranya.

A szerszam egyes fogainak mérését legfeljebb 20

fogra végezheti el.
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Ciklusparaméterek

31

)=t

481

&l

» Szerszam mérése=0 / Szerszam ellen6rzése=1:

Valassza ki, hogy a szerszamot el6sz0r méri-e,
vagy egy mar korabban bemért szerszamot kell
ellendrizni. Ha a szerszamot elsé alkalommal

méri, a TNC felllirja az L szerszamhosszat a
kdzponti TOOL.T szerszamfajlban a DL=0 delta
értékkel. Ha ellen6rizni kivanja a szerszamot, a
TNC 8sszehasonlitja a mért hosszat a TOOL.T
tablazatban tarolt L szerszamhosszal. Ezutan
kiszamitja a tarolt értéktdl vald pozitiv vagy negativ
eltérést, és beirja a TOOL.T tablazatba DL delta
értékként. Az eltérés a Q115 Q paraméterhez is
hasznalhaté. Ha a delta érték nagyobb, mint a
megengedhetd szerszamhossz-tlirés a kopas vagy
torés eérzékeléséhez, a TNC letiltja a szerszamot (L
allapot a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama ?: Az a
paraméterszam, amive a TNC elmenti a mérési
eredményt:

0,0: Szerszam a tlirésen belll van

1.0: A szerszam kopott (LTOL meghaladva)

2.0: A szerszam torott (LBREAK meghaladva).

Ha nem akarja a mérés eredményét a programon
belll felhasznalni, zérja le a parbeszédet a NO ENT
gombbal.

Biztonsagi magassag: adja meg az orsotengely azon
vagy a készulékkel torténd Utkdzés 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, a TNC
automatikusan ezen szint f6lé pozicionalja a
szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: adja meg, hogy
a TNC mérje-e az egyes forgacsoldéleket (legfeljebb
99 forgacsoloél)
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Szerszamhossz mérése (Ciklus 31 vagy 481, DIN/ISO: G481) 18.4

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

Egy szerszam ellendrzése és az
egyes forgacsoloélek mérése és az
allapot Q5-ben valé mentése; régi
formatum

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 SZERSZAMHOSSZ

8 TCH PROBE 31.1 ELLENORZES: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 31.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 1

NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 SZERSZAMHOSSZ

Q340=1 :ELLENORZES

Q260=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q341=1  ;FORGACSOLOEL
TAPINTASA
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés
18.5 Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy 482, DIN/ISO: G482)

18.5 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 "Kuldnbségek a ciklus 31-33 és

a ciklus 481-483 kozott", Oldal 407). A szerszamsugar két mérési
modja kdzotti valasztas a beviteli paramétereken keresztul:

B A szerszam mérése forgas kdzben

®m A szerszam mérése forgas kdzben, majd azt kovetéen az egyes
forgacsoldélek mérése.

A TNC el6pozicionalja a mérendd szerszamot egy, a tapintofej
oldalanal levé pozicidba. A mardszerszam csucsa és a tapintéfej
fels6 széle kdzotti tavolsag az offsetToolAxis paraméterben van
meghatarozva. A TNC sugariranyban megtapintja a szerszamot,
mikézben az forog. Ha az egyes forgacsoldélek ezt kdvetd mérését
programozta, a TNC az orientalt ors6 stopok segitségével megméri
az egyes forgacsoloélek sugarat.

Programozaskor ne feledje:

A szerszam els® mérése el6tt irja be a szerszam

E> kovetkezd adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
kordlbellli sugar, korllbelili hossz, forgacsoloélek
szama és a szerszam forgasiranya.

A gyémant fellletl hengeres szerszamok allo
orséval mérhetdk. Ehhez a szerszamtablazatban
a fogak szamara CUT adjon 0-at, és allitsa be a
CfgToolMeasurement gépi paramétert. Vegye
figyelembe a Gépkdonyv elbirasait.

414 TNC 320 | Felhasznaléi kézikanyv Ciklusprogramozashoz | 5/2014



Ciklusparaméterek

[0

482

[0

» Szerszam mérése=0 / Szerszam ellen6rzése=1:

Valassza ki, hogy a szerszamot el6sz0r méri-e,
vagy egy mar korabban bemért szerszamot kell
ellendrizni. Ha a szerszamot elsé alkalommal

méri, a TNC felllirja az R szerszdmsugarat a
kdzponti TOOL.T szerszamfajlban a DR=0 delta
értékkel. Ha ellen6rizni kivanja a szerszamot, a
TNC 6sszehasonlitja a mért sugarat a TOOL.T
tablazatban tarolt R szerszdmsugarral. Ezutan
kiszamitja a tarolt értéktél vald pozitiv vagy negativ
eltérést, és beirja a TOOL.T tablazatba DR delta
ertékként. Az eltérés a Q116 Q paraméterhez is
hasznalhaté. Ha a delta érték nagyobb, mint a
megengedhetd szerszamsugar-tlirés a kopas vagy
torés eérzékeléséhez, a TNC letiltja a szerszamot (L
allapot a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama ?: Az a
paraméterszam, amive a TNC elmenti a mérési
eredményt:

0,0: Szerszam a tlirésen belll van

1.0: A szerszam kopott (RTOL meghaladva)

2.0: A szerszam torott (RBREAK meghaladva).

Ha nem akarja a mérés eredményét a programon
belll felhasznalni, zérja le a parbeszédet a NO ENT
gombbal.

Biztonsagi magassag: adja meg az orsotengely azon
vagy a készulékkel torténd Utkdzés 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, a TNC
automatikusan ezen szint f6lé pozicionalja a
szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: adja meg,
hogy a TNC is mérje-e az egyes forgacsoldéleket
(legfeljebb 20 forgacsoloél)
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Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy 482, DIN/ISO: G482) 18.5

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

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

NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 SZERSZAMSUGAR

Q340=1 :ELLENORZES

Q260=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q341=1  ;FORGACSOLOEL
TAPINTASA
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés

18.6 Szerszamhossz- és sugar mérése (Ciklus 33 vagy 483, DIN/
ISO: G483)

18.6 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 482 mérési ciklust
(Lasd "Kulénbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 kozott",
Oldal 407). Ez a ciklus kulénosen elényds a szerszamok elsé
méréséhez, mivel id6t takarit meg a hosszusag és sugar kilon-
kilon torténd méréséhez képest. A beviteli paramétereken
keresztll valaszthatja ki a kivant méréstipust:

B A szerszam mérése forgas kdzben

®m A szerszam mérése forgas kdzben, majd azt kovetéen az egyes
forgacsoldélek mérése.

A TNC a szerszamot rogzitett programozasi sorrendben méri.
El6szdr a szerszam sugarat méri, majd a hosszusagat. A méreési
sorrend azonos a ciklus 31 és 32-nél megadott sorrenddel.

Programozaskor ne feledje:

A szerszam elsd mérése elbtt irja be a szerszam

E> kovetkezd adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
kérdlbellli sugar, kérllbelili hossz, forgacsoloélek
szadma és a szerszam forgasiranya.

A gyémant fellletl hengeres szerszamok allo
orsoval mérheték. Ehhez a szerszamtablazatban
a fogak szamara CUT adjon 0-at, és allitsa be a
CfgToolMeasurement gépi paramétert. Vegye
figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
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Szerszamhossz- és sugar mérése (Ciklus 33 vagy 483, DIN/ 18.6
ISO: G483)

Ciklusparaméterek

= » Szerszam mérése=0 / Szerszam ellendrzése=1: Forgo szerszam els6 mérése; régi
i Valassza ki, hogy a szerszamot el6sz0r méri-e, formatum
= vagy egy mar korabban bemért szerszamot kell 6 TOOL CALL 12 Z
B ellendrizni. Ha a szerszamot els6 alkalommal . .
= 7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAMBEMERES

méri, a TNC felllirja az R szerszdmsugarat

és az L szerszamhosszat a kézponti TOOL.T
szerszamfajlban a DR = 0 és DL = 0 delta
értékekkel. Ha ellendrizni kivanja a szerszamot, a
TNC 8sszehasonlitja a mért adatokat és hosszat
a TOOL.T tablazatban tarolt szerszamadatokkal.
Ezutan kiszamitja az eltéréseket, és pozitiv vagy
negativ DR és DL értékként beirja a TOOL.T
tablazatba. Az eltérések a Q115 és Q116 Q
paraméterekhez is hasznalhatok. Ha a delta
értékek nagyobbak, mint a megengedhet6 tlirések
a kopas vagy torés érzékelésehez, a TNC letiltja a
szerszamot (L allapot a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama ?: Az a
paraméterszam, amive a TNC elmenti a mérési
eredményt:

0,0: Szerszam a tlirésen belll van

1.0: A szerszam kopott (LTOL és/vagy RTOL
meghaladva)

2.0: A szerszam torott (LBREAK és/vagy RBREAK
meghaladva).

Ha nem akarja a mérés eredményét a programon

belll felhasznalni, zérja le a parbeszédet a NO ENT

gombbal.

Biztonsagi magassag: adja meg az orsotengely azon

vagy a készulékkel torténd Utkdzés 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, a TNC
automatikusan ezen szint folé pozicionalja a
szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: adja meg,
hogy a TNC is mérje-e az egyes forgacsoldéleket
(legfeljebb 20 forgacsoloél)
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8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 0
9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 33.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 0

Egy szerszam ellendrzése és az
egyes forgacsoloélek mérése és az
allapot Q5-ben valé mentése; régi
formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAMBEMERES
8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 33.3 FORGACSOLOEL
TAPINTASA: 1

NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 SZERSZAMBEMERES

Q340=1 :ELLENORZES

Q260=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q341=1  ;FORGACSOLOEL
TAPINTASA
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Ciklustablazatok
19.1 Attekintés

19.1  Attekintés

Fix ciklusok

Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL- Oldal
szama aktiv  aktiv

7 Nullaponteltolas [ 231
8 Tukrozés m 237
9 Vérakozasi id6 [ 253
10 Forgatas [ 238
11 Mérettényezé [ 240
12 Programhivas n 254
13 F6orsé orientacié [ 255
14 Konturmeghatarozéas [ 166
19 Munkasik dontése [ 243
20 Konturadatok SL I [ 170
21 El6faras SL I [ 172
22 Kinagyolas SL I | 174
23 Fenéksimitas SL Il [ 177
24 Oldalsimitas SL Il [ 178
25 Atmené kontur u 180
26 Mérettényez6 tengelyenként n 241
27 Hengerpalast [ 189
28 Hengerpalast horony | 192
29 Hengerpalast gerinc [ 195
32 Tirés n 256
200 Furas [ 63
201 Dorzsarazas [ 65
202 Kiesztergalas | 67
203 Univerzalis furas [ 70
204 Hatrafelé slllyesztés [ 73
205 Univerzalis mélyfuras [ 77
206 Menetfuras kiegyenlit tokmannyal, U] | 91
207 Merevszaru menetfaras, Uj [ ] 93
208 Furatmaras [ 81
209 Menetfuras forgacstoréssel [ 95
220 Kérmintazat m 156
221 Négyszog mintézat [ 159
225 Gravirozas = 259
230 Lépteté maras [ 217
231 Szabalyos felllet [ 219
232 Homlokmaras [ 223
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Attekintés 19.1

Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL- Oldal
szama aktiv  aktiv
240 Kdzpontozas [ 61
241 Egyéll mélyfuras [ 83
247 Nullapontfelvétel n 236
251 Négyszogzseb (teljes megmunkalas) = 125
252 Koérzseb (teljes megmunkalas) [ 129
253 Horonymaras = 133
254 ives horony " 137
256 Négyszogcsap (telies megmunkalas) [ 142
257 Kércsap (telies megmunkalas) = 146
262 Menetmaras | 101
263 Menetmaras/sillyesztés = 104
264 Telibefuras m 108
265 Csavarvonalas telibefuras [ 112
267 Kilsé menetmaras [ 116
Tapintéciklusok
Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL- Oldal
szama aktiv  aktiv
0 Referenciasik u 354
1 Polar nullapont n 355
3 Mérés ] 393
30 TT kalibralasa ] 410
31 Szerszamhossz mérése/ellenérzése u 412
32 Szerszamsugar mérése/ellendérzése u 414
33 Szerszamhossz és szerszamsugar mérése/ellenbrzése u 416
400 Alapelforgatas két ponttal u 276
401 Két furat altal meghatarozott alapelforgatas [ 279
402 Két csap altal meghatarozott alapelforgatas u 282
403 Ferde felfogas kompenzalasa forgastengellyel u 285
404 Alapelforgatas beallitasa u 288
405 Ferde felfogas kompenzalasa a C tengellyel u 289
408 Referenciapont a horony kézéppontjaban (FCL 3 funkcid) u 300
409 Referenciapont a gerinc kbzéppontjaban (FCL 3 funkcid) u 303
410 Nullapont négyszogon belil [ 306
411 Nullapont négysz6gon kivul u 310
412 Nullapont kéron (furaton) beldl [ 313
413 Nullapont kérdn (csapon) kivul [ 318
414 Nullapont sarkon kivl [ 323
415 Nullapont sarkon beldl [ 328
416 Nullapont kérkézéppontban u 331
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Ciklustablazatok
19.1 Attekintés

Ciklus Ciklus megnevezése DEF- CALL- Oldal
szama aktiv  aktiv

417 Nullapont a tapinté tengelyén u 335
418 Nullapont négy furat k6zéppontjaban [ 337
419 Nullapont barmely tengelyen n 340
420 Munkadarab — sz6g mérése u 356
421 Munkadarab — furat mérése (furatk6zéppont és -atmérg) u 359
422 Munkadarab — kor kils6 mérése (korcsap atmérdje) u 362
423 Munkadarab — négyszog belsé mérése [ 365
424 Munkadarab — négyszog kulsé mérése n 369
425 Munkadarab — belsé szélesség mérése (horony) u 372
426 Munkadarab — kllsé szélesség mérése (gerinc) u 375
427 Munkadarab — mérés vélaszthat6 tengelyben u 378
430 Munkadarab — furatkér mérése [ 381
431 Munkadarab — sikmérés u 381
460 A tapint6 kalibralasa u 397
461 A tapinté hosszanak kalibralasa u 399
462 A tapinté kalibralasa gytriben u 400
463 A tapinté kalibralasa kércsapon [ 402
480 TT kalibralasa u 410
481 Szerszamhossz mérése/ellenbrzése u 412
482 Szerszamsugar mérése/ellenérzése u 414
483 Szerszamhossz és szerszamsugar mérése/ellenérzése u 416
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3
3D tapintdK..........cceeurvnnneen. 38, 264
A
A 3D tapint6 gépi paraméterei.. 267
A horonyszélesség mérése...... 372
Alapelforgatas

Mérés programfutas alatt....... 274
Alapelforgatas bedllitasa.......... 288

Alapelforgatas figyelembe vétele....
264

A Menetmaras alapjai................ 99
A munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa

Forgétengelyen keresztl....... 289
A munkasik dontése......... 243, 243
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A
Atmené kontdr.............cccccu...... 180
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4 furat kdzepén.........cc.ouuee.. 337
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Furatkdr kdzepe..................... 331
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Horonyk6zép.......c.coocveeeennnnen. 300
Koércsap kdzepe........ooveeennne 318
Koérzseb (furat) kdzepe........... 313
Négyszogcsap kbzepe........... 310
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Automatikus szerszambemérés....
409
Az eredmények osztalyozasa... 351

B

Bels6é menetmaras................... 101

C

CiKIUS. ..o 42
HIVAS. .o 44
Meghatdrozas.........ccccccoevnneen. 42

Ciklusok és ponttablazatok......... 58

Csavarvonalas menetfuras/maras...
112

D

Dontési funkcio
Folyamat.........ccevvveviiinn, 248

DOrzsarazas..........cccoeeeuvvveeeeennnn. 65

E

Egyéll mélyfuras............coeeeene 83

Egy gerinc szélességének

MErése..........cccuuveeen. 375, 375, 375

Egy sik szogének mérése........ 384

Elforgatds........ccoocvvviieniinnnnn. 238

F
FCL funkCid.........ccooviiiieieeeeeeeens 7
Fejlettségi szint.........ccccnnnnn. 7
Fenéksimitas.........ccccceeeeeecennnn. 177
F6orsé orientacio..................... 255
FUras....ccooen, 63, 70, 77
Sillyesztett kezdépont....... 80, 84
furat bels mérése................... 359
Furatkor.........vvvvvveveieine, 156
Furatkdr mérése...................... 381
Furat kilsé mérése.................. 362
Furatmaras.........cccccvvviciiiennnn, 81
Furatmeérés.........cocovvvviccnnn. 359
Furatmintazatok....................... 154
Attekintés.........c.ccvvriineennnn, 154
Furatsor mintazatok................. 159
Furociklusok...........cooeeeeeeeeeee. 60
G
Gravirozas......ccccccceveeeeeeeccineenn 259
H
Hatrafelé sullyesztés.................. 73
Hengerpalast
Gerinc megmunkalas............. 195
Horonymaras............ccccuvveee. 192
Kontirmegmunkalas.............. 189
Homlokmaras............cccceeenneee. 223
Horonymaras
Nagyolas+simitas................... 133
Horonyszélesség mérése......... 372
|
ives horony
Nagyolas+simitas................... 137
K
Kiesztergalas.........ccccoooveveennnnen. 67
Kontudr ciklusoK..............cc......... 164
Koordinata-transzformacio....... 230
KOresap......cveeveveeeeeiiiieeeeeee, 146
Koérmintazatok........ccccccceeeeunnnne 156
Kdrzseb
Nagyolas+simitas................... 129
K&zpontozas..........ccceeeeviveeenne 61
Kllsé menetmaras................... 116
M
Megbizhatésagi tartomany....... 268
MEIYfUras.........cccoeveevinneenn. 77, 83
Sillyesztett kezd6pont....... 80, 84
Menetfuras
Forgacstoréssel...........ccuuueeee. 95
Kiegyenlit tokmannyal............ 91
Kiegyenlit§ tokmany nélkdl....... 93
Kiegyenlit§ tokmany nélkdl....... 95
Menetfuras/maras.................... 108
Menetmaras/siillyesztés........... 104
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Mérési eredmények Q

parameéterekben....................... 351
Mérési eredmények rogzitése.. 349
Mérési paraméterek................. 351
Meérési sz0g.......cocvevriiieeennnnen. 356
Mérettényezd..........ccccoeevnnneenn. 240
Mérettényezs tengelyenként.... 241
Mintazat meghatarozasa............ 50
Mintazat megmunkalasa............ 50
Munkadarab ferde felfogadsanak
kompenzalasa............ccccoeenee. 274
Forgdtengelyen keresztil....... 285
Két furaton keresztil.............. 279
Két kdércsapon keresztil......... 282
Két pont mérésével egyenes
felUleten........cccceevvveciviinnnnnn. 276
Munkadarab mérése................ 348
N
Nagyolas:Lasd SL Ciklusok,
Nagyolas.........ccccoevvveviveeeiiinnnns 174
Négyszogcsap..........ccceeveeeeennn. 142
Négyszdgcsap mérése............. 365
Négyszdgzseb
Nagyolas+simitas.................. 125
Négyszdgzseb mérése............. 369
Nullaponteltolas....................... 231
a programban............cccceeunnnn. 231
Nullapont tablazattal............... 232
(0]
Oldalsimitas......ccccceeeveecereeennn. 178
P
Ponttablazatok.............ccccceee. 56
Pozicionalasi logika.................. 269
Programhivas.........ccccccccceeeuunns 254
Cikluson keresztul.................. 254
S
Siksz6g mérése........ccccceeee.... 384
SL Ciklus
Nagyolas........cccooceeeeiiiiiiinns 174
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