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1.1 A leirasrol

Biztonsagi Utmutatasok
Vegye figyelembe a jelen dokumentaciéban, valamint a

s

Utmutatasokat!

A biztonsagi utmutatasok a szoftver és berendezések kezelése
kapcsan fellépd veszélyekre figyelmeztetnek, ramutatva az ilyen
veszélyek elkerllésének médijara is. A veszélyek sulyossaguk
szerint kiilénb6z6 csoportokba sorolhatok:

Veszély személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerilésére vonatkozo6 utmutatasokat
nem tartja be, gy a veszélyhelyzet biztosan halalhoz vagy
sulyos testi sériiléshez vezet.

Figyelmeztetés személyekre vonatkozo6 veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerlilésére vonatkozé utmutatasokat
nem tartja be, gy a veszélyhelyzet elérelathatéan halalhoz
vagy sulyos testi sériiléshez vezet.

AFIGYELEM

Figyelem személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerulésére vonatkoz6 utmutatasokat
nem tartja be, ugy a veszélyhelyzet elérelathatéan konnyii testi
sériiléshez vezet.

Utmutatas targyakra vagy adatokra vonatkozé veszélyhelyzetet
jelez. Amennyiben a veszélyek elkertlésére vonatkozd
Uutmutatasokat nem tartja be, ugy a veszélyhelyzet
elérelathatéan targyi karokhoz vezet.

Biztonsagi utmutatasokon beliili informaciok sorrendje
A biztonsagi utmutatasok alabbi négy részbdl allnak:

® A figyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

= A veszély jellege és forrasa

B A veszély figyelmen kivil hagyasanak kdvetkezményei, pl.
"Alabbi megmunkalasok esetén utkdzésveszély all fenn"

®  Elharitads — intézkedések a veszély elkerllésére

34
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Biztonsagi Utmutatasok
A jelen utmutatéban 1évé biztonsagi utmutatasok betartasaval a

szoftver hibaktél mentes és hatékony hasznalatat biztositja.
A jelen utmutaté alabbi biztonsagi utmutatasokat tartalmazza:

o Az informécid szimbdlum egy tippre utal.
A tipp fontos tovabbi vagy kiegészité informaciokat ad.

@ Ez a szimbdlum arra szdlitja fel, hogy tartsa be az
eredeti berendezésgyarto biztonsagi utmutatojat. Ez a
szimbolum a gépfliggd funkciokra hivja fel a figyelmet.
A kezel6re és a berendezésre vonatkozo lehetséges
veszélyeket a gépkonyv irja le.

@ A kdnyvszimbolum mas, kiils6 dokumentacidkra valé
hivatkozast jelent, példaul a berendezésgyarté vagy

Moédositasokat javasolna vagy hibat fedezett fel?

Dokumentumainkat folyamatosan igyeksziink az On érdekében
javitani. Kérjuk, segitsen minket ebben és ossza meg valtoztatasi
javaslatait alabbi email cimre irt levélben:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Vezérl6 tipusa, szoftver és funkciok

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

Vezérl6 tipusa NC szoftver szama
TNC 620 817600-06
TNC 620 E 817601-06
TNC 620 Programozo allomas 817605-06

Az E beti a vezérld export verzidjat jeldli. A vezérl6 export verzidja
a kdvetkezb korlatozasokkal rendelkezik:

®  Egyidejl linearis mozgatas legfeljebb 4 tengely mentén

A szerszamgépgyarto a vezeérl6 hasznalhat¢ teljesitmeényi jellemzéit
a szerszamgéphez paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy
a jelen kézikdnyv néhany olyan funkciét is tartalmaz, amely nem all
minden vezérl6nél rendelkezésre.

Vezeérlési funkciok, amelyek nem minden gépen allnak
rendelkezésre, példaul alabbiak:

B Szerszambemérés TT-vel

Berendezésének tényleges miszaki jellemzdinek megismeréséhez
forduljon a gép gyartéjahoz.

Toébb gépgyartd, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a
vezérl6k programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk,

mert igy lehetésége nyilik mélyebben megismerkedni a vezérld
funkcioival.

@ Hasznalati utasitas:

A ciklusokkal nem kapcsolatos vezérlé funkcidkat a TNC
620 felhasznaloi kézikonyv irja le. Ha sziiksége van a
kézikonyvre, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

ID felhasznaldi kézikdnyv Klartext programozas:
1096883-xx

ID felhasznaloi kézikdnyv DIN/ISO programozas:
1096887-xx

ID felhasznaldi kézikdnyv, beallitas, NC programok
tesztelése és végrehajtasa: 1263172-xx

36
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Szoftver opcidk

A TNC 620 kuldnféle szoftver opcidkkal rendelkezik, amiket a szerszdmgépgyarté engedélyezhet felhasznalasra.
Mindegyik opcid dnalldéan is engedélyezhetd és a kdvetkezd funkcidkat tartalmazza:

Bovitd tengely (opcid 0 és opcid 1)

Bovité tengely Kiegészit 1. és 2. vezérl6hurok

Haladé Funkcié Beallitas 1 (opcié 8)

Bovitett funkciok Csoport 1 Megmunkalas korasztalokkal

Hengerpalaston 1évé kontur, mint két siktengelyé
El6tolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinata atalakitasok:
Munkasik dontése

Haladé Funkcié Beallitas 2 (opcié 9)

Bovitett funkciok Csoport 2 3D
Export licensz sziikséges m
|

-s megmunkalas:
3D-s szerszamkorrekcio fellileti normalvektorokkal

Az elektronikus kézikerék hasznalataval a billen6fej sz6gének
modositdsa program kézben;

Point Management)

Konturra meréleges szerszamirany megtartasa
szerszamsugar korrekcidjanak iranya merdleges a szerszam
irdnyara

Manuadlis mozgatas az aktiv szerszamtengely rendszerben

Interpolacio:
Egyenes > 4 tengelyen (export engedély sziikséges)

Tapintéfunkciok (opcioé 17)

Tapinté funkciok Tapintociklusok:

HEIDENHAIN DNC (opcié azonosit6 18)

Hibas beallitas korrekcidja automatikus zemmadban
Bazispont beallitasa Kézi lizemmod
Nullapontfelvétel automatikus tizemmaddban
Munkadarabok automatikus bemérése

A szerszamok automatikusan bemérheték

Kommunikacié kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen keresztil

Tovabbi Programozasi Lehet6ségek (opci

Bovitett programozasi funkciok FK

619)

szabad kontur programozas:

Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus
tamogatassal, nem NC szdmara méretezett mihelyrajzokhoz

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018
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Tovabbi Programozasi Lehetéségek (opcio 19)

Fix ciklusok:

m  Mélyfuras, dorzsarazas, kiesztergalas, stllyesztés, kbzpontozas
(ciklusok 201-205, 208, 240, 241)

m Bels6 és kulsé menetek marasa (ciklusok 262-265, 267)

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

Vizszintes és ferde felliletek simitasa (ciklus 230-233)
Egyenes és ives hornyok (ciklusok 210, 211, 253, 254)
Egyenes és ives furatmintdzatok (ciklusok 220, 221)

Atmend kontur, konttrzseb — konturral parhuzamos megmunkalassal
is, trochoid horony (ciklus 20 - 25, 275)

Gravirozas (ciklus 225)

® OEM ciklusok (szerszdmgépgyarté altal kifejlesztett specialis
ciklusok) integralhatok

Tovabbi Grafikai Lehetéségek (opcio 20)

Bovitett grafikai funkciok

Haladé Funkcié Beallitas 3 (opcio6 21)
Bovitett funkciok Csoport 3

Paletta menedzsment (opcié 22)

Palettakezel6

Kijelzési Iépés (opcid 23)

Kijelzd 1éptéke

CAD import (opcio 42)

CAD import

KinematicsOpt (opci6 48)

Gépi kinematika Optimalizalasa

38

Program ellenérzd grafika, programfutas grafika
= FellInézet

B Kivetités harom sikban

® 3D-s nézet

Szerszamkorrekcio:

M120: sugarkompenzalt kontur el6szamitasa 99 NC mondatig (LOOK
AHEAD)

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

Munkadarab feldolgozas barmilyen sorrendben

Megadhaté felbontas:
® Linearis tengelyekre 0,01 um
= Forgotengelyekre 0,00001°-ig

DXF, STEP és IGES tamogatas
Konturok és furatmintazatok elfogadasa
Referenciapont kényelmes meghatarozasa

Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programokbdl

®  Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
m  Aktiv kinematika tesztelése
®  Aktiv kinematika optimalizalasa
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Bovitett szerszamkezel6 (opcié 93)

Bovitett szerszamkezel6 Python-alapu

Tavoli Hozzaférés (opcio 133)

Kiils6 szamitégép egységek tavoli = Windows egy kulén szamitogép egységen
hozzaférése = Felhasznaloi interfészen keresztiil

Statusz jelentés interfész — SRI (opcié 137)

Http hozzaférés a vezérlé B A statuszvaltozasok idépontjanak kiolvasasa
statuszahoz = Az aktiv NC programok kiolvasasa

Keresztdeformacié kompenzacié — CTC (opcié 141)

Tengelykapcsolasok kompenzaciéja = Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
tengelygyorsulason keresztil

® TCP kompenzacio (Tool Center Point)

Adaptiv poziciészabalyozas — PAC (opci6 142)
Adaptiv pozicioszabalyozas B Vezérl6paraméterek modositasa a munkatérben lévé tengelyek
pozicidjatol fliggben
B Vezérl6paraméterek modositasa egy tengely sebességétél vagy
gyorsulasatél fuggden
Adaptiv terhelésszabalyozas — LAC (opcid 143)

Adaptiv terhelésszabalyozas = Munkadarab sulyanak és a surlédasi erének az automatikus
meghatarozasa

® Vezérl6-paraméterek modositasa a munkadarab tényleges tomegétél
fuggéen.

Aktiv rezgéskompenzacio — ACC (opcio azonosité 145)

Aktiv rezgésszabalyozas Teljesen automatikus funkcié a megmunkalas alatti
rezgésszabalyzashoz

Aktiv vibracio csillapitas — AVD (opcié azonosit6 146)

Aktiv vibracié csillapitas A szerszamgép rezgéscsillapitasa, a munkadarab feliileti min6ségének
néveléséhez

Batch Process Manager (opci6 154)

Batch Process Manager Gyartasi megbizasok tervezése

Komponens feliigyelet (opcié 155)

Komponensfeliigyelet kiils6 Konfiguralt gépkomponensek feliigyelete tulterhelésre
érzékeldk nélkiil
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Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftveropcidk mellett a vezérl szoftver tovabbi Iényeges
fejlesztései a Feature Content Level (angol sz6 a fejlettségi szintre)
frissitési funkcidkon keresztil toérténnek. Az FCL-hez tartoz6
funkcidk nem érheték el a vezérl6 szoftverének frissitésével.

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

A frissitési funkcidkat a kézikdnyvben FCL n jel6léssel talalja, ahol
az n a fejlesztési verzié folyamatos szamozasat jeldli.

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

Miikodés leendd helye

A vezérlé az EN 55022 szabvanynak megfelel6en A osztalyuak,
ami azt jelenti, hogy elsésorban ipari kdrnyezetben hasznalhatok.

Jogi informacié

A termék nyilt forraskodu szoftvert alkalmaz. Tovabbi informacidkat
a vezérlén itt taldlhat:

» Programozasi tzemmod

» MOD funkcio

» License Info funkcidgomb

40
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Opcionalis paraméterek

A HEIDENHAIN folyamatosan béviti atfogé cikluscsomagjat, ezért
egy Uj szoftver Uj Q paraméterekkel is rendelkezhet a ciklusokhoz.
Ezek az 0j Q paraméterek opcionalis paraméterek, melyek nem
mindegyike volt elérhetd a régebbi szoftververzidkban. Egy cikluson
belll mindig a ciklus végén talalhatéak. Azt, hogy az adott szoftver
mely Uj opcionalis Q paraméterekkel rendelkezik, az attekintésben
talalja " 81760x-06 szoftverek uj és modositott ciklus funkcioi”.

On dontheti el, hogy meg kivanja-e hatarozni az opcionalis Q
paramétereket, vagy azokat a NO ENT gombbal térdlni kivanja.
Az alapértelmezett értékeket is atveheti. Ha véletlenl torolt egy
opcionalis Q paramétert, vagy szoftverfrissités utan béviteni
szeretné a ciklusokat a mar meglévé NC programokban , akkor

az opcionalis Q paramétereket utdlag is beszurhatja a ciklusokba.
Ehhez alabbiak szerint kell eljarnia.

Opcionalis Q paraméterek beszurasa mar létezé programokba:
® Ciklus meghatarozas hivasa
= Nyomja meg a jobboldali nyil gombot, mig az Uj Q paraméter
meg nem jelenik
®m Alkalmazza az alapértelmezett értéket, vagy adjon meg egy
értéket
® A Q paraméter atviteléhez lépjen ki a menubdl a jobb
nyilgomb ismételt megnyomaséval, vagy a VEGE gomb
megnyomasaval
® Ha nem kivan Uj Q paramétert alkalmazni, nyomja meg a NO
ENT gombot
Kompatibilitas
A régebbi HEIDENHAIN palyavezérlékdn (TNC 150 B-t6l kezdve)
létrehozott NC programokat a TNC 620 0j szoftververzidja tulnyomo
tobbségében végre tudja hajtani. Még ha Uj, opcionalis ("Opcionalis
paraméterek") paramétereket is adott meglévé ciklusaihoz, az
NC programokat tovabbra is végre tudja hajtani a szokdsos modon.
Ezt az elmentett alapértelmezett érték biztositja. Azonban ha
forditva, egy ujabb SW verziéval programozott NC programot
szeretne egy régebbi vezérlén végrehajtani, ugy az adott
opcionalis Q paramétert a torolnie kell a NO ENT gombbal a ciklus
meghatarozasabdl. Igy egy, a régebbi verzidkkal is kompatibilis
NC programot kap. Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket
tartalmaznak, akkor a vezérl6 azokat a megnyitdskor ERROR
mondatként jeldli meg.
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A 81760x-05 szoftverek uj és modositott ciklus
funkciéi

= Uj ciklus 441 GYORS TAPINTAS. A ciklussal kiilénb6z8 tapintd
paramétereket (pl. a pozicionalé el6tolast) tud globalisan minden
azt kdvetd tapintéciklushoz meghatarozni. Lasd "GYORS
TAPINTAS (Ciklus 441, DIN/ISO: G441, szoftveropci6 17)",
oldal 528

= Uj ciklus 276 3D Konturkdvetés Lasd "KONTURKOVETES 3D
(Ciklus 276, DIN/ISO: G276, szoftveropci6 19)", oldal 246

® A konturkdvetés kibdvitése: ciklus 25 maradékanyag
megmunkalassal, a ciklus béviilt az alabbi paraméterekkel: Q18,
Q446, Q447, Q448 Lasd "KONTURKOVETES (Ciklus 25, DIN/
ISO: G125, szoftveropcié 19)", oldal 242

= A ciklus 256 NEGYSZOGCSAP és 257 KORCSAP kiegésziiltek
a Q215, Q385, Q369 és Q386 paraméterekkel. Lasd
"NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256, szoftveropcid
19)", oldal 181, Lasd "KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257,
szoftveropcio 19)", oldal 186

m A ciklus 239 a géptengelyek aktualis terhelését hatérozza
meg a LAC szabalyozé funkcidval. A ciklus 239 ezen
tulmenéen a maximalis tengelygyorsulast is adaptalni tudja.
A ciklus 239 tamogatja az egyutthaté tengelyek terhelésének
meghatarozasat. Lasd "TERHELES MEGALLAPITAS (Ciklus
239, DIN/ISO: G239, szoftver opcidé 143)", oldal 344

A 205-0s és 241-es ciklusoknal az elétolasi jellemzé
megvaltozott! Lasd "EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241,
DIN/ISO: G241, szoftver opcié 19)", oldal 103, Lasd
"UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205,
szoftver opcidé 19)", oldal 92

m Részletvaltozasok a ciklus 233-nal: feligyeli a simitd
megmunkalasnal a vagéélhosszat (LCUTS), felnagyitja a 0-3
marasi stratégiaval torténé nagyolasnal a fellletet marasi
iranyba a Q357 értékével (ha az az gdott iranyba nincs
bekorlatozva) Lasd "HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/ISO:
G233, szoftveropcio 19)", oldal 196

® CONTOUR DEF DIN/ISO-ban programozhat6

= A "old cycles” ala rendelt, technikailag elavult ciklusok 1, 2,
3,4,5,17, 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231 mar nem
illeszthetéek be a szerkesztével. Ezen ciklusok végrehajtasa és
modositdsa tovabbra is lehetséges.

m A 480, 481, 482, 483, 484 asztali tapintd ciklusok elrejthetéek
Lasd "Gépi paraméterek beallitasa", oldal 566

® A ciklus 225 Gravirozas egy Uj szintaxissal be tudja gravirozni
a szamlalo aktualis allasat Lasd "Szamlaldallas gravirozasa",
oldal 337

= Uj SERIAL oszlop a tapintétablazatban Lasd "Tapinté adatok”,
oldal 357
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81760x-06 szoftverek uj és modositott ciklus
funkciéi

Uj ciklus 1410 TAPINTAS AZ ELEN (szoftveropcié 17), Lasd "EL
TAPINTASA (Ciklus 1410, DIN/ISO: G1410, szoftveropci6 17)",
oldal 371

Uj ciklus 1411 KET CIKLUS TAPINTAS (szoftveropcié 17),Lasd
"KET KOR TAPINTASA (Ciklus 1411, DIN I1SO: G1411,
szoftveropcio 17)", oldal 375

Uj ciklus 1420 SiK LETAPOTAGASA (szoftveropci6 17), Lasd
"SIK TAPINTASA (Ciklus 1420, DIN/ISO: G1420, szoftveropcid
17)", oldal 366

Az OLDALSIMITAS ciklus 24-ben a lekerekités az utolsé
fogasvételkor torténik érintéleges csavarvonallal, Lasd
"OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124, szoftveropcié 19)",
oldal 239

A ciklus 233 SIKMARAS ki lett bévitve a Q367 SURFACE
POSITION paraméterrel, Lasd "HOMLOKMARAS (Ciklus 233,
DIN/ISO: G233, szoftveropcio 19)", oldal 196

a ciklus 257 KORCSAP a Q207 ELOTOLAS MARASKOR-t a
nagyol6é miveletekhez is alkalmazza, Lasd "KORCSAP (Ciklus
257, DIN/ISO: G257, szoftveropcié 19)", oldal 186

A 408 - 419 automatikus tapinté ciklusok figyelembe veszik a
chkTiltingAxes (204600 sz.) értékét a nullapont megadasanal,
Lasd "Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel”,

oldal 405

Tapint6 ciklusok 41x, nullapontok automatikus meghatarozasa:
A Q303 MERT ERTEK ATVITEL és Q305 SORSZ. A LISTABAN
ciklusparaméterek uj miikédése Lasd "Tapintociklusok:
Automatikus nullapontfelvétel”, oldal 405

A ciklus 420 SZOGMERES-ben az elépozicionalashoz a
ciklusok és a tapintotablazat adatai kertlnek figyelembe
vételre, Lasd "SZOGMERES (Ciklus 420, DIN/ISO: G420,
szoftver opcidé 17)", oldal 472

Ciklus 450 KINEMATIKA MENTESE a helyreallitasnal eltéré
értékeket ir. Lasd "KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450, DIN/
ISO: G450, opcid)", oldal 536

A ciklus 451 KINEMATIKA MERESE kibéviilt a 3-as értékkel a
Q406 MOD ciklusparaméternél, Lasd "KINEMATIKA MERESE
(Ciklus 451, DIN/ISO: G451, opcid)", oldal 539

A ciklus 451 KINEMATIKA MERESE esetén csupan a masodik
mérésnél kerul a kalibraciés gémb sugara ellenérzésre, Lasd
"KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451, opcid)",
oldal 539

A tapintétablazat béviilt a REACTION oszloppal, Lasd
"Tapintérendszer-tablazat", oldal 356

A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépi paraméter
rendelkezésére all, Lasd "MENETFURAS kiegyenlit6
tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO: G206)", oldal 117,

Lasd "MENETFURAS kiegyenlité tokmany nélkiil GS (Ciklus
207, DIN/ISO: G207)", oldal 120, Lasd "MENETFURAS
FORGACSTORES (Ciklus 209, DIN/ISO: G209, szoftveropcio
19)", oldal 125 , Lasd "MENETVAGAS (ciklus 18, DIN/ISO:
G18, szoftveropcio 19)", oldal 346
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2.1 Bevezetés

A tébb megmunkalasi [épést magaba foglalo, gyakran ismétlédé
megmunkalasokat a vezérl6 ciklusként menti el. A koordinata
atszamitasok és néhany specialis funkcio is rendelkezésre all
ciklusként. A legtdbb ciklus Q paramétereket hasznal atviteli
paraméterként.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A ciklusok atfogé megmunkalasokat végeznek el.
Utkdzésveszély!

> A végrehajtas el6tt végezzen programtesztet

o Ha a ciklus szama nagyobb 200-nal és indirekt
modon adja meg a paramétert (pl. Q210 = Q1), ugy a

hozzarendelt paraméter (pl. Q1) valtozasa nem fejt ki
hatast a ciklus meghatarozasa utan. ilyen esetekben
kézvetlendl hatarozza meg a ciklusparamétert (pl.
Q210).
A 200-nal nagyobb megmunkalo ciklusokban szerepld
elétolasok paraméterére a numerikus érték bevitele
helyett hasznalhatdk a funkciégombok is a TOOL
CALL mondatban megadott elétolasi érték atvételéhez
(FAUTO funkcidbgomb). Az adott ciklustol és az el6tolasi
paraméter funkcidjatol fliggéen elbtolasi alternativaként
az FMAX (gyorsmenet), FZ (fogankénti el6tolas) és FU
(fordulatonkénti el6tolas) is rendelkezésére all.

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozasa utan
az FAUTOel6tolas médositasa nem érvényes, mivel a
vezérld belsdleg az elbétolast a TOOL CALL mondatbol
rendeli hozza egy ciklusmeghatarozas feldolgozasanal.
Ha egy olyan ciklust kivan térdlni, ami tébb
részmondatbdl all, ugy a vezérl6 rakérdez, hogy az
egész ciklust kivanja- e tordini.
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2.2 Elérhetd cikluscsoportok

Fix ciklusok attekintése

» A funkcibgombsor a véalaszthat6
cikluscsoportokat mutatja
Funkciégomb Cikluscsoport Oldal
FuRAS Ciklusok mélyfarashoz, 72
MENET dorzsarazashoz,
kiesztergalashoz és
slllyesztéshez
— Ciklusok menetfurashoz, 116
MENET menetvagashoz és
menetmarashoz
zsEBEK, Ciklusok zsebmarashoz, csap-, 156
e horony- és sikmarashoz
oo Koordinata-transzformacios 298
TRANSZF . ciklusok, melyek lehetévé

teszik a nullaponteltolast,

a forgatéast, a tukrozést,
valamint konturok nagyitasat
és kicsinyitését

= SL ciklusok (Subcontour List 266
CIKLUSOK = alkontur lista), amelyek
lehetdveé teszik kiilonb6zd
atlapolt alkonturokbél képzett
kontirok megmunkalasat,
illetve ciklusok a hengerpalast
megmunkalashoz és

orvénymarashoz
Tonal Ciklusok pontmintazatok, 210
HINTA pl. lyukkor vagy lyukfelllet
készitéséhez
e Specialis ciklusok, mint pl. 324
CIKLUSOK varakozasi id6, programhivas,

orsoorientalas, gravirozas,
tlrés, terhelés megallapitasa,

> > Sziikség esetén kapcsoljon at gépspecifikus

fix ciklusokra. A szerszamgépgyarto beépitheti
ezeket a fix ciklusokat.
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Tapintociklusok attekintése

» A funkcibgombsor a véalaszthat6
cikluscsoportokat mutatja

Funkciégomb Cikluscsoport Oldal
FORGATAS Automatikus mérési 359
ciklusok és a ferde felfogas
kompenzalasa
BAZISPONT Ciklusok a munkadarab 406

automatikus el6beallitasahoz

MERES Ciklusok a munkadarab 464
automatikus ellen6rzéséhez
ETERS Specialis ciklusok 510
Ts Tapinto kalibralasa 517
KALIBRALAS
Aoy
KINEMATIKA Ciklusok az automatikus 531

kinematikai méréshez

TT CIKLSOK Ciklusok az automatikus 564
szerszammeéréshez (a

szerszamgép gyartdja

engedélyezi)

@ > Szikseég esetén kapcsoljon at gépspecifikus
tapintéciklusokra. A szerszamgépgyarté
beépitheti ezeket a tapintdciklusokat.
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3.1 Megmunkalas fix ciklusokkal

Gépspecifikus ciklusok (szoftver opcié 19)

Sok gépnél allnak ciklusok rendelkezésre. A HEIDENHAIN ciklusok
mellett a legtdbb szerszamgépgyarto sajat ciklusokat is tarol a
vezérlében. Ezek a ciklusok egy kilon ciklusszamtartomanybdl
érhetdk el:
= 300-tél 399 ciklusig
Gép-specifikus ciklusok, melyek a CYCL DEF gombon keresztul
adhatéak meg
= 500-t6l 599 ciklusig
Gép-specifikus tapinté ciklusok, melyek a TOUCH PROBE
gombon keresztil adhaték meg

@ Ehhez vegye figyelembe az adott funkcio leirasat a
gépkdnyvben.

Esetenként a gépspecifikus ciklusok olyan atviteli paramétereket is
hasznélnak, melyeket a HEIDENHAIN mar standard ciklusokban
alkalmaz. Annak érdekében, hogy a DEF-aktiv ciklusok

(ciklusok, amelyeket a vezérld automatikusan végrehajt a
ciklusmeghatarozasnal) és CALL-aktiv ciklusok (ciklusok,
amelyeket be kell hivnia a végrehajtas érdekében) egyideji
alkalmazasa esetén

Tovabbi informacié: "Egy ciklus hivasa", oldal 52

a tobbszordsen hasznalt atadasi paraméterek fellilirasabdl eredd
problémak elkertlheték legyenek, Vegye figyelembe az alabbi
folyamatot:

» CALL-aktiv ciklusok el6tt mindig programozzon DEF-aktiv
ciklusokat

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

50
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Ciklus meghatarozasa funkciégombokkal

» A funkciégombsor a valaszthaté
cikluscsoportokat mutatja

e » Valassza ki a cikluscsoportot, pl. a furéciklusokat

» Valassza ki a ciklust, pl. MENETMARAS. A vezérlé
megnyitja a ciklushoz tartozé parbeszédablakot
és bekéri a szilkséges adatokat. Ezzel
egyidében a beviteli adatok grafikusan is lathatdk I
a képernyd jobb oldalan 1évé ablakban. A H “ |
beadandé paraméter vilagos hatteri

» Adja meg a vezérl§ altal kért 6sszes paramétert.
Zarja le a bevitelt az ENT gombbal

> A vezérld bezarja a parbeszédablakot, ha
megadott minden sziikséges adatot

[maze0
¥

RIMRRLIRY -

STANDARD.
ERTEKET
BEALLIT

Ciklus meghatarozasa a GOTO funkcioéval

oL » A funkciégombsor a valaszthaté
cikluscsoportokat mutatja

GoTo > A vezérld egy felugré ablakban mutatja a
ciklusokat

» Valassza ki a nyilgombokkal kivant ciklust vagy
> Adja meg a ciklus szamat. Hagyja jova az
ENT gombbal. A vezérl megnyitja a ciklushoz
tartozé parbeszédablakot a fent leirtaknak
megfeleléen

H

o
o
o
o
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Egy ciklus hivasa

0 Kovetelmények

Egy ciklushivast megel6z6en a kdvetkez8 adatokat meg
kell adni:

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

m Szerszambehivas
®  Orso forgasiranya (M3/M4 mellékfunkciok)
m Ciklus meghatarozas (CYCL DEF)

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

Alabbi ciklusok érvényesek az NC programban térténé
meghatarozasukat kdvetéen. Ezeket nem lehet és tilos meghivni:

m Ciklus 220 furatkérds 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 kdvetkezdkben leirt funkcidkkal lehet meghivni.

Ciklus meghivasa CYCL CALL segitségével

A CYCL CALL funkcié még egyszer meghivja a legutobb
meghatarozott fix ciklust. A ciklus kezd6pontja a CYCL CALL
mondat elétt utoljara programozott pozicid.

» A ciklushivas programozasahoz: nyomja meg a

CYCL CALL gombot

» A ciklushivas megadasahoz: nyomja meg a
CYCL CALL M funkciégombot

» Ha sziikséges, adja meg az M mellékfunkciot
(példaul M3 az orso6 bekapcsolasahoz), vagy
a parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END
gombot

Ciklus meghivasa CYCL CALL PAT segitségével

A CYCL CALL PAT funkcié a legutoljara meghatarozott
megmunkalasi ciklust minden olyan pozicional meghivja, amit a
PATTERN DEF mintazat meghatarozasban vagy a ponttablazatban
megadott

Tovabbi informacié: "PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa”,
oldal 60

Tovabbi informacio: "Ponttablazatok", oldal 67
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Ciklus meghivasa 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 vezérl6 a pozicional6 logikaval mozog a CYCL CALL POS-
mondatban megadott poziciora:

B Ha az aktualis pozici6é a szerszamtengelyen a munkadarab
felsé felllete felett van (Q203), akkor a vezérld elészor a
megmunkalasi sikban mozgatja a szerszamot a programozott
pozicidba. Majd ezt kdvetben a szerszamtengelyen

® Ha az aktudlis szerszampozici6 a szerszamtengelyen a
munkadarab felsé felulete alatt van (Q203), akkor a vezérld
el6szor a szerszamtengelyen mozgatja a szerszadmot a
biztonsagi magassagra. Majd ezt kdvetden all a megmunkalasi
sikban a programozott poziciéba

o A CYCL CALL POS-mondatban mindharom
koordinatatengelyt programozni kell. A szerszamtengely
koordinataival egyszerlien megvaltoztathaté a kezdd
pozicié. Ez tovabbi nullaponteltolasként szolgal.

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

A vezérl6 altalaban sugarkorrekcio nélkil (RO) mozog a
CYCL CALL POS--mondatban megadott poziciéra.

Ha a YCL CALL POS funkciéval olyan ciklust hiv

meg, amelyikben egy kezddpozicié van megadva
(példaul 212-es ciklus), akkor a ciklusokban megadott
pozicié egy tovabbi eltolasként szolgal a CYCL CALL
POS-mondatban meghatarozott poziciéhoz. Ezért a
kezddpoziciot a ciklusban mindig nullaként kell megadni.

Ciklus meghivasa az M99/89 funkciéval

Az M99 funkcid, amelyik csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta, az utoljara definialt megmunkalasi ciklust
hivia meg egyszer. Az M99 funkcidt a pozicionalé mondat végén
kell programoznia, a vezérlé ekkor a megadott poziciéra mozog,
majd meghivja az utoljara meghatarozott megmunkalasi ciklust.
Ha a ciklust minden egyes pozicionalé mondat végén
automatikusan végre akarja hajtani, akkor az elsé ciklusmeghivast
az M89 funkcidval kell programoznia.

Az M89 hatasanak toérléséhez programozzon.

" M99-et az utolsé kezdBpontra pozicional6 mondatban, vagy

= Adjon meg a CYCL DEF funkcioval egy Uyj fix ciklust

o A vezérldé az M89 és FK programozas egylttesét nem
tamogatja!
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Megmunkalas parhuzamos tengelyekkel

Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

A vezérl6 a fogasvételi mozgéast azon parhuzamos tengelyen
(W tengely) hajtja végre, amelyet a TOOL CALL-mondatban
orsotengelyként hatarozott meg. Az allapotkijelzdn egy ,W” jelenik

meg, a szerszam szamitasa a W tengelyen torténik.
Ez csak alabbi ciklusoknal lehetséges:

Ciklus

200 FURAS

A W tengely
funkcidja

201 DORZSARAZAS

202 KIESZTERGALAS

203 UNIVERZALIS FURAS

204 HATRAFELE SULLYESZTS

205 UNIVERZ. MELYFURAS

208 FURATMARAS

225 GRAVIROZ

232 SIKMARAS

233 SIKMARAS

241 EGYELU MELYFURAS

programozashoz

o A HEIDENHAIN nem javasolja a TOOL CALL W
alkalmazasat! Haszndlja inkdbb a PARAXMODE funkciot
vagy a PARAXCOMP funkciot.

Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikonyv Klartext
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3.2 Programozzon alapértékeket a
ciklusokhoz

Attekintés

A 20 - 25 ciklusok, melyek szama nagyobb 200-nal, mindig
azonos ciklusparamétereket hasznalnak, mint pl.a Q200 biztonsagi

tavolsagot, amelyet minden ciklusmeghatarozasban meg kell adnia.

A GLOBAL DEF funkcioval hatarozhatja meg a program elején
ezen ciklusparamétereket, igy ezek az NC programban hasznalt
O0sszes megmunkald ciklusra globalisan érvényesek. A megfelelé
megmunkalo ciklusban egyszerlien hozzarendelheti a program
elején meghatarozott értéket

Az alabbi GLOBAL DEF funkciok allnak rendelkezésére:

Funkciégomb Megmunkalasi mintazatok Oldal
GLOBAL DEF ALTALANOS 58
ey e Altalanosan érvényes
ciklusparaméterek
meghatarozasa
105 GLOBAL DEF FURAS 58
e Specifikus furasi
ciklusparaméterek
meghatérozasa
110 GLOBAL DEF ZSEBMARAS 58
e, = Specifikus zsebmaro
ciklusparaméterek
meghatérozasa
112 GLOBAL DEF 59
KonT MiRaS KONTURMARAS

Specifikus konturmaré
ciklusparaméterek

meghatarozasa
GLOBAL DEF 59
i POZICIONALAS

A CYCL CALL PAT
pozicionalasi médjanak

meghatarozasa
120 GLOBAL DEF TAPINTAS 59
S Specidlis tapintociklus-

paraméterek meghatarozasa

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018
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GLOBAL DEF megadasa

:
'
FCT

PROGRAM >
NORMAK
GLOBAL >
DEF
100 »
GLOBAL DEF
ALTALANOS
4

Uzemmod: Nyomja meg a Programozas gombot

Specialis funkciok kivalasztasa: Nyomja meg a
SPEC FCT gombot

Vélassza ki a program alapértékeihez tartozé
funkciokat

Nyomja meg a GLOBAL DEF funkcidgombot

Valassza ki a megfelel6 GLOBAL-DEF-funkciét,
pl. nyomja meg a GLOBAL DEF ALTALANOS
funkciégombot

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

P&%ﬁmmi:‘aﬁrugramnzss
= B -G Prog:

ogramozds o7:23

THG: \nic_prog\PGM\Cyciz.h

020042
201420
az08-+150
202445
210140
203++0
204+ +50

g
e
e
2
ES

o
F
et e
ALTALANOS FURAS 2SEBUARAS || KONT wARAS || PoztcToNLs || EmINTES Ererreee
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GLOBAL DEF informaciok alkalmazasa

Amennyiben a program kezdetekor megadta a megfelel6
GLOBAL DEF-funkciokat, ugy egy tetszéleges megmunkalé
ciklus meghatarozasanal ezen globalisan érvényes értékeket
referenciaként hasznalhatja.

Kovesse az alabbiakat:

> » Uzemmod: Nyomja meg a Programozas gombot
creL » Megmunkalé ciklus kivalasztasa: Nyomja meg a
CYCLE DEF gombot
e, » Adja meg a kivant cikluscsoportot, pl. a
MENET furdciklusokat
200 » Valassza ki a kivant ciklust, pl. faras
%% » Ha van hozza globalis paraméter,

akkor a vezé;rlé [negjelen’iti a
STANDARD ERTEKET BEALLIT funkciogombot

» Nyomja meg a STANDARD ERTEKET BEALLIT

= funkciogombot: A vezérld beirja a PREDEF
sz6t (angolul: elére meghatarozott)a
ciklusmeghatarozasba. igy mar létre is hozott
egy hozzarendelést a megfelel6 GLOBAL
DEF-paraméterhez, amelyet a program elején

meghatarozott

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

Amennyiben utélag médositja a programbeallitasokat a GLOBAL
DEF hasznalataval, igy a modositasok a teljes NC programot
érintik. Ezaltal jelent6sen megvaltozhat a megmunkalasi eljaras.

» A GLOBAL DEF funkciot tudatosan hasznalja. A végrehajtas
elétt végezzen programtesztet

» A megmunkalé ciklusokba fix értéket irjon be, igy a GLOBAL
DEF nem valtoztatja meg az értékeket

TNG: \nc, PGM\Cyc1z.n

2812108391 tavolsag 2

| STANDARD.

ERTEKET
BEALLET
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Mindeniitt érvényes globalis adatok

> Biztonsagi tavolsag: A szerszam homlokfellilete és a
munkadarab fellilete kozotti tavolsag a szerszamtengelyen a
ciklus kezddpozicidjanak automatikus megkdzelitésénél

> 2. biztonsagi tavolsag: Az a pozicid, ahova a vezérld
pozicionalja a szerszamot egy megmunkalasi Iépés végén. A
kdvetkez6 megmunkalasi poziciot ezen a magassagon kozeliti
meg a szerszam a megmunkalasi sikban

» F pozicionalas: Az az elétolas, amivel a vezérld egy cikluson
belll mozgatja a szerszamot

» F visszahuzas: Az az elGtolas, amivel a vezérl6 visszahlzza a
szerszamot

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

Globalis adatok a furasi miiveletekhez
> Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez: Az az érték, amivel a
vezérld visszahlzza a szerszamot a forgacstoérés soran

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

» Kivarasi ido fent: Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a
biztonsagi tavolsagon all

o A paramétereket a kovetkezd farasi, menetfurasi és
menetmarasi ciklusoknal alkalmazzak: 200 - 209, 240,
241 és 262 - 267.

Globalis adatok marasi miiveletekhez 25x zsebmarasi
ciklusokkal
» Atlapolasi tényezd: A szerszam sugaranak és a palya
atlapolasi tényezd6jének szorzata egyenl6 az oldaliranyu
fogasvétellel

Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat
Fogasvétel tipusa: fogasvétel az anyagban valtakozé
csavariranyu mozgassal, vagy fliggblegesen

o A paramétereket a 251-257 marasi ciklusoknal
alkalmazzak.
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Globalis adatok marasi miiveletekhez, kontur
ciklusokkal

>

Biztonsagi tavolsag:: A szerszam homlokfeliilete és a
munkadarab fellilete k6zotti tavolsag a szerszamtengelyen a
ciklus kezddpozicidjanak automatikus megkdzelitésénél
Biztonsagi magassag: Abszolut magassag, amelyen a szerszam
nem Utkdzik a munkadarabbal (k6zbensd pozicionalaskor és a
ciklus végén a visszahuzaskor)

Atlapolasi tényezé: A szerszam sugaranak és a palya
atlapolasi tényezéjének szorzata egyenl6 az oldaliranyu
fogasvétellel

Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat

o A paramétereket a kovetkezd SL ciklusoknal

alkalmazzak: 20, 22, 23, 24 és 25.

Globalis adatok a pozicionalas miikodéséhez

>

Pozicionalas végrehajtasa: visszahlzas a szerszamtengelyen
a megmunkalasi Iépés végén a 2. Biztonsagi tavolsagra, vagy a
mivelet kezd6pozicidjara

o A paramétereket azok a fix ciklusok alkalmazzak,

amelyeket a CYCL CALL PAT funkcidval hivnak meg.

Globalis adatok a tapinté funkciokhoz

>

Biztonsagi tavolsag: tavolsag a tapintdszar és a munkadarab
felllete kozott a tapintasi pozicié automatikus megkozelitésénél
Biztonsagi magassag: A tapinténak az a tengelyiranyu
koordinatdja, amelyre a vezérld a tapintét a mérési pontok
kézott elmozditja, amennyiben a Mozgas a biztonsagi
magassagra opcio aktivalva lett

Mozgas a biztonsagi magassagra: Annak megvalasztasa, hogy

a vezérl6 a tapintot a biztonsagi tavolsagra, vagy a biztonséagi
magassagra mozgassa-e a mérési pontok kozott

o A paraméterek az 6sszes, 4xx-nél nagyobb szamu

tapintéciklusra érvényesek.
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3.3 PATTERN DEF mintazatok
meghatarozasa

Alkalmazas

A PATTERN DEF funkciéval rendszeres megmunkalasi mintazatokat
tud kdnnyen meghatarozni, melyeket a CYCL CALL PAT funkcio
segitségével hivhat meg. A ciklusmeghatarozasokhoz hasonléan
mintazatok meghatarozasanal is rendelkezésre allnak segédabrak,
amelyek a vonatkozo beviteli paramétereket illusztraljak.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A MINTAZAT DEF funkci6 az X és Y tengelyeken szamitja
ki a megmunkalasi koordinatakat. Z-n kivil minden
szerszamtengelynél Uitkzésveszély all fenn a megmunkalasnal!

» A MINTAZAT DEF funkciét kizarélag a Z szerszamtengellyel
hasznalja

A kdvetkezd megmunkalasi mintazatok allnak rendelkezésére:

Funkciégomb Mintazat megmunkalasa Oldal

PonT PONT 62
Legfeljebb 9 tetszbleges
megmunkalasi pozicié
meghatarozasa

SOR 62

Egyszer( sor meghatarozasa,
egyenes vagy elforgatott

MATRIX 63
Egyszer(i egyenes, elforgatott

vagy torzitott matrix

meghatarozasa

KERET KERET 64
Egyszerl egyenes,

elforgatott vagy torzitott keret
meghatarozasa

KOR 65
Egy teljes kdor meghatérozasa

I

[0}
o
o

i

i

Osztokor 66
Egy osztokér meghatérozasa

o
N
=
+ 1o o
= a
°
i
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PATTERN DEF megadasa

» Uzemmod: Nyomja meg a Programozas gombot
» Specialis funkciok kivalasztasa: nyomja meg a
SPEC FCT gombot
KoNTOR » Valassza a kontur- és pontmegmunkalasi
MEGHINK. funkciokat
R » Nyomja meg a PATTERN DEF funkciégombot
sor » Valassza a kivant megmunkalasi mintazatot, pl.
ot nyomja meg az "egyszeri sor" funkciégombot

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

MINTAZAT DEF alkalmazasa

Kdzvetlenul azutan, hogy megadta a mintazat meghatéarozast, meg
is hivhatja a CYCL CALL PAT funkcidval.
Tovabbi informéacié: "Egy ciklus hivasa", oldal 52

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

o A megmunkalasi minta mindaddig érvényben marad,
mig Ujat meg nem hataroz, vagy pedig a SEL PATTERN
funkcidn keresztll ki nem valaszt egy ponttablazatot.

A mondatra ugrassal egy tetszéleges pontot is
kivalaszthat, ahonnan kezdeni vagy folytatni kivanja a
megmunkalast

Tovabbi informacidk: Felhasznéloi kézikdnyv
Beallitds, NC programok tesztelése és végrehajtasa

A vezérld visszahuzza a szerszamot a biztonsagi
magassagra a kezddpontok kdzott. A vezérld biztonsagi
magassagként az orsétengely ciklushivasban megadott
koordinatajat vagy a Q204-es ciklusparaméter értékét
alkalmazza, attol figgéen, hogy melyik a nagyobb.

Ha a PATTERN DEF koordinatafelllete nagyobb a
ciklusénal, ugy a vezérld a 2. biztonsagi tavolsagot
hozzaszamitja a PATTERN DEF koordinatafellletéhez.

Ha a ciklus koordinatafellilete nagyobb a PATTERN
DEF koordinatafellleténél, ugy a vezérl6 a biztonsagi
tavolsagot hozzaszamitja a két koordinatafeltlet
Osszegéhez.

A CYCL CALL PAT el6tt a GLOBAL DEF 125 funkciét
(megtalalhaté a SPEC FCT/programeldirasok alatt)

a Q352=1-vel tudja alkalmazni. A vezérld a furatok
kézott mindig a ciklusban meghatarozott 2. biztonsagi
tavolsagra all.
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Egyedi megmunkalasi poziciok meghatarozasa

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

A POS1-et abszolut koordinatakkal kell programozni.
POS2 - POS9 programozhaté abszolut és/vagy
névekményes értékekkel is.

Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-tol
eltérd értékben hatarozza meg, akkor ez az érték a
megmunkalasi ciklusban meghatarozott munkadarab
felllet Q203 paramétere mellett kiegészit6leg hat.

PONT

> POZ1: Megmunk. poz. X koordinataja (abszolut
érték): Adja meg az X koordinatat

> POS1: Megmunk. poz. Y koordinataja (abszolut
érték): Adja meg az Y koordinatat

» POS1: Munkadarab feliilet koordinatai
(abszolut érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezd6dik

> POZ2: Megmunk. poz. X koordinataja (abszolut
vagy inkrementalis érték): Adja meg az X
koordinatat

> POZ2: Megmunk. poz. Y koordinataja (abszolut
vagy inkrementalis érték): Adjameg az Y
koordinatat

» POS2: Munkadarab feliilet koordinatai
(abszolut vagy inkrementalis érték): Adja meg a Z
koordinatat

Egy sor meghatarozasa

Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-tol
eltérd értékben hatarozza meg, akkor ez az érték a
megmunkalasi ciklusban meghatarozott munkadarab
felllet Q203 paramétere mellett kiegészitéleg hat.
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> Startpont X (abszolut érték): A sor
kezd6pontjanak koordinataja az X tengelyen

> Startpont Y (abszolut érték): A sor
kezd6pontjanak koordinataja az Y tengelyen

> Megmunkalasi pozicidk tavolsaga ( inkrementalis
érték): A megmunkalasi poziciok kozotti tavolsag.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Megmunkalasok szama: A megmunkalasi poziciok
szama

> A teljes minta szoghelyzete (abszolut érték):
A beirt kezd6pont kortili elforgatas szoge.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik
fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

» Munkadarab feliilet koordinatai (abszolut érték):
Adja meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas
kezdddik

Példa
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0)
POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)

[T 3

Példa
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)

[Rez2 vzemon

aquIamuza’s 3
) Programozas A
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Egy mintazat meghatarozasa

0 Ha a Munkadarab Z irany feliilete értékét 0-tSl Példa
eltérd értékben hatarozza meg, akkor ez az érték a 10 L Z+100 RO FMAX

me_'gmunkélési ciklu§ban meghaté}roz’ott ’nj’unkadarab 11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
felllet Q203 paramétere mellett kiegészitSleg hat. DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
A vezérl6 a Fotengely szoghelyzete und Melléktengely ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
szoghelyzete paramétereket hozzaadja a teljes mintazat
korabban végrehajtott A teljes minta szoghelyzete [ s O ooz e
értékhez. T

HINTA > Startpont X (abszolut érték): A sor
kezd6pontjanak koordinataja az X tengelyen

> Startpont Y (abszolut érték): A sor &
kezd6pontjanak koordinataja az X tengelyen 2

» Megmunkalasi poziciok tavols. X (inkrementalis

érték): A megmunkalasi poziciok kdzotti tavolsag X
irAnyban. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

» Megmunkalasi poziciok tavols. Y (inkrementalis
érték): A megmunkalasi poziciok kozotti tavolsag Y
irAnyban. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Oszlopok szama: A mintazat oszlopainak teljes
szama

> Sorok szama: A mintazat sorainak teljes szama

> A teljes minta szoghelyzete (abszolut érték):
Az elforgatas szoge, amivel a vezérld a teljes
mintazatot elforgatja a megadott kezdépont koral.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik
fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Fo6tengely szoghelyzete: Az az elforgatasi szdg,
amellyel a vezérld csak a megmunkalasi sik
fétengelyét torzitja el a megadott kezd6pont kordl.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

> Melléktengely szoghelyzete: Az az elforgatasi
sz8g, amellyel a vezérlé csak a megmunkalasi sik
fétengelyét torzitja el a megadott kezd6pont kordl.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

» POS1: Munkadarab feliilet koordinatai
(abszolut érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezdédjén
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Egyedi keretek meghatarozasa

0 Ha a Munkadarab Z irany feliilete értékét 0-tSl Példa
eltérd értékben hatarozza meg, akkor ez az érték a 10 L Z+100 RO FMAX
me_'gmunkala5| C|klu§ban meghata}roz’ott ’nj’unkadarab 11 PATTERN DEF FRAME1
felllet Q203 paramétere mellett kiegészitSleg hat. (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
A vezérl6 a Fotengely szoghelyzete und Melléktengely NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
szoghelyzete paramétereket hozzaadja a teljes mintazat +0)
korabban végrehajtott A teljes minta szoghelyzete ‘ _
értékhez. [T D
KERET > Startpont X (abszolut érték): A keret
kezd6pontjanak koordinataja az X tengelyen L . -
> Startpont Y (abszolut érték): A keret St
kezdépontjanak koordinataja az Y tengelyen - e

» Megmunkalasi poziciok tavols. X (inkrementalis
érték): A megmunkalasi poziciok kdzotti tavolsag X
irAnyban. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket : s

> Megmunkalasi poziciok tavols. Y Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket

> Oszlopok szama: A mintazat oszlopainak teljes
szama

> Sorok szama: A mintazat sorainak teljes szama

> A teljes minta szoghelyzete (abszolut érték):
Az elforgatas szdge, amivel a vezérld a teljes
mintazatot elforgatja a megadott kezdépont koral.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik
fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Fo6tengely szoghelyzete: Az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérld csak a megmunkalasi sik
fétengelyét torzitja el a megadott kezd6pont kordl.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

> Melléktengely szoghelyzete: Az az elforgatasi
sz8g, amellyel a vezérl csak a megmunkalasi sik
fétengelyét torzitja el a megadott kezd6pont kordl.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

> Munkadarab feliilet koordinatai (abszolut érték):
Adja meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas
kezdddik
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Teljes kor meghatarozasa

Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-tol
eltérd értékben hatarozza meg, akkor ez az érték a
megmunkalasi ciklusban meghatarozott munkadarab
felilet Q203 paramétere mellett kiegészitéleg hat.

Lyukkor kozép X (abszolut érték): A kdrkézéppont
koordinatdja az X tengelyen

Lyukkor kozép Y (abszolut érték): A korkézéppont
koordinatéja az Y tengelyen

Lyukkor atméré: Furatkor atmérdje

Kezdbszog: Az elsé megmunkalasi poziciod polaris
szbge. Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi
sik fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket
Megmunkalasok szama: A megmunkalasi pozicidk
szama a koron

Munkadarab feliilet koordinatai (abszolut érték):
Adja meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas
kezdddik
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Példa
10 L Z+100 RO FMAX

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

aaaaaaaaaaa
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Furatkor meghatarozasa

Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-tol
eltérd értékben hatarozza meg, akkor ez az érték a
megmunkalasi ciklusban meghatarozott munkadarab
felilet Q203 paramétere mellett kiegészitéleg hat.

0SZT6KOR
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> Lyukkor kozép X (abszolut érték): A kérkézéppont
koordinatdja az X tengelyen

> Lyukkor kozép Y (abszolut érték): A korkdzéppont
koordinatéja az Y tengelyen
Lyukkor atméré: Furatkor atmérdje

> KezdGszog: Az els6 megmunkalasi pozicio polaris
szbge. Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi
sik fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

> Szoglépés/Végszog: Novekményes polaris szog
két megmunkalasi pozicié kézott. Megadhat pozitiv
vagy negativ értéket. Alternativaként megadhatja a
végszoget is (funkcibgombbal atvaltandd)

> Megmunkalasok szama: A megmunkalasi poziciok
szama a korén

> Munkadarab feliilet koordinatai (abszolut érték):
Adja meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas
kezdddik

Példa
10 L Z+100 RO FMAX

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

[R«éz1 azemoa @fg[ﬂ%imm::js :‘i%
el
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3.4 Ponttablazatok

Alkalmazas

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

Furdciklusok hasznalata esetén a ponttablazatban a megmunkalasi
sik koordinatai a furatk6zéppontoknak felelnek meg. Amennyiben
mardciklusokat hasznal, a ponttablazatban a megmunkalasi sik
koordinatai a mindenkori ciklus kezdépont-koordinatainak felelnek
meg (pl. egy korzseb kdzéppontjanak koordinatai). Az orsétengely
iranyu koordinatak a munkadarab-fellilet koordinataival egyeznek
meg.

Ponttablazat megadasa

» Uzemmodd: Nyomja meg a Programozas gombot
> A fajlkezel6 meghivasahoz: Nyomja meg a
PGM MGT gombot
FAJLNEV?
ENT » [rja be a ponttablazat nevét és a fajl tipusat.

Hagyja jova az ENT gombbal

» Adja meg a mértékegységet: Nyomja meg az
b MM vagy INCH funkciégombot. A vezérl6 atvalt
a programablakra, és egy Ures ponttablazatot
jelenit meg
T » A SOR BEILLESZTESE funkciégombbal szurjon
LEsZTesE be egy Uj sort. Adja meg a kivant megmunkalasi

pont koordinatait

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

o A ponttablazat nevének egy betiivel kell kezdédnie.

Az OSZLOPOK RENDEZESE/ ELREJTESE funkciégombbal
(negyedik funkcibgombsor) hatarozhatja meg, hogy mely
koordinatat kivanja a ponttablazatban megadni.
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Egyes pontok elrejtése a megmunkalasi folyamatban

A ponttéblazatban a FADE oszlopaban az adott sorban
meghatarozott pontot megjeldlheti tgy, hogy az a megmunkalasi
folyamat soran el legyen rejtve.

» Valassza ki azt a pontot a tablazatban, amelyet

el kivan rejteni

» Valassza a FADE oszlopot
ot » Aktivalja az elrejtést vagy
i » Elrejtés kikapcsolasa

ENT

Valassza a ponttablazatot az NC programban

Valassza ki a Programozas izemmodban azt az NC programot,
amelyhez aktivalni szeretné a ponttablazatot:

» A ponttablazat behivas kivalasztasanak
funkcidja: nyomja meg a PGM CALL gombot
» Nyomja meg a PONTTABLAZAT VALASZTAS
S funkciogombot
» Nyomja meg a FAJL VALASZTASA
VALASZTASA funkciégombot

» Valassza ki a ponttablazatot, majd zarja le a
folyamatot az OK funkciégombbal

Ha a ponttablazat mas kényvtarban van, mint amelyben az NC
program talalhato, akkor meg kell adni a teljes elérési utat.

Példa
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"

68
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Ciklushivas osszekapcsolasa a ponttablazattal

Ha a vezérl§ a legutoljara meghatarozott megmunkalasi ciklust
minden olyan pozicional meghivja, amelyet a ponttablazatban
megadott, Ugy a ciklus meghivasat a CYCL CALL PAT segitségével
kell programoznia:

» A ciklushivas programozasahoz: nyomja meg a

CYCL CALL gombot

> A ponttablazat behivasahoz: nyomja meg a
CYCL CALL PAT funkciégombot

» Adja meg azt az el6tolast, amivel a vezérlének
a pontok k6zo6tt mozognia kell F MAX (ha nem
ad meg semmit, az utoljara megadott el6tolas
marad érvényben)

> Sziikség esetén adja meg az M mellékfunkciot.
Hagyja jova az END gombbal

A vezérld visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra

a kezdbpontok kozott. A vezérlé biztonsagi magassagként az
orsotengely ciklushivasban megadott koordinatajat vagy a Q204-
es ciklusparaméter értékét alkalmazza, attol fliggéen, hogy melyik a
nagyobb.

A CYCL CALL PAT el6tt a GLOBAL DEF 125 funkciét (megtalalhato
a SPEC FCT/programel6irasok alatt) a Q352=1-vel tudja alkalmazni.
A vezérl6 a furatok kézoétt mindig a ciklusban meghatarozott 2.
biztonsagi tdvolsagra all.

Ha el6pozicionalasnal az orsot csokkentett elbtolassal akarja
mozgatni, hasznalja az M103 mellékfunkciot.

Ponttablazat hatasa az SL ciklusokra és a ciklus 12-re
A vezérlb a pontokat kiegészité nullaponteltolasként értelmezi.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 200 - -re, 208-ra valamint 262 -
267-re

A vezérlé a megmunkalasi sik pontjait a furatkzéppont
koordinataiként értelmezi. Ha az orsétengely ponttablazatban
meghatarozott koordinatait kezdépont-koordinatakként akarja
hasznalni, a munkadarab fellleti koordinatajanak értékére (Q203)
0-t kell megadnia.
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Ponttablazat hatasa a ciklus 251 - 254-re

A vezérlé a megmunkalasi sik pontjait a ciklus-kezdépont
koordinataiként értelmezi. Ha az orsétengely ponttablazatban
meghatarozott koordinatait kezdépont-koordinatakként akarja
hasznalni, a munkadarab fellleti koordinatajanak értékére (Q203)
0-t kell megadnia.

o A vezérldé a CYCL CALL PAT-tal az utoljara
meghatarozott ponttablazatot hajtja végre. Még akkor
is, ha a ponttablazatot egy, a CALL PGM alkalmazéséval
beagyazott NC programban hatarozta meg.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

Ha a ponttablazatban tetszéleges pontoknal biztonsagi
magassagot programoz, a vezérlé minden pontnal figyelmen
kivul hagyja a megmunkalasi ciklus 2. biztonsagi tavolsagat!

» Programozza elétte a GLOBAL DEF 125 POZICIONALAS
funkcidt, és igy a vezérld csak a megadott pontoknal veszi
figyelembe a ponttdblazat biztonsagi magassagat.
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41 Alapismeretek

Attekintés

A vezérl alabbi ciklusokat nyujtja a kildnb6z6 furé miveletekhez

es

Funkciégomb Ciklus

2498

240 KOZPONTOZAS
Automatikus
elépozicionalassal, 2.

biztonsagi tavolsaggal, atméré

kbézpontozas vagy mélység
kbézpontozas opcionalis
megadasaval

Oldal
73

200

200 FURAS
Automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag

75

201

201 DORZSARAZAS
Automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonséagi tavolsag

77

202

202 KIESZTERGALAS
Automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonséagi tavolsag

79

203

203 UNIVERZALIS FURAS
Automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag,
forgacstorés, fogasvétel
csokkentés

82

204

204 HATREFELE
SULLYESZTES
Automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag

88

2e5 ‘ll

205 UNIVERZALIS
MELYFURAS
Automatikus
el6pozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag,
forgacstorés, el6lassitas

92

208

208 FURATMARAS
Automatikus
elépozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsag

100

241

72

241 EGYELU MELYFURAS
Automatikus
elépozicionalassal mélyitett

kezd6pontra, fordulatszam és

hités meghatarozasa

103
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Fix ciklusok: Faras | KOZPONTOZAS (ciklus 240, DIN/ISO: G240, szoftveropcié 19)

4.2 KOZPONTOZAS (ciklus 240, DIN/ISO:
G240, szoftveropcioé 19)

Ciklus lefutasa

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorsé tengelyén a munkadarab folé biztonsagi tavolsagra

2 A szerszam a programozott F el6tolassal van kdzpontozva, a
megadott kbzpontozasi atméré és mélység szerint.

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

4 Ezt kdvetben a szerszam FMAX-vel biztonsagi tavolsagra vagy a
2. biztonsagi tavolsagra all. A Q204 2. biztonsagi tavolsag csak

akkor érvényes, ha azt nagyobb értékre programozta, mint a
Q200 biztonsagi tavolsagot

Programozaskor ne feledje:

o Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.
A Q344 (atmérd), ill. Q201 (mélység) ciklusparaméter
el6jele meghatarozza a megmunkalas iranyat. Ha az
atmérére vagy mélységre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagra!

> A mélységet negativ értékként adja meg
» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,

hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Ciklusparaméterek

[ za0 »
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Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kdz4tti tavolsag; pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q343 Atméré/mélység kivalaszt. (1/0):
Valasszon, hogy a kdzpontozas a megadott
atmérén vagy mélységen alapuljon-e. Ha

a kdzpontozas a megadott atmérén alapul,
akkor a szerszam csucsszogét a TOOL.T
szerszamtablazat T-Angle oszlopaban kell
meghatérozni.

0: A kdzpontozas alapja a megadott mélység
1: A k6zpontozas alapja a megadott atméré
Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a kdzpontozas alja
(kdzpontfuré hegye) kdzotti tavolsag. Csak
akkor érvényes, ha Q343=0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzoit

Q344 Siillyeszték atmeérdje (Algebrai eldjel):
Kbézpontozo atmérd. Csak akkor érvényes, ha
Q343=1. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?:

A szerszam megmunkalasi sebessége
kdézpontozaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU

Q211 Kivarasi id6 lent ?: Az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany 0 és 3600,0000 kdzott

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
erték): A munkadarab fellletének koordinataja.

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

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kodzott
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Fix ciklusok: Faras | FURAS (Ciklus 200)

4.3 FURAS (Ciklus 200)

Ciklus lefutasa

1 A vezérld FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorsé tengelyén a munkadarab folé biztonsagi tavolsagra

2 A szerszam az els6 fogasvételt az el@irt F el6tolassal teszi meg

3 A vezérlé FMAX értékkel hiizza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, itt kivar - ha volt varakozasi id6 megadva
-, majd ugyanugy FMAX értékkel mozog az els6 fogasvételi
mélység folé biztonsagi tavolsagra.

4 Ezt kovetben a szerszam a fogasvételnél mélyebbre fur, a
programozott F el6tolassal

5 A vezérl6 addig ismétli a folyamatot (2-4. [épést), mig ki
nem munkalja a teljes furatmélységet (a Q211-bél szarmazo
varakozasi id6 minden fogasvételnél érvényes)

6 Végul, a szerszam FMAX értékkel a furat aljardl a biztonsagi
tavolsagra, vagy 2. biztonsagi tavolsagra all. A Q204 2.
biztonsagi tavolsag csak akkor érvényes, ha azt nagyobb
értékre programozta, mint a Q200 biztonsagi tavolsagot

Programozaskor ne feledje:

o Programozza a pozicionalé mondatot a kezd&pontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A mélység ciklusparaméter eléjele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Amennyiben forgacstorés nélkil kivan furni, ugy a Q202
paraméterben nagyobb értéket kell megadnia, mint a
Q201 mélység és a csucsszdgbdl szamolt mélység
Osszege. Itt akar egy joval nagyobb értéket is megadhat.

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Fix ciklusok: Furas | FURAS (Ciklus 200)

Ciklusparaméterek

[ ze0 > Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
& A szerszam csulcsa és a munkadarab felllete
kdz4tti tavolsag; pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott
> Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a furatfenék kozotti Q203
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzott

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?:
A szerszam megmunkalasi sebessége
kézpontozaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU

> Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
elérehaladhat. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

A mélységnek nem kell a fogasvételi mélység

tobbszordsének lennie. A vezérlé C egy

mozgassal megy a mélységre, ha:

m fogasvételi mélység egyenl a furasi
mélységgel

m g fogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél

> Q210 Kivarasi id6 fent ?: Az az id6

masodpercben, amit a szerszam a biztonsagi

tavolsagra visszamozogva eltélt, miutan a vezérld

visszahuzta a furatbdl a forgacs eltavolitasahoz.

Beviteli tartomany 0 és 3600,0000 kdzott

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem utkdzhet dssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

» Q211 Kivarasi id6 lent ?: Az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany 0 és 3600,0000 kdzott

> Q395 Vonatkoztatas atmérére (0/1)?: Annak
kivalasztasa, hogy a megadott mélység a
szerszam csucsara vagy a szerszam hengeres
részére vonatkozik-e. Ha a vezérl mélységet a
szerszam hengeres részéhez viszonyitja, akkor
a szerszam csucsszogét meg kell adni a TOOL.t
szerszamtablazat T-ANGLE oszlopaban.
0 = mélység a szerszam csucsara vonatkozéan
1 = mélység a szerszam hengeres részére
vonatkozdan
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Fix ciklusok: Faras | DORZSARAZAS (ciklus 201, DIN/ISO: G201, szoftveropci6 19)

4.4 DORZSARAZAS (ciklus 201, DIN/ISO:
G201, szoftveropcio 19)

Ciklus lefutasa

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorso tengelyén a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

2 A szerszam az el6irt 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 Végul a vezérl6 a szerszdmot F el6tolassal viszi a biztonsagi
tavolsagra, vagy 2. biztonsagi tavolsagra. A Q204 2. biztonsagi
tavolsag csak akkor érvényes, ha azt nagyobb értékre
programozta, mint a Q200 biztonsagi tavolsagot

Programozaskor ne feledje:

o Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A mélység ciklusparaméter eléjele hatdrozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagra!

> A mélységet negativ értékként adja meg
» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Fix ciklusok: Faras | DORZSARAZAS (ciklus 201, DIN/ISO: G201, szoftveropcié 19)

Ciklusparaméterek

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott
> Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a furatfenék kozotti Q203
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzott

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?:
A szerszam megmunkalasi sebessége
kézpontozaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU

» Q211 Kivarasi id6 lent ?: Az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany 0 és 3600,0000 kozott

> Q208 Elotolas visszahuzaskor ?: A szerszamnak
a furatbol valé kiemelési sebessége mm/percben.
Ha Q208 = 0, akkor a dorzsarazas el6tolasa lesz
érvényes. Beviteli tartomany 0 és 99999,999
kozott

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem utkdzhet dssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott
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Fix ciklusok: Faras | KIESZTERGALAS (Ciklus 202, DIN/ISO: G202, szoftver opci6 19)

4.5 KIESZTERGALAS (Ciklus 202, DIN/ISO:

G202, szoftver opci6 19)

Ciklus lefutasa

1

A vezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorsé tengelyén a munkadarab folé biztonsagi tavolsagra

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

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

Ezt kdvetben a vezérl6 orséorientalast hajt vége azon pozicion,
amelyet a Q336 paraméterben meghatarozott

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

Ezutan a szerszam a visszahuzasi el6tolassal visszaall a
biztonséagi tavolsagra, majd onnan a masodik biztonsagi
tavolsagra mar FMAX gyorsjaratban all r4. A Q204 2. biztonsagi
tavolsag csak akkor érvényes, ha azt nagyobb értékre
programozta, mint a Q200 biztonsagi tavolsagot. Ha Q214=0, a
szerszampont a furat falan marad

A vezérlé végll a furatkbzéppontra pozicionalja vissza a
szerszamot.
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Fix ciklusok: Faras | KIESZTERGALAS (Ciklus 202, DIN/ISO: G202, szoftver opci6 19)

Programozaskor ne feledje:

@ A gépet és a vezérlét a gépgyartonak ehhez a
funkcidhoz el kell készitenie.

A ciklus kizardlag vezérelt orséval rendelkezé gépeknél
alkalmazhato.

o Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatdrozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.
Megmunkalas utan a vezérlé visszapozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sik kezdpontjara. igy a
pozicionalast névekményesen folytathatja.

Ha az M7 vagy M8 funkciok aktivak voltak a ciklus
hivasa el6tt, akkor a vezérl§ helyre fogja allitani az el6z6
allapotot a ciklus végén.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat, liitkozésveszély!

Ha nem megfelel6 kijaratasi iranyt valaszt, Gtkdzésveszély all
fenn. A megmunkalasi sikban Iév8 esetleges tukrozést a vezérl
a kijaratasi iranynal nem veszi figyelembe. Ezzel szemben az
aktiv transzformaciékat mar figyelembe veszi.

» Ellendrizze, hogy hol all a szerszamcsucs, ha a f6orsé
orientaciét olyan széggel programozza, amelyet a Q336-
ban megadott (pl. Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban). Ek6zben semmilyen transzformacio ne legyen
aktiv.

» Ugy valassza meg a szdget, hogy a szerszamcsucs
parhuzamosan alljon a kijaratasi irannyal

» Ugy vélassza meg a Q214 kijaratasi iranyt, hogy a szerszam
eltavolodjon a furatfenéktél
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Fix ciklusok: Furas | KIESZTERGALAS (Ciklus 202, DIN/ISO: G202, szoftver opci6 19)

Ciklusparaméterek

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott
> Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a furatfenék kozotti Q203
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?:
A szerszam megmunkalasi sebessége
kézpontozaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU

» Q211 Kivarasi ido6 lent ?: Az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany 0 és 3600,0000 kozott

> Q208 El6tolas visszahtUzaskor ?: A szerszamnak
a furatbol valé kiemelési sebessége mm/percben.
Ha Q208 = 0, akkor a mélységi fogasvetel
el6tolasa lesz érvényes. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 koz6tt, vagy FMAX, FAUTO

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
erték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis Példa
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Q214 Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4)?: Adja meg
azt az iranyt, amelyen a vezérl6 a furatfenéktdl
elmozditja a szerszamot (féorso orientacioja
szerint)
0: Nincs visszahuzas
1: Szerszam visszahuUzasa a fétengely negativ
iranyaban
2: Szerszam visszahuzasa a melléktengely negativ
iranyaban
3: Szerszam visszahuzasa a f6tengely pozitiv
iranyaban
4: Szerszam visszahuzasa a melléktengely pozitiv
iranyaban

> Q336 Foorséorientalas szogértéke ? (abszolut
érték): A sz0g, amihez a vezérl6 pozicionalja
a szerszamot, miel6tt visszahuzna azt. Beviteli
tartomany -360,000 és 360,000 kozott
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203, szoftveropcié 19)

4.6 UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203,
DIN/ISO: G203, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

Lefutas forgacstorés nélkiil, csokkentd 6sszeg nélkul:

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszdmot
a féorso tengelye mentén a munkadarab folé, a megadott
BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200

2 A szerszam a megadott ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206
értékkel fur az elsé SULLYESZTESI MELYSEG Q202 értékig

3 A vezérl6 visszahlzza a szerszamot a furatbdl, és BIZTONSAGI
TAVOLSAG Q200 all

4 Ezutan a szerszam gyorsmenetben Ujbdl fogast vesz a furatban
a SULLYESZTESI MELYSEGQ202 ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q206 értekkel

5 Forgacstorés nélkili izemben a vezérl6 a szerszamot minden
fogasvétel utan visszahlzza az ELOTOLAS VISSZAHUZAS
Q208 értékkel a furatbdl, a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 alatt
megadott értékre all, és ott is marad a KIVARASI IDO FENT Q210
idejére.

6 A folyamatot addig ismétli, amig el nem éri a MEYSEG Q201
ertéket.

7 A MELYSEG Q201 elérésekor a vezérl6 a szerszamot FMAX
értékkel visszahlzza a furatbol és BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q200 vagy a 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ra all. A 2. BIZTONSAGI
TAVOLS Q204 csak akkor érvényes, ha azt nagyobb értékre
programozta, mint a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 értékeét
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203, szoftveropcié 19)

Lefutas forgacstoréssel, csdkkentd 6sszeg nélkiil:

1

A vezérl6 FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot
a féorso tengelye mentén a munkadarab f6lé, a megadott
BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200

A szerszam a megadott ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206
értékkel fur az elsé SULLYESZTESI MELYSEG Q202 értékig

A vezérld ezt kovetben visszahlzza a szerszamot az UT
FORGACSTORESKOR Q256 értékkel

Majd ismételt fogasvétel kovetkezik a SULLYESZTESI MELYSEG
Q202 értékkel az ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206 elétolassal

A vezérld ismétli a folyamatot mindaddig, amig el nem éri a
FORGACSTORESEK SZAMA Q213 értéket, vagy amig a furat el
nem éri a kivant MELYSEG Q201-et Ha eléri a forgacstérések
meghatarozott szamat, de a furat még nem érte el a kivant
MELYSEG Q201 értékét, akkor a vezérl6 a szerszamot az
ELOTOLAS VISSZAHUZAS Q208 soran visszahuzza a furatbdl és
BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra all.

Amennyiben megadta, a vezérl6 kivarja a KIVARASI IDO FENT
Q210 id6tartamat

Majd a vezérl6 gyorsmenetben a furatba all az UT
FORGACSTORESKOR Q256 értékkel a legutolsé fogasvételi
mélység folott

A 2-7. |1épés addig ismétlédik, amig el nem éri a MELYSEG Q201
értéket.

A MELYSEG Q201 elérésekor a vezérlé a szerszamot az
FMAX értékkel visszahuzza a furatbol és BIZTONSAGI
TAVOLSAG Q200-ra vagy a 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ra all.

A 2. BIZTONSAGI TAVOLS Q204 csak akkor érvényes, ha azt
nagyobb értékre programozta, mint a BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q200 értékét
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203, szoftveropcié 19)

Lefutas forgacstoréssel, cs6kkentd 6sszeggel

1 A vezérld a szerszamot FMAX gyorsjaratban a féorso
tengelye mentén a munkadarab f6lé pozicionalja, a megadott
BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra

2 A szerszam a megadott ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206
értékkel fur az elsé SULLYESZTESI MELYSEG Q202 értékig

3 A vezérl6 ezt kovetden visszahlzza a szerszamot az UT
FORGACSTORESKOR Q256 értékkel

4 Majd ismételt fogasvétel kdvetkezik a SULLYESZTESI
MELYSEG Q202 minusz FOGAST CSOKKENT Q212 értékkel
az ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206 el6tolassal. Az aktualizalt
SULLYESZTESI MELYSEG Q202 minusz FOGAST CSOKKENT
Q212 folyamatosan csdkkend kuldnbsége soha nem lehet
kisebb mint a MIN. LEPTETESI MELYS Q205 (Példa: Q202=5,
Q212=1, Q213=4, Q205= 3: Az els6 slllyesztési mélység 5
mm, a masodik sullyesztési mélység 5 - 1 = 4 mm, a harmadik
sullyesztési mélység 4 - 1 = 3 mm, a negyedik sullyesztési
mélység is 3mm)

5 A vezérld ismétli a folyamatot mindaddig, amig el nem éri a
FORGACSTORESEK SZAMA Q213 értéket, vagy amig a furat el
nem éri a kivant MELYSEG Q201-et Ha eléri a forgacstérések
meghatarozott szamat, de a furat még nem érte el a kivant
MELYSEG Q201 értéket, akkor a vezérl6 a szerszamot
visszahtzza az ELOTOLAS VISSZAHUZAS Q208 soran a furatbol
és BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra all

6 Amennyiben megadta, a vezérl6 kivarja a KIVARASI IDO FENT
Q210 id6tartamat

7 Majd a vezérlé gyorsmenetben a furatba all az UT
FORGACSTORESKOR Q256 értékkel a legutolsé fogasvételi
mélység folott

8 A 2-7.lépést addig ismétli, amig el nem éri a MELYSEG Q201
értéket.

9 Amennyiben megadta, a vezérl6 kivarja a KIVARASI IDO LENT
Q211 id6tartamat

10 A MELYSEG Q201 elérésekor a vezérl6 a szerszamot az
FMAX értékkel visszahlzza a furatbol és BIZTONSAGI
TAVOLSAG Q200-ra vagy a 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ra all.

A 2. BIZTONSAGI TAVOLS Q204 csak akkor érvényes, ha azt
nagyobb értékre programozta, mint a BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q200 értékeét
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203, szoftveropcié 19)

Programozaskor ne feledje:

o Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el8pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Ciklusparaméterek

283

)

86

>

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a furatfenék kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?:

A szerszam megmunkalasi sebessége
kdézpontozaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU

Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
elérehaladhat. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

A mélységnek nem kell a fogasvételi mélység
tobbszoérosének lennie. A vezérlé C egy
mozgassal megy a mélységre, ha:
m fogasvételi mélység egyenl a furasi
mélységgel
m g fogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél
Q210 Kivarasi ido fent ?: Az az id6
masodpercben, amit a szerszam a biztonsagi
tavolsagra visszamozogva eltdlt, miutan a vezérl6
visszahuzta a furatbol a forgacs eltavolitasahoz.
Beviteli tartomany 0 és 3600,0000 kdzott

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

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

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Q212 Fogasvétel csokkentés? (inkrementalis
érték): Az az érték, amivel a vezérl6 csdkkenti
a Q202 Fogasvételi mélység értékét minden
fogasvétel utan. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q213 Forgtorésszam visszahlz. elétt ?: A
forgacstorések szama, ahanyszor a vezérlé
visszahlzza a szerszamot a furatbdl a forgacs
eltavolitasahoz. Minden egyes forgacstoréskor
a vezérld a Q256-ban megadott értékkel hizza
vissza a szerszamot. Beviteli tartomany 0 és
99999 kozott

=
z A é Q206 @ozog
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
| Q201
R00211 o
X
Példa

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALIS FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q211=0 ;KIVARASI IDO FENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q212=0.2 ;FOGAST CSOKKENT

Q213=3 ;FORGACSTORESEK
SZAMA

Q205=3 ;MIN. LEPTETESI MELYS
Q211=0,25 ;KIVARASI IDO LENT
Q208=500 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
Q256=+0.2 ;UT FORGACSTORESKOR
Q395=0 ;VONATKOZT. MELYSEG
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203, DIN/ISO: G203, szoftveropcié 19)

> Q205 Minimalis |éptetési mélység ?
(inkrementalis érték): Amennyiben megadta a
Q212 FOGAST CSOKKENT értékeét, a vezérld
lekorlatozza a fogasvétel mélységét a Q205
értékére. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

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

> Q208 El6tolas visszahuzaskor ?: A szerszamnak
a furatbdl valo kiemelési sebessége mm/percben.
Ha Q208 = 0, akkor a vezérl6 a szerszamot a
Q206 elbtolassal huizza vissza. Beviteli tartomany
0 és 99999,999 kdzott, vagy FMAX, FAUTO

> Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor?
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a vezérl6
visszahUzza a szerszamot a forgacstorés soran.
Beviteli tartomany: 0,000 és 99999,999 kozott

> Q395 Vonatkoztatas atmérére (0/1)?: Annak
kivalasztasa, hogy a megadott mélység a
szerszam csucsara vagy a szerszam hengeres
részére vonatkozik-e. Ha a vezérl mélységet a
szerszam hengeres részéhez viszonyitja, akkor
a szerszam csucsszogét meg kell adni a TOOL.t
szerszamtablazat T-ANGLE oszlopaban.
0 = mélység a szerszam csucsara vonatkozéan
1 = mélység a szerszam hengeres részére
vonatkozoan
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Fix ciklusok: Furas | HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204, szoftver opci6 19)

4.7 HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204,
DIN/ISO: G204, szoftver opcid 19)

Ciklus lefutasa

A ciklus segitségével egy furat als6 részébe egy nagyobb atméréji 7 A
sullyesztést forgacsolhat.

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a ‘
munkadarab félé, a biztonsagi tavolsagra ‘
2 A vezérld ott végrehajt egy orsoé-orientalast, 0°-nal megallitia az !
orsot, és elmozgatja a szerszamot az excentricitas értékével ‘
3 A szerszam a mar kialakitott furatra all az elépozicionalasi |
el6tolassal ugy, hogy a vagéél a munkadarab alsé éle alatt 1
biztonsagi tavolsagba legyen \

4 A vezérld a szerszamot a furat kbzepére allitja. Bekapcsolja az
orso forgasat és adott esetben a hiitévizet, majd a slllyesztés @
el6tolassal az adott sullyesztés mélységre mozog

5 Ha varakozasi id6t is megadott, akkor a szerszam meg fog allni
a sullyesztés aljan. Ezt kdvetéen a szerszamot kimozgatja a
furatbdl, végrehaijt egy féorso orientalast és a szerszamot ujbdl
elmozgatja az excentricitas értékével

6 Majd a szerszam FMAX-val biztonsagi tavolsagra vagy a 2.
biztonsagi tavolsagra all. A Q204 2. biztonsagi tavolsag csak
akkor érvényes, ha azt nagyobb értékre programozta, mint a
Q200 biztonsagi tavolsagot

7 A vezérld végul a furatkzéppontra pozicionalja vissza a
szerszamot

xY¥
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Fix ciklusok: Faras | HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204, szoftver opci6 19)

Programozaskor ne feledje:

@ A gépet és a vezérlét a gépgyartonak ehhez a
funkcidhoz el kell készitenie.

A ciklus kizardlag vezérelt orséval rendelkezé gépeknél
alkalmazhato.

Specialis furérud sziikséges a felfelé furashoz ennél a
ciklusnal.

o Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

Megmunkalas utan a vezérlé visszapozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sik kezddpontjara. Igy a
pozicionalast névekményesen folytathatja.

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

A szerszamhosszot ugy adja meg, hogy a furérud alsé
élét mérje ki, ne pedig az élet.

A vezérld kiszamolja a furat kezddpontjat, figyelembe
veszi a furérud élhosszat és az anyag vastagsagat is.

Ha az M7 vagy M8 funkciok aktivak voltak a ciklus
hivasa el6tt, akkor a vezérl§ helyre fogja allitani az el6z6
allapotot a ciklus végén.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

Ha nem megfelel kijaratasi iranyt valaszt, Gtkdzésveszély all
fenn. A megmunkalasi sikban Iévé esetleges tiikrozést a vezérld
a kijaratasi iranynal nem veszi figyelembe. Ezzel szemben az
aktiv transzformaciokat mar figyelembe veszi.

» Ellendrizze, hogy hol all a szerszamcsucs, ha a féorso
orientaciot olyan széggel programozza, amelyet a Q336-
ban megadott (pl. Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban). Ek6zben semmilyen transzformacié ne legyen
aktiv.

» Ugy valassza meg a sz6get, hogy a szerszamcsucs
parhuzamosan alljon a kijaratasi irannyal

» Ugy vélassza meg a Q214 kijaratasi iranyt, hogy a szerszam
eltavolodjon a furatfenéktdl
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Ciklusparaméterek

284

s

90

>

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

Q249 Siillyesztés mélysége ? (inkrementalis
érték): A furat alja és a munkadarab alja kozotti
tavolsag. A pozitiv eléjel az orsé mentén

torténd pozitiv mozgast jeldli. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q250 Anyagvastagsag ? (inkrementalis érték):

A munkadarab vastagsaga. Beviteli tartomany
0,0001 és 99999,9999 kozott

Q251 Excentricitas ? (inkrementalis érték): A
furérud excentricitasi tavolsaga; értéke a szerszam
adatlapbdl hatarozandé meg. Beviteli tartomany
0,0001 és 99999,9999 kozott

Q252 vVagoél magassaga ? (inkrementalis érték):

A furérad alsé része és a vagoél kdzotti tavolsag;
értéke a szerszam adatlapbdl hatarozando meg.
Beviteli tartomany 0,0001 és 99999,9999 kdzott

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége fogasvételkor és
visszahuzaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott vagy FMAX, FAUTO

Q254 El6tolas siillyesztéskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége sillyesztéskor mm/
perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott vagy FAUTO, FU

Q255 Kivarasi idé masodpercben ?: Varakozasi
id6 a slllyesztés aljan masodpercben. Beviteli
tartomany 0 és 3600,000 kodzott

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
erték): A munkadarab fellletének koordinataja.

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

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Z\

Q204
Q200 |
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Példa

11 CYCL DEF 204 HATRAFELE
SULLYESZTS

Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q249=+5 ;SULLYESZTES MELYSEGE
Q250=20 ;ANYAGVASTAGSAG
Q251=3,5 ;EXCENTRICITAS
Q252=15 ;VAGOEL MAGASSAGA
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q254=200 ;ELOTOL. SULLYESZTKOR
Q255=0  ;KIVARASI IDO
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Fix ciklusok: Furas | HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204, DIN/ISO: G204, szoftver opcié 19)

> Q214 Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4)?: Megadja a
felulettdl valé elmozgatas iranyat az excentricitas
tavolsagaval (f6orso orientacioja utan); 0
programozasa nem engedélyezett
1: Szerszam visszahuzasa a fétengely negativ
iranyaban
2: Szerszam visszahuzasa a melléktengely negativ
iranyaban
3: Szerszam visszahuzasa a f6tengely pozitiv
iranyaban
4: Szerszam visszahuzasa a melléktengely pozitiv
iranyaban

> Q336 Foorsoorientalas szogértéke ? (abszolut
érték): Az a sz6g, ahova a vezérlé a szerszamot
fogasvétel el6tt és a felllettdl vald elmozgatas
elétt pozicionalja. Beviteli tartomany -360,0000 és
360,0000 kozott
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4.8 UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205,
DIN/ISO: G205, szoftver opcid 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A vezérld FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorso tengelyén a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

2 Ha egy sillyesztett kezdépontot ad meg, akkor a vezérl6 a
programozott pozicionalasi elétolassal mozog a stllyesztett
kezd6pont félé a biztonsagi tavolsagra

3 A szerszam az els¢ fogasvételt a megadott F el6tolassal teszi
meg

4 Ha forgacstorést programozott, akkor a vezérlé visszahuzza
a szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkiil
dolgozik, a szerszadm gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX el6tolassal mozog a megadott megallasi
tavolsagra az elsé fogasveételi mélység folé

5 Ezt kdvetben a szerszam el6tolassal a fogasvételnél mélyebbre
fur. Ha megadta - a fogasvételi mélység minden fogasvételnél
az adott értékkel csdkken

6 A vezérl6 addig ismétli a folyamatot (2 - 4. Iépéseket), mig ki
nem munkalja a teljes furatmélységet

7 A szerszam - ha megadta - a furat aljan varakozik, majd a
varakozasi id6 leteltével visszaall a biztonsagi tavolsagra vagy
a 2. biztonsagi tavolsagra a visszahuzasi el6tolassal. A Q204
2. biztonsagi tavolsag csak akkor érvényes, ha azt nagyobb
értékre programozta, mint a Q200 biztonsagi tavolsagot
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver opci6 19)

Programozaskor ne feledje:

0 Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Ha eltérd megallasi tavolsagot ad meg Q258-ban és
Q259-ben, akkor a vezérlé a megallasi tavolsagot

az elsé és az utolso fogasveételi kozott egyenletesen
valtoztatja.

Ha a Q379 paramétert hasznalja a sillyesztett
kezdbpont megadasahoz, a vezérl6 csupan a
megmunkalas kezd&pontjat valtoztatja meg. A vezérld
nem valtoztat a visszahuzasi elmozdulasokon, ezek a
munkadarab felliletének koordinataira vonatkoznak.

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A meélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén
hibauizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Ciklusparaméterek

th

94

>

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a furat alja (furé csucsa)
kozotti tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzott

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?:

A szerszam megmunkalasi sebessége
kézpontozaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU

Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
elérehaladhat. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

A mélységnek nem kell a fogasvételi mélység

tobbszordsének lennie. A vezérlé C egy

mozgassal megy a mélységre, ha:

m fogasvételi mélység egyenl a furasi
mélységgel

m g fogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut

érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999

kozott

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem utkdzhet dssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Q212 Fogasvétel csokkentés? (Inkrementalis
érték): érték, amellyel a vezérl6 a fogasvétel
mélységet Q202 csokkenti. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q205 Minimalis léptetési mélység ?
(inkrementalis érték): Amennyiben megadta a
Q212 FOGAST CSOKKENT értékeét, a vezérld
lekorlatozza a fogasvétel mélységét a Q205
értékére. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q258 Felso6 bizt.tav. forgcstor. utan?
(inkrementalis érték): biztonsagi tavolsag
gyorsmenetben valé pozicionalashoz, amikor

a vezérl a szerszamot a furatbdl valéd
visszahuzaskor az aktualis sullyesztési mélységre
pozicionalja. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q203

Példa
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver opci6 19)

> Q259 Alsé bizt.tav. forgcstorés utan?
(inkrementalis érték): biztonsagi tavolsag
gyorsmenetben vald pozicionalashoz, amikor
a vezérld a szerszamot a furatbdl valo
visszahuzaskor az aktualis slllyesztési mélységre
pozicionalja; érték az utolsé fogasvételkor. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q257 Farasi mélység forgacstorésig ?
(inkrementalis érték): Az a fogasveételi mélység,
ami utan a vezérl6 forgacstorést végez. Nincs
forgacstorés, ha 0 értéket ad meg. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor?
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a vezérl6
visszahUzza a szerszamot a forgacstorés soran.
Beviteli tartomany: 0,000 és 99999,999 kozott

» Q211 Kivarasi ido6 lent ?: Az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany 0 és 3600,0000 kdzott

> Q379 Lesiillyesztett kiindulasi pont ?
(Inkrementalis érték, a Q203 FELSZIN KOORD.-
ra tekintettel, figyelembe véve a Q200-t): A
tényleges furas kezddpozicidja. A vezérld
Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR-val mozgatja a
szerszamot a Q200 BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra a
sullyesztett kezd6pont félé. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?:
meghatarozza a szerszam mozgasi sebességét
a Q201 MELYSEG ismételt megkozelités Q256
UT FORGACSTORESKOR utan. Ez az el6tolas van
érvényben, ha a szerszam a Q379 KIINDULASI
PONT (nem egyenl6 0-val) pozicion all. Bevitel
mm/percben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott vagy FMAX, FAUTO

> Q208 El6tolas visszahuzaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége mm/percben, a
megmunkalasi mivelet utani visszahuzaskor. Ha
Q208= 0, akkor a vezérlé a szerszamot a Q206
elétolassal huzza vissza. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott, vagy FMAX, FAUTO

> Q395 Vonatkoztatas atmérére (0/1)?: Annak
kivalasztadsa, hogy a megadott mélység a
szerszam csucsara vagy a szerszam hengeres
részére vonatkozik-e. Ha a vezérl6 mélységet a
szerszam hengeres részéhez viszonyitja, akkor
a szerszam csucsszogét meg kell adni a TOOL.t
szerszamtablazat T-ANGLE oszlopaban.
0 = mélység a szerszam csucsara vonatkozoan
1 = mélység a szerszam hengeres részére
vonatkozoan
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver opcié 19)

Pozicionalas Q379-val valé lizemnél

Kuléndsen igen hosszu furdkkal, mint pl. egyélli mélyfardkkal
vagy tul hosszu spiralfurékkal valé munkavégzés soran kell jo
néhany dolgot figyelembe vennie. D6ntd szerep jut annak a
poziciénak, amelynél a féorsé bekapcsolédik. Ha hidnyzik a
szerszam szikséges vezetése, a tul hosszu furdk eltdrhetnek.

Ezért ajanlott a KIINDULASI PONT Q379 paraméterrel dolgozni.
Ezen paraméter segitségével befolyasolhatja azt a poziciét,
amelynél a vezérld bekapcsolja a féorsét.

A faras kezdete

AKIINDULASI PONT Q379 paraméter figyelembe veszi a FELSZIN
KOORD. Q203-t és a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 paramétert
is. Alabbi példa szemlélteti, hogy milyen ésszefliggésben allnak
egymassal a paraméterek, és hogyan szamolddik a kezddpozicié:

KIINDULASI PONT Q379=0

= A vezérl6 bekapcsolja a féorsét a BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q200-n a FELSZIN KOORD. Q203 felett

KIINDULASI PONT Q379>0

A faras kezdete a stillyesztett kezd6pont Q379 feletti
meghatarozott érték. Ez az érték a kdvetkez6képpen szamithato
ki: 0,2 x Q379, ha a szamitas eredménye nagyobb lenne a
Q200-nal, ugy az érték mindig Q200.

Példa:

FELSZIN KOORD. Q203 =0

BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 =2

KIINDULASI PONT Q379 =2

A furas kezdet alabbiak szerint szamolodik:

0,2 x Q379=0,2*2=0,4; a furas kezdete tehat 0,4 mm/inch-
vel van a slllyesztett kezdépont felett. Ha tehat a siillyesztett
kezd6pont -2-nél van, a vezérl6 a furast -1,6 mm-nél kezdi.

Az alabbi tablazat kilonb6z6 példakat sorol fel a furas
kezdetének kiszamitasaval kapcsolatban:
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver opci6 19)

Furas kezdete siillyesztett kezdépont esetén

Q200 Q379 Q203 Pozicio, amelyre a |0,2 tényez6 * Q379 A faras kezdete
vezérlo FMAX-val
elépozicional

2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6

2 5 0 2 0,2*5=1 -4

2 10 0 2 0,2*10=2 -8

2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, ezért az | -23
érték 2 keril alkalmazasra.)

2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, -98
20>2, ezért az érték 2 kerul
alkalmazasra.)

5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6

5 5 0 5 0,2*5=1 -4

5 10 0 5 0,2*10=2 -8

5 25 0 5 0,2*25=5 -20

5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, -95
20>5, ezért az érték 5 kertl
alkalmazasra.)

20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6

20 5 0 20 0,2*5=1 -4

20 10 0 20 0,2*10=2 -8

20 25 0 20 0,2*25=5 -20

20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver opcié 19)

Forgacstorés

Az a pont, ahol a vezérl§ forgacstorést hajt végre, is fontos
szerepet jatszik a hosszu szerszamokkal végzett munka soran. A
forgacstoéréshez vald visszahuzasi pozicibnak nem kell megegyezni
a furas kezdetének poziciéjaval. A forgacstorés meghatarozott
poziciéjaval biztosithatd a furé folyamatos vezetése.

KIINDULASI PONT Q379=0

= A forgacstorés a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-n torténik a
FELSZIN KOORD. Q203 felett

KIINDULASI PONT Q379>0

A forgacstorés a sullyesztett kezd6pont Q379 feletti
meghatarozott értéken torténik. Ez az érték a kdvetkezd8képpen
szamithato ki: 0,8 x Q379, ha a szamitas eredménye nagyobb
lenne a Q200-nal, ugy az érték mindig Q200.

Példa:

FELSZIN KOORD. Q203 =0

BIZTONSAGI TAVOLSAGQ200 =2

KIINDULASI PONT Q379 =2

A forgacstorés pozicioja alabbiak szerint szamolddik:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; a forgacstorés pozicidja tehat 1,6
mm/inch-vel van a slllyesztett kezd6épont felett. Ha tehat a
sullyesztett kezd6pont -2-nél van, a vezérl6 -1,6 mm-nél hajtja
végre a forgacstorést.

Az alabbi tablazat kilonb6z6 példakat sorol fel a forgacstorés
pozicidjanak (visszahuzasi pozicid) kiszamitasaval
kapcsolatban:
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Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205, DIN/ISO: G205, szoftver opci6 19)

Forgacstorés pozicidja (visszahlzasi pozicid) siillyesztett
kezddpont esetén

Q200 Q379 Q203 Pozicié, amelyre a |0,8 tényez6 * Q379

Visszahuzasi

vezérlo FMAX-val pozicio
elépozicional
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, ezért az |-8
érték 2 kertl alkalmazasra.)

2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, ezért |-23
az érték 2 keril alkalmazasra.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, -98
80>2, ezért az érték 2 kerll
alkalmazasra.)
0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1

10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, ezértaz |-5
érték 5 kerul alkalmazasra.)

5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, ezért |-20
az érték 5 keril alkalmazasra.)

5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, -95
80>5, ezért az érték 5 kerl
alkalmazasra.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6

20 5 0 20 0,8*5=4 -4

20 10 0 20 0,8*10=8 -8

20 25 0 20 0,8*25=20 -20

20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, -80

80>20, ezeért az értek 20 kerdl
alkalmazasra.)
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Fix ciklusok: Faras | FURATMARAS (Ciklus 208, szoftveropcié 19)

4.9 FURATMARAS (Ciklus 208,
szoftveropcio6 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorso tengelyén a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi
tavolsagra. A vezérld ezt kbvetéen elmozgatja a szerszamot
a furat keruletére egy iv mentén (ha elegendé hely all
rendelkezésre)

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

3 Ha elérte a furasi mélységet, akkor a vezérl§ ujra végigmegy a
korén, hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa

4 A vezérl6 ismét a furatkbzéppontra pozicionalja a szerszamot

5 Veégll a szerszam FMAX-val biztonsagi tavolsagra vagy a 2.
biztonsagi tavolsagra all. A Q204 2. biztonsagi tavolsag csak

akkor érvényes, ha azt nagyobb értékre programozta, mint a
Q200 biztonsagi tavolsagot.
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Fix ciklusok: Faras | FURATMARAS (Ciklus 208, szoftveropcié 19)

Programozaskor ne feledje:

0 Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekciéval.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

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

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

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

A tul nagy fogasvétel megadasanak elkerlléséhez
adja meg a szerszam maximalis fogasvételi szogét a
szerszamtablazat ANGLE oszlopaban. Ekkor a vezérl§
automatikusan kiszamitja a maximalisan megengedett
fogasvételt, és adott esetben feliilirja az On altal
megadott adatot.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagra!

> A mélységet negativ értékként adja meg
» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,

hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Fix ciklusok: Faras | FURATMARAS (Ciklus 208, szoftveropcié 19)

Ciklusparaméterek

102

>

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A szerszam alsé széle és a munkadarab
felllete kozotti tavolsag. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a furatfenék kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzott

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?:

A szerszam megmunkalasi sebessége
kézpontozaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Q334 Helix fordulatonkénti el6tolas
(inkrementalis érték): A szerszam sullyedése egy
korulfordulas alatt (=360°). Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kdzott

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

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

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készlilékek)

nem utkdzhet dssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Q335 Névleges atméroé ? (abszolut érték): A
furat atméréje. Ha a megadott célatméré és a
szerszam atméréje megegyezik, akkor a vezérl§
csavarvonal-interpolacié nélkul kézvetlendl a
megadott mélységet furja ki. Beviteli tartomany 0
és 99999,9999 kozott

Q342 El6fart atméré ? (abszolut érték): Abban
az esetben, ha a Q342 értékeként egy nullanal
nagyobb értéket ad meg, a vezérlé nem figyeli
tovabb a furatatmérd és a szerszam atméréje
kozotti kildnbséget. Ez lehetévé teszi olyan
furatok kimarasat, amelyek atméréje tébb mint
kétszerese a szerszam atmérdjének. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras

tipus M3

+1 = Szinkronfuté maras

—1 = Szinkronfuté maras esetén (Amennyiben 0-t

ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

Q203

T <
o
Q- I
Q
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opci6 19)

410 EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241,

DIN/ISO: G241, szoftver opcid 19)

Ciklus végrehajtasa

1

A vezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot
a féorso tengelye mentén a FELSZIN KOORD. Q203 folé, a
megadott Biztonsagi tavolsag Q200-ra

A "Pozicionalas Q379-val val6 tzemnél", oldal 96 -tol fliggéen
a vezérld a féorso fordulatszamat a Biztonsagi tavolsag Q200-
nal kapcsolja be, vagy pedig a koordinatafelllet feletti megadott
értéken. Lasd oldal 96

A vezérld a ciklusban meghatarozott forgasirannyal hajtja végre
a megkdzelitést, vagyis érajarassal megegyez6, azzal ellentétes
iranyban vagy allo féorsoval

A szerszam F el6tolassal végzi a farast a furat mélységeig,
vagy a fogasvételi mélységig, ha kisebb fogasvételi érték lett
megadva. A fogasvételi mélység minden fogasvételnél az adott
ertékkel csdékken. Ha varakozasi mélységet adott meg, akkor a
vezérl6 az el6tolasi tényezével csdkkenteni fogja az el6tolast,
miutan elérte a varakozasi mélységet.

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

A vezérl addig ismétli a folyamatot (4 - 5. 1épéseket), mig ki
nem munkalja a teljes furatmélységet

Ha a vezérl elérte a furatmélységet, kikapcsolja a htévizet.
A fordulatszdmot pedig a Q427 FORDSZ. BE-/KIFELE-ben
meghatarozott értékre szabalyozza

A szerszam a visszahuzasi el6tolassal visszatér a
visszahuzasi helyzetbe. A visszahuzasi helyzet értékét alabbi
dokumentumban talélja: Lasd oldal 96

Ha megadott egy 2. biztonsagi tavolsagot is, a vezérl6 a
szerszamot az FMAX el6tolassal mozgatja oda
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opci6 19)

Programozaskor ne feledje:

o Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el8pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opci6 19)

Ciklusparaméterek

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (Inkrementalis
érték): A szerszam csucsa — Q203 FELSZIN
KOORD. kdzotti tAvolsag. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q201 Mélyseg ? (Inkrementalis érték): A Q203
FELSZIN KOORD. - furat alja koz6tti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?:

A szerszam megmunkalasi sebessége
kézpontozaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU

Q211 Kivarasi ido lent ?: Az az id6
masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Beviteli tartomany 0 és 3600,0000 kdzott

Md felszinenek koordinataja ? (abszolut érték):
munkadarab nullaponttdl valo tavolsag. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (késziilékek)
nem utkdzhet dssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Q379 Lesiillyesztett kiindulasi pont ?
(Inkrementalis érték, a Q203 FELSZIN KOORD.-

ra tekintettel, figyelembe véve a Q200-t): A
tényleges furas kezdbpozicioja. A vezérl

Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR-val mozgatja a
szerszamot a Q200 BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra a
sullyesztett kezd6pont félé. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q253 Elé6tolas elépozicionalaskor ?:
meghatarozza a szerszam mozgasi sebességét

a Q201 MELYSEG ismételt megkozelitées Q256

UT FORGACSTORESKOR utan. Ez az el6tolas van
érvényben, ha a szerszam a Q379 KIINDULASI
PONT (nem egyenl§ 0-val) pozicion all. Bevitel
mm/percben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott vagy FMAX, FAUTO

Q208 El6tolas visszahuzaskor ?: A szerszamnak
a furatbdl valé kiemelési sebessége mm/percben.
Amennyiben Q208=0-t ad meg, a vezérl6 a
szerszamot Q206 ELOTOLAS SULLYSZTKOR
el6tolassal jaratja ki. Beviteli tartomany 0 és
99999,999 koz6tt, vagy FMAX, FAUTO
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opci6 19)

> Q426 Forgasirany be-/kifelé (3/4/5)?: Az orsé
valasztott forgasiranya a szerszam fogasvételkor
€s visszahuzasakor. Bevitel:
3: Orso forgatasa M3-mal
4: Ors6 forgatasa M4-gyel
5: Pozicionalas all6 f6orsoval

» Q427 Orsofordulatszam be-/kifelé?: Az orsé
valasztott forgasiranya a szerszam fogasvételkor
és visszahuzasakor. Beviteli tartomany 0 és 99999
kozott

» Q428 Orsofordulatszam faras?: Kivant furasi
fordulatszam. Beviteli tartomany 0 és 99999 kbzott

> Q429 Hiitokozeg BE M funkciéja?: Mellékfunkcio
M a hltéviz bekapcsolasahoz. A vezérlé
bekapcsolja a hiitvizet, ha a szerszam a furat
Q379 KIINDULASI PONT-jaban all. Beviteli
tartomany 0 és 999 koézott

> Q430 Hiitokozeg KI M funkciéja?: Mellékfunkcio
M a h(itéviz kikapcsolasahoz. A vezérlé
kikapcsolja a hiitévizet, ha a szerszam Q201
MELYSEG-n all. Beviteli tartomany 0 és 999 kdzott

» Q435 Allasmélység? (inkrementalis érték):
A f6orsé koordinataja, amelynél a szerszam
varakozik. A funkcié 0 megadasa esetén nem
aktiv (standard beéllitas). Alkalmazas: Atmené
furatok készitésénél néhany szerszamnal bizonyos
varakozasi id6t meg kell adni a furatbdl alul valé
kilépés el6tt a forgacs felllre val6 tovabbitasa
idejére. Az érték legyen kisebb, mint Q201
MELYSEG, beviteli tartomany 0-t6l 99999,9999-ig

> Q401 El6tolas-csokkentési tényezd %?: Tényez6,
amellyel a vezérld csdkkenti az elbtolast a Q435
ALLASMELYSEG elérésekor. Beviteli tartomany 0 és
100 kozott

> Q202 Maximalis bemeriilési mélység?
(inkrementalis érték): Az a méret, amivel a
szerszam egyszerre elérehaladhat. Q201
MELYSEG nem kell a Q202 tobbsz6rosének lennie.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

> Q212 Fogasvétel csokkentés? (inkrementalis
érték): Az az érték, amivel a vezérl6 csdkkenti
a Q202 Fogasvételi mélység értékét minden
fogasvétel utan. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q205 Minimalis |éptetési mélység ?
(inkrementalis érték): Amennyiben megadta a
Q212 FOGAST CSOKKENT értékeét, a vezérld
lekorlatozza a fogasvétel mélységét a Q205
értékére. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opci6 19)

Pozicionalas Q379-val valé lizemnél

Kuléndsen igen hosszu furdkkal, mint pl. egyélli mélyfardkkal
vagy tul hosszu spiralfurékkal valé munkavégzés soran kell jo
néhany dolgot figyelembe vennie. D6ntd szerep jut annak a
pozicidnak, amelynél a féorsé bekapcsolédik. Ha hidnyzik a
szerszam szikséges vezetése, a tul hosszu furdk eltdrhetnek.
Ezért ajanlott a KIINDULASI PONT Q379 paraméterrel dolgozni.
Ezen paraméter segitségével befolyasolhatja azt a poziciét,
amelynél a vezérld bekapcsolja a féorsét.

A furas kezdete

AKIINDULASI PONT Q379 paraméter figyelembe veszi a FELSZIN

KOORD. Q203-t és a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 paramétert

is. Alabbi példa szemlélteti, hogy milyen ésszefliggésben allnak

egymassal a paraméterek, és hogyan szamolddik a kezddpozicié:

KIINDULASI PONT Q379=0

= A vezérl6 bekapcsolja a féorsét a BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q200-n a FELSZIN KOORD. Q203 felett

KIINDULASI PONT Q379>0

A faras kezdete a stillyesztett kezd6pont Q379 feletti
meghatarozott érték. Ez az érték a kdvetkez6képpen szamithato
ki: 0,2 x Q379, ha a szamitas eredménye nagyobb lenne a
Q200-nal, ugy az érték mindig Q200.

Példa:

FELSZIN KOORD. Q203 =0

BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 =2

KIINDULASI PONT Q379 =2

A furas kezdet alabbiak szerint szamolodik:

0,2 x Q379=0,2*2=0,4; a furas kezdete tehat 0,4 mm/inch-
vel van a slllyesztett kezdépont felett. Ha tehat a siillyesztett
kezd6pont -2-nél van, a vezérl6 a furast -1,6 mm-nél kezdi.

Az alabbi tablazat kilonb6z6 példakat sorol fel a furas
kezdetének kiszamitasaval kapcsolatban:
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opcié 19)

Furas kezdete siillyesztett kezdépont esetén

Q200 Q379 Q203 Pozicio, amelyre a |0,2 tényez6 * Q379 A faras kezdete
vezérlo FMAX-val
elépozicional

2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, ezért az |-23

érték 2 keril alkalmazasra.)

2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, -98
20>2, ezért az érték 2 kerul
alkalmazasra.)

5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6

5 5 0 5 0,2*5=1 -4

5 10 0 5 0,2*10=2 -8

5 25 0 5 0,2*25=5 -20

5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, -95
20>5, ezért az érték 5 kertl
alkalmazasra.)

20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6

20 5 0 20 0,2*5=1 -4

20 10 0 20 0,2*10=2 -8

20 25 0 20 0,2*25=5 -20

20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opci6 19)

Forgacstorés

Az a pont, ahol a vezérl§ forgacstorést hajt végre, is fontos
szerepet jatszik a hosszu szerszamokkal végzett munka soran. A
forgacstoéréshez vald visszahuzasi pozicibnak nem kell megegyezni
a furas kezdetének poziciéjaval. A forgacstorés meghatarozott
poziciéjaval biztosithatd a furé folyamatos vezetése.

KIINDULASI PONT Q379=0

= A forgacstorés a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-n torténik a
FELSZIN KOORD. Q203 felett

KIINDULASI PONT Q379>0

A forgacstorés a sullyesztett kezd6pont Q379 feletti
meghatarozott értéken torténik. Ez az érték a kdvetkezd8képpen
szamithato ki: 0,8 x Q379, ha a szamitas eredménye nagyobb
lenne a Q200-nal, ugy az érték mindig Q200.

Példa:

FELSZIN KOORD. Q203 =0

BIZTONSAGI TAVOLSAGQ200 =2

KIINDULASI PONT Q379 =2

A forgacstorés pozicioja alabbiak szerint szamolddik:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; a forgacstorés pozicidja tehat 1,6
mm/inch-vel van a slllyesztett kezd6épont felett. Ha tehat a
sullyesztett kezd6pont -2-nél van, a vezérl6 -1,6 mm-nél hajtja
végre a forgacstorést.

Az alabbi tablazat kilonb6z6 példakat sorol fel a forgacstorés
pozicidjanak (visszahuzasi pozicid) kiszamitasaval
kapcsolatban:
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241, szoftver opci6 19)

Forgacstorés pozicidja (visszahlzasi pozicid) siillyesztett
kezddpont esetén

Q200 Q379 Q203 Pozicio, amelyre a |0,8 tényez6 * Q379 Visszahuzasi
vezérlo FMAX-val pozicio
elépozicional
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3

10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, ezért az |-8
érték 2 kertl alkalmazasra.)

2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, ezért |-23

az érték 2 keril alkalmazasra.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, -98

80>2, ezért az érték 2 kerll
alkalmazasra.)

0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, ezért az | -5
érték 5 kerul alkalmazasra.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, ezért |-20
az érték 5 keril alkalmazasra.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, -95

80>5, ezért az érték 5 kerdl
alkalmazasra.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, -80

80>20, ezeért az értek 20 kerdl
alkalmazasra.)
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Fix ciklusok: Furas | Programozasi példak

” =

411 Programozasi példak

Példa: Furoéciklusok

100
90+

10 20 80 90100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas (szerszamsugar 3)
Szerszam visszahlzéasa

Ciklusmeghatarozas

1. furat megkozelitése, orsé BE
Ciklushivas

Furat 2 megkozelitése, ciklushivas
Furat 3 megkdzelitése, ciklushivas
Furat 4 megkdzelitése, ciklushivas

Szerszam kijaratasa, program vége
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Fix ciklusok: Furas | Programozasi példak

Példa: Furéciklus és PATTERN DEF egyiittes
alkalmazasa

A furat koordinatait a PATTERN DEF POS mintazat
meghatarozas tarolja. A furat koordinatait a vezérlé a

CYCL CALL PAT utasitassal hivja be. 100 7
90

65
55

lathato.

Programozasi sorrend

m Kozpontozas (szerszamsugar 4)
= Furas (szerszamsugar 2,4) 307

®  Menetfuras (szerszamsugar 3)
Tovabbi informacié: "Alapismeretek", oldal 116

1020 40 80 90100

Nyersdarab meghatarozasa
Kbdzpontozé szerszam meghivasa (szerszamsugar 4)

Pozicionalja a szerszamot biztonsagi magassagra

A pontmintazat farasi poziciéinak meghatarozasa

Kdézpontozas ciklusmeghatéarozés

Ezzel a funkciéval all a vezérlé CYCL CALL PAT esetén az
egyes pontok kézott a 2. biztonsagi tavolsagra all. A funkcio
az M30-ig marad érvényben.

Ciklushivas a furatmintazattal 6sszefliggésben

=
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Fix ciklusok: Furas | Programozasi példak

Szerszam visszahlzasa

Furészerszam meghivasa (sugar 2,4)

Pozicionalja a szerszamot biztonsagi magassagra

Furas ciklusmeghatarozas

Ciklushivas a furatmintazattal 6sszefliggésben
Szerszam visszahuzasa

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

Menetfuré ciklusmeghatarozas

Ciklushivas a furatmintazattal 6sszefliggésben

Szerszam kijaratasa, program vége
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | Alapismeretek

5.1 Alapismeretek

Attekintés

A vezérld a kilénbdzé menetvagd miivelethez a kdvetkezd
ciklusokat biztositja:

Funkciégomb Ciklus Oldal
= 206 UJ MENETFURAS 117
%9 Kiegyenlitétokmannyal,

automatikus el6-
pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

207w 207 UJ MENETFURAS 120
an Kiegyenlitétokmany
nélkdl, automatikus el6-
pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

209 MENETFURAS 125
a0 FORGACSTORESSEL
Kiegyenlitétokmany
nélkul, automatikus
elépozicionalassal, 2.
biztonséagi tavolsaggal,
forgacstoréssel

262 262 MENETMARAS 132
5 Menetmaras eléfart furatba.

s 263 MENETMARAS/ 136
%% SULLYESZTES
Menetmaras eléfart furatba,
majd letorés sullyesztéssel
végrehajtasa

264 MENETFURAS/MARAS 140
Telibefaras és menetmaras
egy szerszammal

265 CSAVARVONALAS 144
MENETFURAS/MARAS
Menetmaras telibe

267 267 KULSO MENETMARAS 148
fm Kilsé menetmaras, letorés a
szerszamprofillal
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO: G206)

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

Ciklus végrehajtasa

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorso tengelyén a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

2 A menetfuras egyetlen fogasvétellel torténik.

3 Ezutan a féorso 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 tavolsagnal a forgasirany ismét megvaltozik.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO: G206)

Programozaskor ne feledje:

0 Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

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

Jobbos menet furdsahoz aktivélja az ors6t az M3
funkcidval, balos menethez az M4 funkcidval.

A CfgThreadSpindle (113600 sz.) paraméter
segitségével alabbi beallitdsara van lehetésége:

® sourceOverride (113603 sz.): féorsé potenciométer
(el6tolas override nem aktiv) és FeedPotentiometer
(fordulatszam override nem aktiv). A vezérl6 ezt
kovetéen megfelelé fordulatszamot alkalmaz.

B thrdWaitingTime (113601 sz.): Ezen id6t varja ki a
menet végén a féorsd megallitasat kdvetéen

® thrdPreSwitch (113602 sz.): A f6orsét ezen idével a
menet vége elérése el6tt megallitia a vezérloé

A féorso fordulatszam potenciométere nem aktiv.

Ha megadja a menet emelkedését a szerszamtablazat
Pitchoszlopaban, akkor a vezérlé dsszehasonlitja a
szerszamtéblazatban 1évé menetemelkedés értékét

a ciklusban megadott menetemelkedés értékével. A
vezérl§ egy hibalzenetet jelenit meg, ha az értékek
nem egyeznek. Ciklus 206-ban a vezérl6 a ciklusban
programozott fordulatszam és el6tolas segitségével
szamitja ki a menetemelkedést.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab feliilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg
» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,

hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

118

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO: G206)

Ciklusparaméterek

Ed

tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Javasolt érték: 4x menetemelkedés.

> Q201 A menet mélysége ? (inkrementalis érték):

A munkadarab felllete és a menet vége kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?:
A szerszam megmunkalasi sebessége

menetfuraskor. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999

kozott alternativ FAUTO

> Q211 Kivarasi id6 lent ?: Az értéket 0 és
0,5 masodperc kézott adja meg a szerszam
visszahuzas kdzbeni beakadasanak elkerilése
érdekében. Beviteli tartomany: 0 és 3600,0000
kozott

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

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

S: Orsoéfordulatszam (ford./perc)

p: Menetemelkedés (mm)

Visszahuzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a menetfurast az NC-Stopp gombbal, a vezérld
megjelenit egy olyan funkciégombot, amivel vissza tudja huzni a
szerszamot.
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208 > Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
%7 A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti

z |
Q204
Q203

‘ Q200

J/ Q201
©)
9211 >

Példa

25 CYCL DEF 206 MENETFURAS NEU
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MENETMELYSEG
Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q211=0,25 ;KIVARASI IDO LENT
Q203=+25 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

><"
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS kiegyenlité tokmany nélkiil GS (Ciklus 207,
DIN/ISO: G207)

5.3 MENETFURAS kiegyenlité6 tokmany
nélkiil GS (Ciklus 207, DIN/ISO: G207)

Ciklus végrehajtasa
A vezérl6 a menetet egy vagy tdbb l1épésben furja ki a
hosszkiegyenlité tokmany nélkal.

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorsé tengelyén a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

2 A menetfuras egyetlen fogasvétellel torténik.

3 Ezutan ismét megforditja az orsé forgasiranyat és a szerszam
visszahuzasra kertil a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott, a
szerszam FMAX-szal all a 2. biztonsagi tavolsagra

4 A vezérld megallitja a féorso forgasat a biztonsagi tavolsagnal

Programozaskor ne feledje:

@ A gépet és a vezérl6t a gépgyarténak ehhez a
funkcidhoz el kell készitenie.
Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott
gépeknél érvényes.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS kiegyenlité tokmany nélkiil GS (Ciklus 207,
DIN/ISO: G207)

o Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

A CfgThreadSpindle (113600 sz.) paraméter
segitségével alabbi beallitasara van lehetésége:

® sourceOverride (113603 sz.): f6orsé potenciométer
(el6tolas override nem aktiv) és FeedPotentiometer
(fordulatszam override nem aktiv). A vezérld ezt
kovetéen megfelelé fordulatszamot alkalmaz.

= thrdWaitingTime (113601 sz.): Ezen id6t varja ki a
menet végén a féorsé megallitasat kdvetéen

B thrdPreSwitch (113602 sz.): A f6orsot ezen idével a
menet vége elérése elbtt megallitia a vezérld

B [imitSpindleSpeed (113604 sz.): A f6ors6
fordulatszamanak behatarolasa
Igaz: (ha a menet nem tul mély, a vezérl6 a féorsd
fordulatszamat ugy hatarolja be, hogy a féors6 az id6
nagyjabdl 1/3-ad részében allandé fordulatszammal
mozogjon)
Hamis: (nincs behatarolas)

A féorso fordulatszam potenciométere nem aktiv.

Ha M3-at (vagy M4-et) programozott ezel6tt a ciklus
el6tt, akkor a f8orsé a ciklus vége utan kezd el
forogni (azzal a fordulatszammal, ami a TOOL CALL
mondatban meg lett adva).

Ha nem programozott M3-at (vagy M4-et) ezel6tt a
ciklus el6tt, akkor a féorsé6 mozdulatlanul all a ciklus
vége utan. Ezutan a f6orsot ujra kell inditani az M3-mal
(vagy M4-gyel) a kdvetkez6é mivelet elétt.

Ha megadja a menet emelkedését a szerszamtablazat
Pitch oszlopaban, akkor a vezérl§ 0sszehasonlitja a
szerszamtablazatban 1évé menetemelkedés értékét

a ciklusban megadott menetemelkedés értékével. A
vezérld egy hibalizenetet jelenit meg, ha az értékek nem
egyeznek.

Menetfurasnal a vezérlé mindig egymashoz
szinkronizalja a f6orsoét és a szerszamtengelyt. A
szinkronizacié mind forgd, mind pedig allé féorsé mellett
végrehajthato.

Amennyiben nem valtoztat meg dinamikus paramétert
(pl. biztonsagi tavolsag, féorsoé fordulatszama, ...),

ugy a menetet utélag mélyebbre is tudja furni. A Q200
biztonsagi tavolsagot azonban ugy kell megvalasztania,
hogy a szerszamtengely ezen uton elhagyja a gyorsulasi
utvonalat.
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MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibauzenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Ciklusparaméterek

Z07 R > Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
& A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

> Q201 A menet mélysége ? (inkrementalis érték):
A munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kodzott

> Q239 Menetemelkedés ?: A menet emelkedése.
Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy balos
menetrél van-e szo:
+ = jobbos menet
— = balos menet
Beviteli tartomany -99,9999 és +99,9999 kozott

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kodzott

Q203

w

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 12



Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS kiegyenlité tokmany nélkiil GS (Ciklus 207,

Visszahuzas a program megszakitasa utan
Visszahuzas a Kézi izemmaédban

Amennyiben meg szeretné szakitani a menetmetszést, nyomja
meg az NC-Stopp gombot. A menetbél valé visszahuzashoz egy
funkciégomb jelenik meg a képernyd aljan 1évé funkciésoron. A
funkciégomb, majd az NC-Start gomb megnyomasaval emelheti
ki a szerszamot a furatbdl, és allhat vissza a megmunkalas
kezddpontjara. A f6ors6 automatikusan megall. A vezérl6 pedig
egy Uzenetet jelenit meg.

Visszahuzas a Mondatonkénti vagy a Folyamatos
Programfutas izemmédban

Amennyiben meg szeretné szakitani a menetmetszést,

nyomja meg az NC-Stopp gombot. A vezérld

megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A

KEZI MOZGATAS funkciégomb megnyomasa utan visszahtzhatja
a szerszamot az aktiv féorsotengely mentén. Ha a megszakitas
utan ujbol folytatni kivanja a megmunkalast, nyomja meg a
POZICIORA ALLAS és NC-Start funkcidgombot. A vezérld az
NC-Stopp megnyomasa el6tti poziciéra mozgatja vissza a
szerszamot.

MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkdozésveszély!

Ha a szerszam visszahUzasakor azt példaul pozitiv irany helyett

negativ iranyba mozgatja el, Gtk6zésveszély all fenn.

> A szerszamot visszahuzaskor a szerszamtengely pozitiv vagy
negativ irdnyaba lehet mozgatni

> Ezért a visszahuzas el6tt bizonyosodjon meg arrél, hogy
melyik iranyba kell a szerszamot a furatbol visszahuznia
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5.4 MENETFURAS FORGACSTORES
(Ciklus 209, DIN/ISO: G209,
szoftveropcio 19)

Ciklus végrehajtasa

A vezérl6 tébb fogast vesz a menet megmunkalasakor a
programozott mélység eléréséig. Paraméteresen meghatarozhatd,
hogy a szerszamot teljesen kiemelje-e a forgacstéréshez.

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab félé, a megadott biztonsagi tavolsagra, majd ott
orso-orientalast hajt végre

2 A szerszam a programozott fogasmélységre mozog, megforditja
a féorso6 forgasiranyat, majd a - a programozastél fliggéen -
teljesen, vagy egy adott tavolsagra visszahuzza a szerszamot
a forgacstéréshez. Ha meghatarozott egy tényezét az
orso fordulatszamanak ndvelésére, a vezeérlé az adott
fordulatszammal huzza vissza a furatbdél a szerszamot.

3 Ezutan ismét megforditja az orsé forgasiranyat és Ujra fogast
vesz a kovetkezé mélysegben.

4 A vezérld addig ismétli a folyamatot (2 - 3. [épéseket), mig ki
nem munkalja a teljes menetmélységet

5 Ezutan a szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra.
Ha programozott, a szerszam FMAX -szal all a 2. biztonsagi
tavolsagra

6 A vezérlé megallitja a féorsé forgasat a biztonsagi tavolsagnal
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Programozaskor ne feledje:

®

A gépet és a vezérlét a gépgyartonak ehhez a
funkcidhoz el kell készitenie.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott
gépeknél érvényes.

Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A menetmélység ciklusparaméter eléjele meghatéarozza
a megmunkalas iranyat.

A CfgThreadSpindle (113600 sz.) paraméter
segitségével alabbi beallitdsara van lehetésége:

B sourceOverride (113603 sz.): féorsé potenciométer
(el6tolas override nem aktiv) és FeedPotentiometer
(fordulatszam override nem aktiv). A vezérl6 ezt
kévetéen megfelels fordulatszamot alkalmaz.

= thrdWaitingTime (113601 sz.): Ezen id6t varja ki a
menet végén a féorsé megallitasat kbvetben

= thrdPreSwitch (113602 sz.): A féorsot ezen idével a
menet vége elérése el6tt megallitjia a vezérld

A f6orso fordulatszam potenciométere nem aktiv.

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

Ha M3-at (vagy M4-et) programozott ezel6tt a ciklus
el6tt, akkor a f8orsoé a ciklus vége utan kezd el
forogni (azzal a fordulatszammal, ami a TOOL CALL
mondatban meg lett adva).

Ha nem programozott M3-at (vagy M4-et) ezel6tt a
ciklus el6tt, akkor a féorsé mozdulatlanul &ll a ciklus
vége utan. Ezutan a f6orsot ujra kell inditani az M3-mal
(vagy M4-gyel) a kévetkez6 mivelet elétt.

Ha megadja a menet emelkedését a szerszamtablazat
Pitch oszlopaban, akkor a vezérlé 6sszehasonlitja a
szerszamtablazatban 1évé menetemelkedés értékét

a ciklusban megadott menetemelkedés értékével. A
vezérld egy hibalizenetet jelenit meg, ha az értékek nem
egyeznek.

Menetfarasnal a vezérlé6 mindig egymashoz
szinkronizalja a féorsoét és a szerszamtengelyt. A
szinkronizacio mind forgd, mind pedig allé féorsé mellett
végrehajthato.

Amennyiben nem valtoztat meg dinamikus paramétert
(pl. biztonsagi tavolsag, féorsé fordulatszama, ...),

ugy a menetet utélag mélyebbre is tudja furni. A Q200
biztonsagi tavolsagot azonban ugy kell megvalasztania,
hogy a szerszdmtengely ezen uton elhagyja a gyorsulasi
utvonalat
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MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibauzenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Ciklusparaméterek

288

RT

B

128

>

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

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

Q239 Menetemelkedés ?: A menet emelkedése.
Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy balos
menetrdl van-e szo:

+ = jobbos menet

— = balos menet

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

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

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

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Q257 Farasi mélység forgacstorésig ?
(inkrementalis érték): Az a fogasveételi mélység,
ami utan a vezérl6 forgacstorést végez. Nincs
forgacstorés, ha 0 értéket ad meg. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor?: A
vezérld a megadott értéket 0sszeszorozza a
Q239 menetemelkedéssel, majd ennyivel huzza
vissza a szerszamot forgacstoréskor. Ha Q256 =
0 értéket ad meg, a vezérl6 teljesen visszahuzza
a szerszamot a furatbdl (a biztonsagi tavolsagig)
a forgacstoréshez. Beviteli tartomany: 0,000 és
99999,999 kozott

Q336 Foorsoorientalas szogértéke ? (abszolut
érték): A szog, amihez a vezérl6 pozicionalja a
szerszamot a menet megmunkalasa elétt. Ezaltal
a menetet sziikség esetén utdlag is metszheti.
Beviteli tartomany: -360.0000 és 360.0000 kozott

Q403 Fordszamvalt. visszahtzas fakt.?: Az

a tényez6, amivel a vezérlé noveli az orso
fordulatszamat — és igy a visszahuzasi el6tolast
is — furatbdl térténd visszahuzaskor. Beviteli
tartomany: 0,0001 és 10 kozott. A ndvelés
legfeljebb az aktiv hajtdémi-fokozat maximalis
fordulatszamaig lehetséges.

szoftveropcio6 19)

z\ =i
Q204 v
0203 Q200
<‘5/ Q201
>7 -
X

Példa

26 CYCL DEF 209 MENETFURAS
FORGACSTR

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MENETMELYSEG
Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q257=5 ;MELYS. FORGCSTORESIG
Q256=+1 ;UT FORGACSTORESKOR
Q336=50 ;FOORSO SZOGERTEKE
Q403=1.5 ;FORDSZAM FAKTOR
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Visszahuzas a program megszakitasa utan
Visszahuzas a Kézi izemmaédban

Amennyiben meg szeretné szakitani a menetmetszést, nyomja
meg az NC-Stopp gombot. A menetbél valé visszahuzashoz egy
funkciégomb jelenik meg a képernyd aljan 1évé funkciésoron. A
funkciégomb, majd az NC-Start gomb megnyomasaval emelheti
ki a szerszamot a furatbdl, és allhat vissza a megmunkalas
kezddpontjara. A f6ors6 automatikusan megall. A vezérl6 pedig
egy Uzenetet jelenit meg.

Visszahuzas a Mondatonkénti vagy a Folyamatos
Programfutas izemmédban

Amennyiben meg szeretné szakitani a menetmetszést,

nyomja meg az NC-Stopp gombot. A vezérld

megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A

KEZI MOZGATAS funkciégomb megnyomasa utan visszahtzhatja
a szerszamot az aktiv féorsotengely mentén. Ha a megszakitas
utan ujbol folytatni kivanja a megmunkalast, nyomja meg a
POZICIORA ALLAS és NC-Start funkcidgombot. A vezérld az
NC-Stopp megnyomasa el6tti poziciéra mozgatja vissza a
szerszamot.

MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkdozésveszély!

Ha a szerszam visszahUzasakor azt példaul pozitiv irany helyett

negativ iranyba mozgatja el, Gtk6zésveszély all fenn.

> A szerszamot visszahuzaskor a szerszamtengely pozitiv vagy
negativ irdnyaba lehet mozgatni

> Ezért a visszahuzas el6tt bizonyosodjon meg arrél, hogy
melyik iranyba kell a szerszamot a furatbol visszahuznia
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5.5 A Menetmaras alapjai

Elofeltételek

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

= Mivel menetmaraskor gyakran bekdvetkezhet a menetprofil
torzulasa, altalaban sziikség van szerszamspecifikus korrekcios
adatokra, melyeket a szerszamgyartd a szerszamkataloégusban
megadott, vagy amelyeket a szerszamgyarténal tud lekérdezni.
A Kkorrekcio a TOOL CALL-nal a DR delta sugarral torténik

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

B A megmunkalasi iranyt a kdvetkez6 paraméterek hatarozzak
meg: A Q239 paraméter eljele: (+ jobbmenet / — = balmanet)
€s marasi eljaras Q351 (+1 = egyiranyu / —1 = elleniranyu).
Az alabbi tablazat az egyes beviteli paraméterek kozotti
kapcsolatokat mutatja jobbos forgdszerszamok esetén.

Bels6 menet Pitch Egyeniranyu/ Megmunkalas
elleniranyd iranya

Jobbos + +1(RL) Z+

Balos - -1(RR) Z+

Jobbos + -1(RR) Z—

Balos - +1(RL) Z-

Kiils6 menet Pitch Egyeniranyu/ Megmunkalas
elleniranyd iranya

Jobbos + +1(RL) Z—

Balos - -1(RR) Z-

Jobbos + -1(RR) Z+

Balos - +1(RL) Z+

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Amennyiben a mélységi fogasvétel adatait kiilénbdz6 elbjelekkel
programozza, Utkdzés léphet fel.

> Ezért a mélységeket mindig azonos eléjellel programozza.
Példa: Ha a Q356 SULLYESZTESI MELYSEG paramétert
negativ eldjellel programozza, ugy a Q201 MENETMELYSEG
paramétert is negativ el&jellel kell megadnia

» Ha példaul egy ciklus csak slllyesztéssel szeretne
végrehajtani, akkor a MENETMELYSEG értékét 0-ként adja
meg. A megmunkalas iranyat ekkor csak a SULLYESZTESI
MELYSEG fogja meghatérozni
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MEGJEGYZES

Vigyazat utkdzésveszély!

Ha szerszamtoréskor a szerszamot csak a szerszamtengely
irAnyaban huzza vissza a furatbdl, ugy az Gtk6zéshez vezethet!
> Szerszamtorés esetén allitsa le a programot

» Valtson Pozicionalas manualis bevitellel izemmaddba

> El8szor linearis mozgassal mozgassa a szerszamot a furat
kozepe felé

> A szerszamot a szerszamtengely iranyaba huzza vissza

o A vezérld menetmaraskor a programozott el6tolast
a szerszam vagoéélére vonatkoztatja. Mivel azonban
a vezérl6 az elbtolast a kozéppontjanak palyajara
vonatkoztatva jeleniti meg, a kijelzett érték nem egyezik
meg a programozott értékkel.

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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5.6 MENETMARAS (Ciklus 262,
DIN/ISO: G262, szoftver opcié 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A vezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a Y
féorsé tengelyén a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

2 A szerszam a programozott elétolassal elépoziciondl a
kezdbsikra. A kezd8sik a menetemelkedés el6jelébdl, a marasi
eljarasbdl (egyeniranyu vagy elleniranyl) és a fogasvételenkénti
menetszambdl adodik.

3 A szerszam ezutan érintélegesen mozog egy csavarvonalon
a menet névleges atmérdjére. A csavarvonalas
konturmegkozelités el6tt még végrehajt egy korrekciés mozgast
a szerszamtengelyen, hogy a menetpalyat a programozott
kezd6sikon kezdhesse X

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

5 Ezutan a szerszam érint6 iranyban elhagyja a konturt és
visszatér a munkasikban 1évé kezd6pontra.
6 A ciklus végén a vezérl6 gyorsjaratban hizza vissza a

szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra
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Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A menetmélység ciklusparaméter el6jele meghatarozza
a megmunkalas iranyat.

Ha a menetmélység = 0 értéket programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.

A menet névleges atméréjét a kozéppontbdl egy félkor
mentén kozeliti meg a szerszam. Egy oldaliranyu
elépozicionalasi mozgast hajt végre, ha a szerszam
atmeéré emelkedése negyedakkora, mint a menet
névleges atmérdje.

Figyeljen arra, hogy a vezérl6 a megkdzelités elétt egy
korrekcids mozgast hajt végre a szerszamtengelyen. A
korrekcids mozgas hossza legfeljebb a menetemelkedés
fele. Gondoskodjon elegendd helyrél a furatban!

Ha modositja a menetmélységet, a vezérl

automatikusan modositja a csavarvonalas mozgas
kezd6pontjat.

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagra!

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Ciklusparaméterek

262

™)

134

> Q335 Névleges atmeéro ? A furat névleges

atmérgje. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q239 Menetemelkedés ?: A menet emelkedése.
Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy balos
menetrdl van-e sz6:

+ = jobbos menet

— = balos menet

Beviteli tartomany -99,9999 és +99,9999 kozott
Q201 A menet mélysége ? (inkrementalis érték):
A munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q355 Bekezdések szama ?: A szerszam Altal
egyszerre kimarhaté menetek szama:

0 = menetmélység egy csavarvonallal

1 = folyamatos csavarvonal a menet teljes
hosszan

>1 = tObb csavarvonalpalya raallassal és
elhagyassal, amik k6zott a vezérld a szerszamot
Q355 x menetemelkedéssel allitja be. Beviteli
tartomany: 0 és 99999 k6z6tt

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO: G262, szoftver opci6 19)

o

Q239
Z h Q253
- ono@ Q204

© -

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Fix ciklusok: Menetfiras / menetmaras | MENETMARAS (Ciklus 262, DIN/ISO: G262, szoftver opci6 19)

> Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége fogasvételkor és
visszahuzaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott vagy FMAX, FAUTO

» Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3
+1 = Szinkronfuté maras
—1 = Szinkronfuté maras esetén (Amennyiben 0-t
ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
erték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-
ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 ko6zott
alternativ FAUTO

> Q512 Kozelit6 el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége kozelitéskor mm/perc-
ben. Kis menetatmérék esetén a kozelitd el6tolas
csokkentésével tudja a szerszamtorés kockazatat
csokkenteni. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999
kozott alternativ FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

v
o
Q.
Q

(3]
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Fix ciklusok: Menetfiras / menetmaras | SULLYESZTETT MENET MARASA (Ciklus 263, DIN/ISO: G263,

5.7 SULLYESZTETT MENET MARASA
(Ciklus 263, DIN/ISO: G263,
szoftveropcio 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorsé tengelyén a munkadarab folé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

Sillyesztés

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

3 Ha megadott oldalsé biztonsagi tavolsagot, a vezérlé6 azonnal
elépozicionalasi el6tolassal mozgatja a szerszamot a
sullyesztési mélységre

4 A rendelkezésre allo helytél figgéen a vezérls a kér
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 vezérl a szerszamot korrekcié nélkul, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kézéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a
megmunkalast hajt végre egy kdrpalyan sullyesztési elétolassal

7 Ezt kdvetden a vezérld a szerszamot egy félkériven mozgatja
Ujbol a furatkdzéppontra

Menetmaras

8 A vezérl§ a szerszamot a programozott el6tolassal
elépozicionalja a menet kezd8sikjara, mely a menetemelkedés
el6jelébdl és a marasi modbél adédik

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

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

11 A ciklus végén a vezérl6 gyorsjaratban huzza vissza a
szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra

136
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Fix ciklusok: Menetflras / menetmaras | SULLYESZTETT MENET MARASA (Ciklus 263, DIN/ISO: G263,
szoftveropci6 19)

Programozaskor ne feledje:

0 Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, a sillyesztési
mélység vagy a homlokoldali kitdrési mélység
ciklusparaméter el6jele hatarozza meg. A megmunkalas
irdnyat a kdvetkezd sorrendben definialjuk:

1. Menetmélység

2. Slllyesztési mélység

3. Homlokoldali mélység

Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a lépést.

Ha a szerszam homlokfellletével szeretné kialakitani a
sullyesztést, akkor a siillyesztési mélységre adjon meg
nullat.

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

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 137



Fix ciklusok: Menetfiras / menetmaras | SULLYESZTETT MENET MARASA (Ciklus 263, DIN/ISO: G263,
szoftveropcio6 19)

Ciklusparaméterek

2B3

%%

>

138

Q335 Névleges atméré ? A furat névleges
atmérgje. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q239 Menetemelkedés ?: A menet emelkedése.
Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy balos
menetrdl van-e sz6:

+ = jobbos menet

— = balos menet

Beviteli tartomany -99,9999 és +99,9999 kozott
Q201 A menet mélysége ? (inkrementalis érték):
A munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

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

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége fogasvételkor és
visszahuzaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 koz6tt vagy FMAX, FAUTO

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras

tipus M3

+1 = Szinkronfuté maras

—1 = Szinkronfuté maras esetén (Amennyiben 0-t

ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valosul
meg)

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

Q357 Oldalsé biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A szerszamél és a furatfal kdzotti tavolsag.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?
(inkrementalis érték): A munkadarab felllete és

a szerszamcsucs kdzotti tavolsag homlokoldali
sullyesztésnél. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 koz6tt

Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?
(inkrementalis érték): Tavolsag, amellyel a vezérld

a szerszam kdzéppontot eltolja a kézéppontbdl.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Yi

Q335

Q356

z A

Q239
S =
=
]
Q253
Q204

| QMM
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Fix ciklusok: Menetfaras / menetmaras | SULLYESZTETT MENET MARASA (Ciklus 263, DIN/ISO: G263,
szoftveropci6 19)

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut Példa
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem (tkdézhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kdzott

> Q254 El6tolas siillyesztéskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége sullyesztéskor mm/
perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott vagy FAUTO, FU

> Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-
ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 koézott
alternativ FAUTO

> Q512 Kozelit6 el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége kozelitéskor mm/perc-
ben. Kis menetatmeérdk esetén a kozelitd elétolas
csokkentésével tudja a szerszamtorés kockazatat
csokkenteni. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999
kozott alternativ FAUTO

©
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | FURATMENET MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264, szoftveropcio

5.8 FURATMENET MARAS (Ciklus 264,
DIN/ISO: G264, szoftveropcid 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorso tengelyén a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

Furas

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

3 Ha forgacstorést programozott, akkor a vezérld visszahizza
a szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkil
dolgozik, a szerszam gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX el6tolassal mozog a megadott megallasi
tavolsagra az els6 fogasveteli mélység folé

4 Ezutan a szerszam Uj fogast vesz a programozott elétolassal.

5 A vezérl6 addig ismétli a folyamatot (2 - 4. 1épéseket), mig ki
nem munkalja a teljes furatmélységet

Homlokoldali siillyesztés

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

7 A vezérl6 a szerszamot korrekcié nélkul, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kézéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a
megmunkalast hajt végre egy kdrpalyan sullyesztési elétolassal

8 Ezt kdvetben a vezérl6 a szerszamot egy félkdriven mozgatja
Ujbol a furatkdzéppontra

Menetmaras

9 A vezérl§ a szerszamot a programozott el6tolassal
elépozicionalja a menet kezd8sikjara, mely a menetemelkedés
el6jelébdl és a marasi modbél adédik

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

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

12 A ciklus végén a vezérl6 gyorsjaratban huzza vissza a

szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | FURATMENET MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264, szoftveropcio
19)

Programozaskor ne feledje:

o Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, a sillyesztési
mélység vagy a homlokoldali kitdrési mélység
ciklusparaméter el6jele hatarozza meg. A megmunkalas
irdnyat a kdvetkezd sorrendben definialjuk:

1. Menetmélység

2. Slllyesztési mélység

3. Homlokoldali mélység

Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a lépést.

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

MEGJEGYZES

Vigyazat lUitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | FURATMENET MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264, szoftveropcio

Ciklusparaméterek

EEZS »

142

Q335 Névleges atméré ? A furat névleges
atmérgje. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q239 Menetemelkedés ?: A menet emelkedése.
Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy balos
menetrdl van-e sz6:

+ = jobbos menet

— = balos menet

Beviteli tartomany -99,9999 és +99,9999 kozott
Q201 A menet mélysége ? (inkrementalis érték):
A munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q356 Furasi mélység ? (inkrementalis érték):

A munkadarab felllete és a furatfenék kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége fogasvételkor és
visszahuzaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozott vagy FMAX, FAUTO

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3

+1 = Szinkronfuté maras

—1 = Szinkronfuté maras esetén (Amennyiben 0-t
ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valosul
meg)

Q202 Maximalis bemeriilési mélység?
(inkrementalis érték): Az a méret, amivel a
szerszam egyszerre elérehaladhat. Q201
MELYSEG nem kell a Q202 tobbsz6rosének lennie.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 k6zott

A mélységnek nem kell a fogasvételi mélység

tobbszordsének lennie. A vezérlé C egy

mozgassal megy a mélységre, ha:

m fogasvételi mélység egyenld a furasi
mélységgel

m g fogasvételi mélység nagyobb a furasi
mélységnél

Q258 Fels6 bizt.tav. forgcstor. utan?

(inkrementalis érték): biztonsagi tavolsag

gyorsmenetben val6 pozicionalashoz, amikor

a vezérlé a szerszamot a furatbdl valo

visszahuzaskor az aktualis sullyesztési mélységre

pozicionalja. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999

kozott

19)
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | FURATMENET MARAS (Ciklus 264, DIN/ISO: G264, szoftveropcio
19)

> Q257 Farasi mélység forgacstorésig ? Q359=+0 ;HOMLOKOLDALI
(inkrementalis érték): Az a fogasveételi mélység, OFFSZET
ami utan a vezérl6 forgacstorést végez. Nincs
200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
forgacstorés, ha 0 értéket ad meg. Beviteli Q

tartomany: 0 és 99999,9999 kozott Q203=+30 ;FELSZIN KOORD.
> Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor? Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a vezérl6 Q206=150 :ELOTOLAS SULLYSZTKOR

visszahlzza a szerszamot a forgacstorés soran.
Beviteli tartomany: 0,000 és 99999,999 kozott

» Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység? Q512=0  ;KOZELITO ELOTOLAS
(inkrementalis érték): A munkadarab fellilete és
a szerszamcsucs kozotti tdvolsag homlokoldali
sullyesztésnél. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

» Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?
(inkrementalis érték): Tavolsag, amellyel a vezérld
a szerszam kdzéppontot eltolja a kézéppontbadl.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

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

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége bemeriléskor
mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999
kdzott vagy FAUTO, FU

> Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-
ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kozott
alternativ FAUTO

> Q512 Kozelito el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége kozelitéskor mm/perc-
ben. Kis menetatmérdk esetén a kozelitd elétolas
csOkkentésével tudja a szerszamtorés kockazatat
csokkenteni. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999
kdzott alternativ FAUTO

Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | CSAVARVONALU FUROMENETMARAS (Ciklus 265, DIN/ISO: G265,
szoftveropcio6 19)

5.9 CSAVARVONALU FUROMENETMARAS
(Ciklus 265, DIN/ISO: G265,
szoftveropcio 19)

Ciklus végrehajtasa

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorsé tengelyén a munkadarab folé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

Homlokoldali siillyesztés

2 Ha a slllyesztés a menetmaras el6tt van, akkor a szerszam a
homlokfellleti slillyesztési mélységre siillyesztés el6tolassal
mozog. Ha a slllyesztést a menetmaras utan hajtja végre, akkor
a vezerl6 eldpozicionalasi el6tolassal mozgatja a sullyesztési
mélységre a szerszamot

3 A vezérl6 a szerszamot korrekcié nélkul, egy félkoriv palyan
pozicionalja a k6zéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a
megmunkalast hajt végre egy kdrpalyan sullyesztési elétolassal

4 Ezt kdvetben a vezeérls a szerszamot egy félkdriven mozgatja
ujbdl a furatkdzéppontra

Menetmaras

5 A vezérl§ a szerszamot a programozott elépozicionalas
el6étolassal mozgatja a menet kezddsikjara

6 A szerszam ezutan érintélegesen mozog egy csavarvonalon a
menet névleges atmérdjére

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 lévé kezd6pontra.

9 A ciklus végén a vezérld gyorsjaratban huzza vissza a
szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | CSAVARVONALU FUROMENETMARAS (Ciklus 265, DIN/ISO: G265,
szoftveropci6 19)

Programozaskor ne feledje:

0 Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO

sugarkorrekcioval.
A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy a
homlokoldali kitérési mélység ciklusparaméter eléjele
hatarozza meg. A megmunkalas iranyat a kévetkezd
sorrendben definidljuk:
1. Menetmélység
2. Homlokoldali mélység

Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a lépést.

Ha modositja a menetmélységet, a vezérl6
automatikusan modositja a csavarvonalas mozgas
kezd&pontjat.

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

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Ciklusparaméterek

2B5

42

146

>

Q335 Névleges atméré ? A furat névleges
atmérgje. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q239 Menetemelkedés ?: A menet emelkedése.
Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy balos
menetrdl van-e sz6:

+ = jobbos menet

— = balos menet

Beviteli tartomany -99,9999 és +99,9999 kozott
Q201 A menet mélysége ? (inkrementalis érték):
A munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége fogasvételkor és
visszahuzaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozo6tt vagy FMAX, FAUTO

Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?
(inkrementalis érték): A munkadarab fellilete és

a szerszamcsucs kozotti tAvolsag homlokoldali
sullyesztésnél. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?
(inkrementalis érték): Tavolsag, amellyel a vezérlé
a szerszam kdzéppontot eltolja a kézéppontbdl.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Q360 Siillyesztés (elétte/utana:0/1) ? : Letorés
végrehajtasa

0 = a menetmegmunkalas elbtt

1 = a menetmegmunkalas utan

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

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

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

szoftveropcio6 19)
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szoftveropci6 19)

érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem (tkézhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kdzott

> Q254 El6tolas siillyesztéskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége sillyesztéskor mm/
perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott vagy FAUTO, FU

> Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-
ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 koézott
alternativ FAUTO

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis m
\
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267, szoftveropcio

510 KULSO MENETMARAS (Ciklus 267,

DIN/ISO: G267, szoftveropcid 19)

Ciklus végrehajtasa

1

A vezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorso tengelyén a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

Homlokoldali siillyesztés

2

A vezérlé a megmunkalasi sik referenciatengelyén a csap
kézéppontjatél a homlokoldali sullyesztés kezdépontjara
mozog. A kezddpontot a menet sugara, a szerszam sugara és a
menetemelkedés hatarozza meg

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

A vezérl6 a szerszamot korrekcid nélkul, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kézéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a
megmunkalast hajt végre egy kdrpalyan sullyesztési elétolassal
Ezt kbvetben a vezérl6 a szerszamot egy félkoériven mozgatja
ujbdl a kezddpontra

Menetmaras

6

A vezérlb a kezdbpontra pozicionalja a szerszamot, ha a

homlokoldalon el6zdleg még nem alakitott ki stllyesztést.
A menetmaras kezd6pontja = a homlokoldali sullyesztés

kezd6pontja

A szerszam a programozott elétolassal elépozicional a
kezddsikra. A kezddsik a menetemelkedés eldjelébdl, a marasi
eljarasbdl (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasvételenkénti
menetszambdl adodik.

A szerszam ezutan érintélegesen mozog egy csavarvonalon a
menet névleges atmérdjére

A paraméterben megadott menetszamtdl fliggéen a szerszam
egy vagy tébb koérllfordulassal, 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 vezérl6 gyorsjaratban huzza vissza a

szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra

148
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | KULSO MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267, szoftveropcio
19)

Programozaskor ne feledje:

0 Programozza a pozicionalé mondatot a kezddpontra
(csap kozéppontjara) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

A homlokoldali stllyesztés elétt sziikséges eltolast
korabban kell meghatarozni. Meg kell adni az értéket
a csap k6zéppontjatol a szerszam kdzéppontjaig (nem
korrigalt érték).

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

1. Menetmélység

2. Homlokoldali mélység

Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a Iépést.

A menetmélység ciklusparaméter el6jele meghatarozza
a megmunkalas iranyat.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg
» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,

hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Ciklusparaméterek

267

In

150

> Q335 Névleges atmeéro ? A furat névleges

atmérgje. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q239 Menetemelkedés ?: A menet emelkedése.
Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy balos
menetrdl van-e sz6:

+ = jobbos menet

— = balos menet

Beviteli tartomany -99,9999 és +99,9999 kozott
Q201 A menet mélysége ? (inkrementalis érték):
A munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q355 Bekezdések szama ?: A szerszam Altal
egyszerre kimarhaté menetek szama:

0 = menetmélység egy csavarvonallal

1 = folyamatos csavarvonal a menet teljes
hosszan

>1 = tObb csavarvonalpalya raallassal és
elhagyassal, amik k6zott a vezérld a szerszamot
Q355 x menetemelkedéssel allitja be. Beviteli
tartomany: 0 és 99999 k6z6tt

Q253 El6tolas elopozicionalaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége fogasvételkor és
visszahuzaskor, mm/perc-ben. Beviteli tartomany:
0 és 99999,9999 kozo6tt vagy FMAX, FAUTO

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3

+1 = Szinkronfuté maras

—1 = Szinkronfuté maras esetén (Amennyiben 0-t
ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valdsul
meg)

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

19)

(i

=
|-
1
N
Z A Q253
Q335
<:> Q200 Q204

% @ozm
Q203
Q239 X
$ »

Q335

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Fix ciklusok: Menetfiras / menetmaras | KULS® MENETMARAS (Ciklus 267, DIN/ISO: G267, szoftveropcio
19)

> Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?
(inkrementalis érték): A munkadarab fellilete és
a szerszamcsucs kozotti tavolsag homlokoldali
sullyesztésnél. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kdzott

» Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?
(inkrementalis érték): Tavolsag, amellyel a vezérld
a szerszam kodzéppontot eltolja a kozéppontbdl.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem utkdzhet dssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Q254 El6tolas siillyesztéskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége sillyesztéskor mm/
perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott vagy FAUTO, FU

> Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-
ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 ko6zott
alternativ FAUTO

> Q512 Kozelit6 el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége kozelitéskor mm/perc-
ben. Kis menetatmérék esetén a kozelitd el6tolas
csokkentésével tudja a szerszamtorés kockazatat
csokkenteni. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999
kozott alternativ FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1
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Fix ciklusok: Menetfiras / menetmaras | Programozasi példak

5.11 Programozasi példak

Példa: Menetmaras

A furat koordinatait a TAB1.PNT ponttablazat tarolja, és
ezeket a vezérl6 a Cycl Call Pat utasitassal hivja be.

100
90
lathato.
Programozasi sorrend
m Kdzpontozas

= Furas

= Menetfuras

65
55

30

1020 40 80 90100

Nyersdarab meghatarozésa

Szerszamhivas kozpontfuras

Vigye a szerszamot a biztonsagi magassagra (programozza
be az F értékét), a vezérld minden ciklus utan a biztonsagi
magassagra pozicional

Ponttablazat meghatarozasa

K&zpontozas ciklusmeghatarozas

Kotelez6en 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van
megadva

Kotelezéen 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van
megadva

Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal 6sszefliggésben,
elétolas a pontok kézoétt: 5000 mm/perc

Szerszam visszahlzasa
Szerszamhivas furas

Szerszam mozgatasa a biztonsagi magassagra (adja meg az
el6tolas értékét)

Furas ciklusmeghatarozas

-
a
N
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Kotelez6en 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van
megadva

Kotelezéen 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van
megadva

Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal 6sszefliggésben
Szerszam visszahlzasa

Szerszamhivas menetfuro

Szerszam mozgatasa a biztonsagi magassagra

Menetfuré ciklusmeghatarozas

Kételez6éen 0-t kell megadni, hatédsa a ponttablazatban van
megadva

Kotelez6en 0-t kell megadni, hatasa a ponttablazatban van
megadva

Ciklus hivasa a TAB1.PNT ponttablazattal 6sszefliggésben

Szerszam visszahulzasa, program vége

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

6.1 Alapismeretek

Attekintés

A vezérlb a kdvetkezd ciklusokat biztositja zsebek, csapok és
hornyok megmunkalasahoz:

Funkciégomb Ciklus Oldal
251 NEGYSZOGZSEB 157
R - Nagyold/simito ciklus, valaszthaté

megmunkalasi méddal és csavarvonalas
fogasvétellel

752 252 KORZSEB 163
® Nagyold/simité ciklus valaszthato

megmunkalasi mod és csavarvonalas

fogasvétellel

253 253 HORONYMARAS 170
@ - Nagyold/simito ciklus valaszthaté
megmunkalasi mod és véltakozo iranyu
fogasvétel
B 254 I[VES HORONY 175
-~ Nagyolo/simité ciklus vélaszthatd
megmunkalasi méd és véltakozé iranyu
fogasvétel
256 NEGYSZOGCSAP 181
A0 Nagyold/simité ciklus léptetéssel, ha tdbb
fogas szikséges
257 257 KORCSAP 186
7.0 Nagyold/simité ciklus léptetéssel, ha tobb
fogas sziikséges
233 HOMLOKMARAS 196
@ Homlok megmunkalasa 3 hatarértékkel
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251, DIN/ISO: G251,
szoftveropci6 19)

6.2 NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251,
DIN/ISO: G251, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

A 251 NEGYSZOGZSEB ciklussal a négyszdg alaku zsebeket tudja
teljes egészében megmunkalni. A ciklus paramétereitél figgéen az
alabbi megmunkalasi lehetéségek vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

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

2 A vezérl6 kinagyolja a zsebet belllrél kifelé haladva, figyelembe
véve a palya atfedést (Q370 paraméter) és a simitasi rahagyast
(Q368 és Q369 paraméter).

3 A nagyolé mivelet végén a vezérl6 a szerszamot érintdleges
iranyban elmozgatja a zseb falatél, majd a jelenlegi furasi
mélység folé biztonsagi tavolsagra all. Innen gyorsjaratban
visszahlzza a szerszamot a zsebkdzéppontba

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

Simitas

5 Ha a simitasi rahagyast adott meg, akkor a vezérl6 fogast vesz,
majd megkdzeliti a konturt. A megkdzelité mozgas egy sugar
mentén torténik, igy biztositva a finom megkdzelitést. A vezérld
el6szdr simitja a zseb oldalait, akar tébb fogasvétellel is, ha ezt
adta meg.

6 Ezutan a vezérl6 beliilrél kifelé haladva simitja a zseb aljat. A
zseb aljat érintélegesen kdzeliti meg a szerszam
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A programozaskor ne feledje!

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

Ugyeljen arra, hogy a nyers munkadarab méreteit elég
nagyra hagyja, ha a Q224 szdghelyzet nem egyenl§ 0-
val.

Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a
megmunkalasi sikban a kezd6pozicidéra, RO
sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367 paramétert
(pozicid).

A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot

a szerszamtengelyen. Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ot
vegye figyelembe.

A mélység ciklusparaméter eléjele hatdrozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

A ciklus végén a vezérl6 visszaallitja a szerszamot a
kezddpoziciodra.

A vezérld az Uregelési folyamat végén gyorsjaratban
pozicionalja vissza a szerszamot a zseb kdzepére.

A szerszam az aktualis fogas folé all a biztonsagi
tavolsagra. Adjon meg olyan biztonsagi tavolsagot, hogy
a szerszam ne szorulhasson a forgacs miatt.

A vezérl6 egy hibalizenetet kiild a csavarvonalas
fogasvétel alatt, ha a csavarvonal belséleg kiszamitott
atmérdje kisebb, mint a szerszam sugaranak
kétszerese. Keresztélli mard alkalmazésakor ez a
felligyeleti funkcio kikapcsolhaté a suppressPlungeErr
(201006 sz.) gépi paraméteren keresztil.

A vezérl 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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MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibauzenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat lUitkozésveszély!

Ha a 2. megmunkalasi miivelettel (csak simitas) hivja

meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6 fogasvételi
mélységre + biztonsagi tavolsagra pozicional el6. A gyorsjarati
pozicionalasnal Gtk6zésveszély all fenn.

> El6tte végezzen nagyold megmunkalast

» Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a vezérlé a szerszamot
gyorsjaratban el6 tudja pozicionalni anélkil, hogy a szerszam
Utkdzne valamivel
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Ciklus paraméterek

251

160

>

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?:
Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa :

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha
a meghatéarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van
hatarozva

Q218 Els6 oldal hossza ? (inkrementalis
erték): A zseb megmunkalasi sik f6 tengelyével
parhuzamos hossza. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q219 Masodik oldal hossza ? (inkrementalis
erték): A zseb megmunkalasi sik
melléktengelyével parhuzamos hossza. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q220 Saroksugar ?: A zseb sarkanak sugara.
Ha 0-t ad meg, a sarok sugara egyenld lesz a
szerszam sugaraval. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q368 Simito rahagyas oldalt ? (Inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Q224 Elforditasi szog ? (abszolut érték): Az a
sz0g, amivel a vezérld a telies megmunkalast
elforgatja. A forgatas kdzéppontja az az a pozicio,
ahol a szerszam talalhato a ciklus meghivasakor.
Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

Q367 A zseb helyzete (0/1/2/3/4)?: A zseb
ciklushivaskor

0: Szerszam pozicidja = zseb kézéppontja
1: Szerszam pozicidja = bal alsé sarok

2: Szerszam pozicidja = jobb alsé sarok

3: Szerszam pozicidja = jobb felsd sarok

4: Szerszam pozicidja = bal fels6 sarok

Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam

megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt vagy
FAUTO, FU, FZ

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3:

+1 = Szinkronfutdé maras

-1 = Szinkronfuté maras esetén

PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF-mondatbdl
szarmazé értéket alkalmazza (Amennyiben 0-t ad
meg, a megmunkalas szinkronfutdsban valosul
meg)

Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a zseb alja kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kozott
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> Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre el6érehaladhat; értéket 0-nal nagyobb
értékben hatarozza meg. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kdzott

> Q369 Simito rahagyas melysegben ?
(inkrementalis érték): Simitasi rahagyas a
mélységhez. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége mélységre X
valé pozicionalaskor mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott, vagy FAUTO,
FU, FZ

> Q338 Simitasi fogas ? (inkrementalis érték): Az
az érték, amellyel a szerszam a féorso tengelyén
simitaskor fogast vesz. Q338=0: Simitas egy
fogasvételben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab felllete kézotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott, vagy PREDEF

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem utkdzhet dssze. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott, vagy PREDEF

> Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?: Q370 x
szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.
Beviteli tartomany 0,0001-t61 1,9999-ig vagy
PREDEF

> Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?: Mertlési
stratégia tipusa:

0: meréleges fogasvétel. A vezérl6 merélegesen
vesz fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban
meghatarozott fogasvételi ANGLE sz6g értékére

1: csavarvonalas fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE
fogasvételi szoge nem lehet egyenl6 0-aval.
Ellenkez6 esetben a vezérl6 hibaizenetet kiild

2: valtakozo iranyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE
fogasvételi sz6ge nem lehet egyenld 0-aval.
Ellenkezd esetben a vezérld hibaizenetet

kild. A valtakozo iranyl mozgas hossza fligg a
fogasvételi szogtol, a vezérlé minimalis értékként a
szerszamatmérd kétszeresét veszi

PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF mondat értékét
alkalmazza

o
N
o
=

Q369

Példa
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> Q385 Simitasi el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

> Q439 El6tolas referencia (0-3)?: Annak
meghatédrozasa, mire vonatkozik a programozott
elétolas:
0: Az el6tolas a szerszam kdzéppontjanak
palyajara vonatkozik
1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik
a szerszam vagoélére, egyébként a kézéppont
palydjara
2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor
a szerszam vagoélére, egyébként a kézéppont
palyajara vonatkozik
3: Az el6tolas mindig a szerszam vagoélére
vonatkozik
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6.3 KORZSEB (Ciklus 252, DIN/ISO: G252,

szoftveropcio 19)

Ciklus lefutasa

A 252 KORZSEB ciklussal a kér alaku zsebeket tud megmunkalni.
A ciklus paramétereitdl figgéen az alabbi megmunkalasi
lehetéségek vannak:

Teljes megmunkalas: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

1

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

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

A vezérl6 kinagyolja a zsebet belllrél kifelé haladva, figyelembe
véve a palya atfedést (Q370 paraméter) és a simitasi rahagyast
(Q368 és Q369 paraméter).

Az Uregelési mivelet végén a vezeérl6 érint6 iranyban mozgatja
el a szerszamot a zseb falatol a Q200 biztonsagi tavolsagra

a megmunkalasi sikban, majd Q200 szerint visszahuzza

a szerszamot gyorsjaratban, és gyorsjaratban all vissza a
szerszammal a zseb kdzéppontjaba

A 2 -4. |épés addig ismétlédik, amig a programozott
zsebmélységet el nem éri. Ek6zben figyelembe veszi a Q369
simitasi rahagyast.

Ha csak nagyolas lett programozva (Q215=1), a szerszam
érint6 iranyban mozog el a zseb oldalfalatél a Q200 biztonsagi
tavolsaggal, majd a Q204 2. biztonsagi tavolsagra emelkedik
gyorsmenetben a szerszamtengely mentén, majd gyorsjaratban
all vissza a zseb kdzéppontjaba
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Simitas

1

Ha meghatéarozott simitasi rdhagyasokat, a vezérld simitja a
zseb oldalait, akéar tébb fogasvétellel.

A vezérld a szerszamot a szerszamtengely mentén a zseb
oldalfalatol Q368 simitasi rahagyasra és a Q200 biztonsagi
tavolsagra pozicionalja

A vezérlb a zsebet belllrdl kifelé haladva munkalja meg, amig a
Q223 atmeérét el nem éri

A vezérlb ezt kbvetben a szerszamot a szerszamtengely
mentén ismét a zseb oldalfalatél Q368 simitasi rahagyasra és
a Q200 biztonsagi tavolsagra poziciondlja, és megismétli simité
miveletet a zseb falan, a kbvetkezd mélységben

A vezérld addig ismétli ezt a folyamatot, amig a programozott
atmeéré6t el nem éri

A Q223 atmérd elérése utan, a vezérl6 egy érinté mentén huzza
vissza a szerszamot a Q368 simitasi rdhagyas és a Q200
biztonsagi tavolsag megmunkalasi sikban valé figyelembe
vételével, majd gyorsjaratban all a szerszammal a Q200
biztonsagi tavolsagra a szerszamtengely mentén, majd végul
visszaall a zseb kézéppontjaba.

Ezt kbvetben a vezérl§ a szerszamot a szerszamtengely mentén
a Q201 mélységre mozgatja, és belllrél kifelé haladva elvégzi

a zsebfenék simitasat. A zseb aljat érintélegesen kdzeliti meg a
szerszam.

A vezérld addig ismétli ezt a folyamatot, amig a Q201 plusz
Q369 mélységet el nem éri

Végqll, a szerszam érint6 iranyban hagyja el a zseb oldalfalat
€s mozog a Q200 biztonsagi tavolsagra, majd gyorsjaratban a
Q200 biztonsagi tavolsagra a szerszamtengely mentén, miutan
gyorsjaratban visszaall a zseb kézéppontjaba.
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Programozaskor ne feledje:

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

Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a
munkasikban a kezd6pozicidra (korkdzéppontra) RO
sugarkorrekcioval.

A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ot
vegye figyelembe.

A mélység ciklusparaméter eléjele hatdrozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

A ciklus végén a vezérl6 visszaallitja a szerszamot a
kezddpoziciora.

A vezérlb az Uregelési folyamat végén gyorsjaratban
pozicionalja vissza a szerszamot a zseb kdzepére.

A szerszadm az aktudlis fogas folé all a biztonsagi
tavolsagra. Adjon meg olyan biztonsagi tavolsagot, hogy
a szerszam ne szorulhasson a forgacs miatt.

A vezérl6 egy hibalzenetet kild a csavarvonalas
fogasvétel alatt, ha a csavarvonal belséleg kiszamitott
atmérdje kisebb, mint a szerszadm sugaranak
kétszerese. Keresztélli maré alkalmazésakor ez a
felligyeleti funkcio kikapcsolhaté a suppressPlungeErr
(201006 sz.) gépi paraméteren keresztil.

A vezérlb csdkkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtédblazatban meghatarozott LCUTS
szerszamhosszra, ha a szerszam hossza rovidebb, mint
a ciklusban programozott Q202 fogasvételi mélység.
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MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibauzenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat lUitkozésveszély!

Ha a 2. megmunkalasi miivelettel (csak simitas) hivja

meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6 fogasvételi
mélységre + biztonsagi tavolsagra pozicional el6. A gyorsjarati
pozicionalasnal Gtk6zésveszély all fenn.

> El6tte végezzen nagyold megmunkalast

» Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a vezérlé a szerszamot
gyorsjaratban el6 tudja pozicionalni anélkil, hogy a szerszam
Utkdzne valamivel
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Ciklusparaméterek

252

) e

>

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?:
Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa :

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha
a meghatéarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van
hatarozva

Q223 Kor atméréje?: A kész zseb atmérgje.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Q368 Simito rahagyas oldalt ? (Inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 k6z6tt vagy
FAUTO, FU, FZ

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3:

+1 = Szinkronfuté maras

-1 = Szinkronfutd maras esetén

PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF-mondatbdl
szarmazé értéket alkalmazza (Amennyiben 0-t ad
meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

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

Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre elérehaladhat; értéket 0-nal nagyobb
értékben hatarozza meg. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q369 Simito rahagyas melysegben ?
(inkrementalis érték): Simitasi rdhagyas a
mélységhez. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége mélységre
valé pozicionalaskor mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott, vagy FAUTO,
FU, FZ
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» Q338 Simitasi fogas ? (inkrementalis érték): Az
az érték, amellyel a szerszam a f6orso tengelyén
simitaskor fogast vesz. Q338=0: Simitas egy
fogasvételben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab felllete kézotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott, vagy PREDEF

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem utkdzhet dssze. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 ko6zott, vagy PREDEF

> Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?: Q370 x
szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.
Az atfedési tényez6 maximalis atfedést jelent.
Annak megakadalyozasahoz, hogy a sarkoknal le
nem forgacsolt anyag maradjon, csdkkentheti az
atfedést. Beviteli tartomany 0,1 és 1,9999 kozott,
vagy PREDEF

> Q366 Bemeriilési stratégia (0/1)?: MerUlési
stratégia tipusa:

m (O =flggbleges fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam
ANGLE sillyedési szogének 0°-t vagy 90°-t
kell megadnia. Ellenkezé esetben a vezérld
hibalizenetet kuld

® 1 = csavarvonalas fogasvétel A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE
fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-aval.
Ellenkezd esetben a vezérl hibaizenetet kild

= Vagy PREDEF
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> Q385 Simitasi el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

> Q439 El6tolas referencia (0-3)?: Annak
meghatédrozasa, mire vonatkozik a programozott
elétolas:
0: Az el6tolas a szerszam kdzéppontjanak
palyajara vonatkozik
1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik
a szerszam vagoélére, egyébként a kézéppont
palydjara
2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor
a szerszam vagoélére, egyébként a kézéppont
palyajara vonatkozik
3: Az el6tolas mindig a szerszam vagoélére
vonatkozik
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6.4 HORONYMARAS (Ciklus 253,
DIN/ISO: G253, szoftver opcid 19)

Ciklus lefutasa

A 253 ciklus egy horony teljes megmunkalasat szolgalja. A ciklus
paramétereitél fliggéen az aldbbi megmunkalasi lehetéségek
vannak:

m Telijes megmunkalas: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa

Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Nagyolas

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

2 A vezérl6 kinagyolja a hornyok belllrél kifelé haladva,
figyelembe véve a simitasi rahagyast (Q368 és Q369
paraméter)

3 A vezérl6 visszahlzza a szerszamot a Q200 biztonsagi
magassagra. Ha a horony szélessége megegyezik a szerszam

atmérgjével, a vezérl a szerszamot minden fogasvétel utan
visszahuzza a horonybdl

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

Simitas

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a vezérl6 simitja a
horony oldalait, akar tébb fogasvétellel. A horony oldalat a
szerszam érintleges palyan kdzeliti meg, a horony bal oldali
ivén

6 Ezutan a vezérl6 bellilrél kifelé haladva simitja a horony aljat.
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Programozaskor ne feledje:

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

Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a
megmunkalasi sikban a kezd6poziciora, RO
sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367 paramétert
(pozicid).

A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot

a szerszamtengelyen. Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ot
vegye figyelembe.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

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

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

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

Amennyiben 0-t6l eltéré horonyhelyzetet hataroz meg, a
vezerl6 a szerszamot csak a szerszamtengelyen pozicionalja
a 2. biztonsagi tavolsagra. Ez azt jelenti, hogy a ciklusvégi
pozicionak nem kell mindig egyeznie a ciklus kezdetekor
meglévé pozicidval!

> A ciklust kbvetéen ne programozzon inkrementalis méreteket

> A ciklus végén abszolut poziciot programozzon be minden
fétengelyen

MEGJEGYZES

Vigyazat utk6zésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén
hibauzenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Ciklusparaméterek

252 > Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?: Yi
@- Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa :
0: Nagyolas és simitas
1: Csak nagyolas Q'8
2: Csak simitas
Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha Q374
a meghatéarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van
hatarozva
» Q218 Horony hossza ? (parhuzamos a
megmunkalasi sik 6 tengelyével): Adja meg a N\
horony hosszabb oldalat. Beviteli tartomany 0 és A@P
99999,9999 kozott

> Q219 Horony szélessége ? (parhuzamos a
megmunkalasi sik melléktengelyével): Adja meg Y Y
a horony szélességét; ha a szerszam atmérdjével Q3671 Q367=2
megegyezd horonyszélességet ad meg, a vezérlé _
csak a nagyolasi miveletet fogja végrehajtani @;m:—o @
(horonymaras). Maximalis horonyszélesség K ~ | & -
nagyolaskor: Szerszam atmeéréjének kétszerese.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott v v
Q367=3 Q367=4

> Q368 Simito rahagyas oldalt ? (Inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. ' N——
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kzott :

> Q374 Elforditasi szog ? (abszolut érték): Az a
szbg, amivel a vezérl6 a teljes hornyot elforgatja.
A forgatas kézéppontja az az a pozicid, ahol a
szerszam talalhat6 a ciklus meghivasakor. Beviteli =i
tartomany -360,000 és 360,000 kozott zA %

> Q367 A horony helyzete (0/1/2/3/4) ?: A
horony pozicidja a szerszam poziciéjahoz képest 0338
ciklushivaskor:
0: Szerszam pozicidja = horony kézéppontja 07 {}
1: Szerszam pozicidja = horony bal oldali vége 0201
2; Szerszam pozicidja = bal oldali horonyiv kézepe
3: Szerszam pozicidja = jobb oldali horonyiv
kozepe

4:; Szerszam pozicidja = horony jobb oldali vége

02'\9

<V

XY
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» Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 koz6tt vagy
FAUTO, FU, FZ

» Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3:
+1 = Szinkronfuté maras
-1 = Szinkronfuté maras esetén
PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF-mondatbdl
szarmazé értéket alkalmazza (Amennyiben 0-t ad
meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

> Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a horony alja kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre elérehaladhat; értéket 0-nal nagyobb
értékben hatarozza meg. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q369 Simito rahagyas melysegben ?
(inkrementalis érték): Simitasi rdhagyas a
mélységhez. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége mélységre
valo pozicionalaskor mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt, vagy FAUTO,
FU, FZ

> Q338 Simitasi fogas ? (inkrementalis érték): Az
az értek, amellyel a szerszam a f6orso tengelyén
simitaskor fogast vesz. Q338=0: Simitas egy
fogasvételben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Példa

w
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Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab felllete kézotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kdzott, vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

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

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis

érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol

a szerszam és a munkadarab (készilékek)

nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany 0 és

99999,9999 kozo6tt, vagy PREDEF

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?: Merulési

stratégia tipusa:

m Q= fuggébleges fogasvetel. A fogasvétel
szdge (ANGLE) a szerszamtablazatban nincs
kiértékelve.

® 1,2 =lengd bemerilés. A szerszamtablazatban
az aktiv szerszam ANGLE fogasvételi szdge
nem lehet egyenl6 0-aval. Ellenkez6 esetben a
vezérld hibauzenetet kuld

s Vagy: PREDEF

Q385 Simitasi elotolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
€s 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Q439 El6tolas referencia (0-3)?: Annak
meghatarozasa, mire vonatkozik a programozott
elétolas:

0: Az el6tolas a szerszam kézéppontjanak
palyajara vonatkozik

1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik

a szerszam vagoélére, egyébként a kézéppont
palyajara

2: Az elétolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor
a szerszam vagoélére, egyébként a kézéppont
palyajara vonatkozik

3: Az el6tolas mindig a szerszam vagoélére
vonatkozik

opcioé 19)

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

Q366=1 ;BEMERULES

Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

Q439=0 ;ELOTOLAS REFERENCIA
9L X+50Y+50 RO FMAX M3 M99
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opcié 19)

6.5 IVES HORONY (Ciklus 254,
DIN/ISO: G254, szoftver opcid 19)

Ciklus lefutasa

A 254 ciklus egy ives horony teljes megmunkalasat szolgélja. A
ciklus paramétereitél 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 a horony kézepén valtakozo iranyu mozgassal, a
szerszamtablazatban megadott fogasvételi széggel mozog az
els6 fogasvételi mélységre. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
fogasvételi eljarast.

2 A vezérl6 kinagyolja a hornyok belllrél kifelé haladva,
figyelembe véve a simitasi rahagyast (Q368 és Q369
paraméter)

3 A vezérl6 visszahlzza a szerszamot a Q200 biztonsagi
magassagra. Ha a horony szélessége megegyezik a szerszam
atmérgjével, a vezérl a szerszamot minden fogasvétel utan
visszahuzza a horonybdl

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

Simitas
5 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a vezérl6 simitja

a horony oldalait, akar tébb fogasvétellel. A horony falat
érintlegesen kdzeliti meg a szerszam

6 Ezutan a vezérl6 belllrél kifelé haladva simitja a horony aljat
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Programozaskor ne feledje:

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

Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a
megmunkalasi sikban a kezd6poziciora, RO
sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367 paramétert
(pozicid).

A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot

a szerszamtengelyen. Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ot
vegye figyelembe.

A ciklusvégi poziciénak nem kell mindig egyeznie a
ciklus kezdetekor meglévé poziciéval! Amennyiben
0-tél eltéré horonyhelyzetet hataroz meg, a vezérl6 a
szerszamot csak a szerszamtengelyen poziciondlja a 2.
biztonséagi tavolséagra.

A mélység ciklusparaméter elbjele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérlé nem haijtja végre a ciklust.

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam
atmérdjének kétszerese, a vezérl6 a hornyot szintén
belllrél kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen
hornyot meg tud munkalni kis szerszammal is.

A 0 horony pozicié nem megengedett, ha a 254 ives
horony ciklust a 221-es ciklussal kombinélva hasznalja.

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

MEGJEGYZES

Vigyazat, itk6zésveszély!

Amennyiben 0-t6l eltérdé horonyhelyzetet hataroz meg, a
vezérld a szerszamot csak a szerszamtengelyen pozicionalja
a 2. biztonsagi tavolsagra. Ez azt jelenti, hogy a ciklusvégi
pozicidonak nem kell mindig egyeznie a ciklus kezdetekor
meglévé pozicidval!

» A ciklust kdvetéen ne programozzon inkrementalis méreteket

> A ciklus végén abszolut poziciot programozzon be minden
fétengelyen
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MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérld pozitiv mélység megadasa esetén
hibauzenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat lUitkozésveszély!

Ha a 2. megmunkalasi miivelettel (csak simitas) hivja

meg a ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6 fogasvételi
mélységre + biztonsagi tavolsagra pozicional el6. A gyorsjarati
pozicionalasnal Gtk6zésveszély all fenn.

> El6tte végezzen nagyold megmunkalast

» Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a vezérlé a szerszamot
gyorsjaratban el6 tudja pozicionalni anélkil, hogy a szerszam
Utkdzne valamivel
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Ciklusparaméterek

) > Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?:

¢ Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa :

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha
a meghatarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van
hatarozva

> Q219 Horony szélessége ? (parhuzamos a
megmunkalasi sik melléktengelyével): Adja meg
a horony szélességét; ha a szerszam atmérdjével
megegyez6 horonyszélességet ad meg, a vezérld
csak a nagyolasi miveletet fogja végrehajtani
(horonymaras). Maximalis horonyszélesség
nagyolaskor: Szerszam atméréjének kétszerese.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q368 Simito rahagyas oldalt ? (Inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

> Q375 Osztokor atmérdje ?: Az osztokor
atméréjének meghatarozasa. Beviteli tartomany 0
€s 99999,9999 kozott

> Q367 Hivatk. horonypoz.ra (0/1/2/3)?: A
horony pozicidja a szerszam poziciéjahoz képest
ciklushivaskor:

0: A szerszam poziciéja nem kertl figyelembe
vételre. A horony pozicidja az osztékér megadott
kézéppontjabdl és a kezdbszogtél adodik

1: Szerszam pozicidja = jobb oldali horonyiv
kdzepe. A Q376 kezd&szdg erre a pozicidra
vonatkozik. A megadott osztdkor kbzéppont nem
kerul figyelembe vételre

2; Szerszam pozicioja = kdzéptengely kozepe.
A Q376 kezd8szdg erre a poziciora vonatkozik.
A megadott osztokor kbzéppont nem kertil
figyelembe vételre

3: Szerszam pozicidja = jobb oldali horonyiv
kdzepe. A Q376 kezd&szdg erre a pozicidra
vonatkozik. A megadott osztdkor kbzéppont nem
kerul figyelembe vételre

> Q216 1. tengely kozepe ? (abszolut érték): Az
osztokor kdzepe a megmunkalasi sik fétengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q367 = 0. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
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Q217 2. tengely kozepe ? (abszolit érték):

Az osztokor kdzepe a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Csak akkor érvényes, ha
Q367 = 0. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kdzott

Q376 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): Adja
meg a kezddpont polarszogét. Beviteli tartomany
-360,000 és 360,000 kdzott

Q248 A horony nyitasi szoge ? (Inkrementalis
érték): Adja meg a horony nyitasi szogét. Beviteli
tartomany 0 és 360,000 kozott

Q378 Lépési szog ? (inkrementalis érték): Az a
sz6g, amivel a vezérl6 a teljes hornyot elforgatja.
A forgasi kdzéppont az osztokoér kdzéppontjaban
helyezkedik el. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Q377 Megmunkalasok szama ?: A megmunkalasi
poziciok szdma az osztokdrdn. Beviteli tartomany
1 és 99999 kozott

Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam

megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kdzott vagy
FAUTO, FU, FZ

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3:

+1 = Szinkronfuté maras

-1 = Szinkronfuté maras esetén

PREDEF: A vezérlé a GLOBAL DEF-mondatbdl
szarmazé értéket alkalmazza (Amennyiben 0-t ad
meg, a megmunkalas szinkronfutasban valdsul
meg)

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

Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre elérehaladhat; értéket 0-nal nagyobb
értékben hatarozza meg. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kodzo6tt

Q369 Simito rahagyas melysegben ?
(inkrementalis érték): Simitasi rahagyas a
mélységhez. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége mélységre
valé pozicionalaskor mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt, vagy FAUTO,
FU, FZ
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Q338 Simitasi fogas ? (inkrementalis érték): Az

az érték, amellyel a szerszam a féorso tengelyén
simitaskor fogast vesz. Q338=0: Simitas egy
fogasvételben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

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

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol

a szerszam és a munkadarab (készilékek)

nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?: Merilési
stratégia tipusa:

0: meréleges fogasveétel. A szerszamtablazat
ANGLE fogasvételi szége nem kerdl kiértékelésre.
1, 2: valtakoz¢ iranyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE
fogasvételi sz6ge nem lehet egyenld 0-aval.
Ellenkezd esetben a vezérld hibalzenetet jelenit
meg

PREDEF-bdl: a vezérlé a GLOBAL DEF-mondatbdl
szarmazo értéket alkalmazza

Q385 Simitasi el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Q439 El6tolas referencia (0-3)?: Annak
meghatarozasa, mire vonatkozik a programozott
elétolas:

0: Az el6tolas a szerszam kdzéppontjanak
palyajara vonatkozik

1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik

a szerszam vagoélére, egyébként a kbézéppont
palyajara

2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor
a szerszam vagoélére, egyébként a kdzéppont
palyajara vonatkozik

3: Az el6tolas mindig a szerszdm vagoéélére
vonatkozik

: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | IVES HORONY (Ciklus 254, DIN/ISO: G254, szoftver

opcioé 19)

Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS

Q366=1 ;BEMERULES

Q385=500 ;SIMITASI ELOTOLAS

Q439=0 ;ELOTOLAS REFERENCIA
9L X+50Y+50 RO FMAX M3 M99
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256,
szoftveropci6 19)

6.6 NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256,

DIN/ISO: G256, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

A 256 négyszogcsap ciklussal négyszogcsapokat tud
megmunkalni. Ha a nyers munkadarab mérete nagyobb, mint a
lehetséges maximalis oldaliranyu fogasvétel, akkor a vezérlé tébb
oldalirdnyu fogasvételt hajt végre a kész méret eléréséig.

1

A szerszam a ciklus kezdépontjatol (csap kdzepe) a
csapmegmunkalas kezddpontjaba mozog. A kezd6pontot a
Q437-es paraméterrel hatarozza meg. Az alapértelmezett
beallitas (Q437=0) 2 mm-re jobbra van a nem-megmunkalt
csaptol.

Ha a szerszdm a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen a
mélységi fogasvétel el6tolasaval végrehajtja az elsé fogasvételt
A szerszam ezutan érintélegesen mozog a csap konturjara, és
megmunkal egy fordulatot

Ha a kész méret nem munkalhaté meg egy fordulattal, akkor

a vezérl6 végrehajt egy Iéptetést az aktualis tényezével,

€s megmunkal egy ujabb fordulatot. A vezérlé szamitasba

veszi a nyers munkadarab méreteit, a kész méreteket, és a
megengedett oldaliranyu fogasvételt. Ezeket a miveleteket
ismétli mindaddig, amig a meghatérozott kész méreteket el

nem éri. Ha a kezd6pontot az oldal helyett egy sarokra vette fel
(Q437 nem egyenld 0), akkor a vezérld egy spiralis palyan végzi
a marast a kezd6ponttdl befelé haladva, amig el nem éri a kész
méretet.

Ha mélységben tovabbi fogasvételekre van szlkseég,
a szerszam érintépalyan elhagyja a konturt, és raall a
csapmegmunkalas kezd&pontjara

A vezérld ezutan a szerszammal fogast vesz a kévetkezd
fogasvételi mélységen, és megmunkalja a csapot ezen a
mélységen

Ezeket a mlveleteket ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmeélységet el nem éri.

A ciklus végén a vezérl6 csupan a szerszamtengelyben
pozicionalja a szerszamot a ciklusban meghatérozott biztonsagi
magassagra. Ez azt jelenti, hogy a végpont nem azonos a
kezddponttal
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256,

Programozaskor ne feledje:

o Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a
megmunkalasi sikban a kezdépoziciéra, RO
sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367 paramétert
(pozicid).
A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ot
vegye figyelembe.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

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

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagra!

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkdozésveszély!

Amennyiben a megkdzelitd mozgashoz nincs elegendd hely a
csap mellett, Gtkdzésveszély all fenn.

> A Q439 megérkezési poziciétdl fliggéen a vezérlének
megfeleld helyre van sziiksége a megkdzelitési mozgashoz

» Ezért hagyjon helyet a csap mellett a megkdzelité mozgashoz

» Minimalis hely a szerszamatmérd + 2mm

> A vezérld a szerszamot a végén a biztonsagi poziciora,
vagy ha megadta, akkor a masodik biztonsagi poziciéra
pozicionalja. A szerszam ciklus utani végpozicidja nem
egyezik meg a kezdépozicidval.

szoftveropcio6 19)
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256,
szoftveropci6 19)

Ciklusparaméterek

258

7=

> Q218 Els6 oldal hossza ? A csap megmunkalasi

sik f6 tengelyével parhuzamos oldalanak hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt

Q424 Nyers méret oldalhossz 1?: A csap
nyers munkadarabjanak a megmunkalasi sik
f6 tengelyével parhuzamos oldalhossza. Nyers
munkadarab 1. oldalhossza legyen nagyobb,
mint 1. oldalhossz. A vezérl6 tébb oldaliranyu
fogasvételt hajt végre, ha a kilénbség a nyers
munkadarab méret 1 és a kész méret 1 kdzott
nagyobb, mint a megengedett oldaliranyu
fogasvétel (szerszamsugar szorozva a Q370
atfedési tényezdével). A vezérlé mindig allandé
oldals¢ fogasveételt szamit. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q219 Masodik oldal hossza ?: A csap
megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Nyers munkadarab 2.
oldalhossza legyen nagyobb, mint 2. oldalhossz.
A vezérl6 tdbb oldaliranyu fogasvételt hajt végre,
ha a killénbség a nyers munkadarab méret 1 és a
kész méret 1 kdzott nagyobb, mint a megengedett
oldaliranyu fogasvétel (szerszamsugar szorozva
a Q370 atfedési tényezbvel). A vezérld mindig
allando oldalso fogasvételt szamit. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdzott

Q425 Nyers méret oldalhossz 2?: A csap

nyers munkadarabjanak a megmunkalasi sik
melléktengelyével parhuzamos oldalhossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q220 Sugar / letorés (+/-)?: Adja meg a sugar
vagy letdrés konturelem értékét. Amennyiben 0
és +99999,9999 kozotti pozitiv értéket ad meg, a
vezérld lekerekitést hajt végre minden saroknal.
Az On altal megadott érték pedig megfelel a
sugarnak. Ha 0 és -99999,9999 kdz4tti negativ
értéket ad meg, a vezérlé minden kontursarkot
letéréssel lat el, a megadott érték pedig a letérés
hosszanak felel meg.

Q368 Simito rahagyas oldalt ? (inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban,
amelyet a vezérl6 a megmunkalas sordn meghagy.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q224 Elforditasi szog ? (abszollt érték): Az a
sz0g, amivel a vezérl6 a teljes megmunkalast
elforgatja. A forgatas kbzéppontja az az a pozicio,
ahol a szerszam talalhaté a ciklus meghivasakor.
Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256,
szoftveropci6 19)

> Q367 Csap helyzete (0/1/2/3/4)?: A csap Példa
ciklushivaskor:
0: Szerszam pozicidja = csap kézéppontja
1: Szerszam pozicitdja = bal alsé sarok
2: Szerszam pozicidja = jobb also6 sarok
3: Szerszam pozicidja = jobb felsé sarok
4: Szerszam pozicidja = bal fels6 sarok

» Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kozott vagy
FAUTO, FU, FZ

» Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3:
+1 = Szinkronfuté maras
-1 = Szinkronfuté maras esetén
PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF-mondatbdl
szarmazé értéket alkalmazza (Amennyiben 0-t ad
meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

> Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a csap alja kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre elérehaladhat; értéket 0-nal nagyobb
értékben hatarozza meg. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége mélységre
valo pozicionalaskor mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 koz6tt, vagy FMAX,
FAUTO, FU, FZ

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott, vagy PREDEF

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem (tkézhet 6ssze. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott, vagy PREDEF

> Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?: Q370 x
szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.
Az atfedési tényezd maximalis atfedést jelent.
Annak megakadalyozasahoz, hogy a sarkoknal le
nem forgacsolt anyag maradjon, csdkkentheti az
atfedést. Beviteli tartomany 0,1 és 1,9999 kozott,
vagy PREDEF
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256, DIN/ISO: G256,
szoftveropci6 19)

> Q437 Anfahrposition (0...4)?: Hatarozza meg a
szerszam megkozelitési stratégiajat:
0: Csaptdl jobbra (alapbeallitas)
1: Bal alsé sarok
2: Jobb alsé sarok
3: Jobb felsd sarok
4: Bal fels6 sarok.
Ha a kozelités sérilést okoz a csap felliletén a
Q437=0 beallitasa mellett, akkor hatarozzon meg
egy masik megérkezési poziciot.

> Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?:
Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa :
0: Nagyolas és simitas
1: Csak nagyolas
2: Csak simitas
Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhet6, ha
a meghatarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van
hatarozva

» Q369 Simito rahagyas melysegben ?
(inkrementalis érték): Simitasi rahagyas a
mélységhez. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q338 Simitasi fogas ? (inkrementalis érték): Az
az érték, amellyel a szerszam a f6orso tengelyén
simitaskor fogast vesz. Q338=0: Simitas egy
fogasvételben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q385 Simitasi elotolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
€s 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257, szoftveropcié

6.7 KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257,

szoftveropcio 19)

Ciklus lefutasa

A 257 koércsap ciklussal a kdrcsapokat tud megmunkalni. A vezérld
a kércsap marasat egy csavarvonalas fogasvételi mozgassal végzi
a nyers munkadarab atmérgjétél kezdve.

1

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsag alatt van, akkor a
vezeérl6 visszahlzza a szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra

A szerszam a csap kdzepérdl a csapmegmunkalas
kezd6pontjaba mozog. A Q376-0s paraméterben megadhato
polarszdggel hatarozhatja meg a kezd8poziciét a csap
kdézéppontjahoz viszonyitva.

A vezérlb a szerszamot FMAX gyorsjaratban mozgatja a Q200
biztonsagi tavolsagra, és innen mélységi fogasvétel el6étolassal
halad az els6 fogasvételi mélységre

A vezérlb ezutan csavarvonalas fogasvételi mozgassal munkalja
meg a kdrcsapot, a palyaatfedést szamitasba véve

A vezérld a szerszamot egy érint6 palya mentén huzza vissza a
szerszamot 2 mm-re a konturtél

Ha tébb mint egy fogasvételi mozgas szikséges, akkor
a szerszam az elhagyasi mozgéas melletti pontig ismétli a
fogasvételeket

Ezt a milveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmeélységet el nem éri.
A ciklus végén, a szerszam egy érinté mentén hagyja el a

konturt, majd keril visszahuzasra a szerszamtengely mentén, a
ciklusban meghatarozott 2. biztonsagi tavolsagra.

186
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257, szoftveropcio
19)

Programozaskor ne feledje:

o Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a
munkasikban a kezd6pozicidra (csapkdzéppontra) RO
sugarkorrekcioval.

A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ot
vegye figyelembe.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

A ciklus végén a vezérl§ visszaallitia a szerszamot a
kezddpoziciéra.

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

MEGJEGYZES

Vigyazat utkdzésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén
hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat Utkdzésveszély!

Amennyiben a megkdézelitd mozgashoz nincs elegendd hely a
csap mellett, Gtkdzésveszély all fenn.

> A vezérld ezen ciklusnal megkdzelitd mozgast hajt vegre

> A pontos kezd8pozicié meghatarozasahoz, a Q376
paraméterben egy 0° és 360° kdzé esd kezdbszdget adjon
meg

> A Q376 kezddpoziciétdl fliggben a csap mellett alabbi

helynek kell rendelkezésre allnia: legalabb szerszamatméré
+2 mm

» Ha a -1 alapértelmezett értéket hasznalja, akkor a vezérl6
automatikusan kiszamitja a kezd6poziciot
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257, szoftveropcié

Ciklusparaméterek

718

188

>

Q223 Készdarab atmérdje ?: A kész csap
atmérdje. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q222 Nyersdarab atmérdje ?: A nyersdarab
atmérgje. A nyers munkadarab atméréjének
nagyobbnak kell lennie, mint a kész munkadarab
atmeérdéjének. A vezérl6 tdbb oldaliranyu
fogasvételt hajt végre, ha a kiilénbség a nyers
munkadarab atmérdje és a kész munkadarab
atmeéréje kozott nagyobb, mint a megengedett
oldaliranyu fogasvétel (szerszamsugar szorozva
a Q370 atfedési tényezdvel). A vezérlé mindig
allando oldalso fogasvételt szamit. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q368 Simito rahagyas oldalt ? (Inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdz6tt

Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam

megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kdz6tt vagy
FAUTO, FU, FZ

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3:

+1 = Szinkronfuté maras

-1 = Szinkronfutdé maras esetén

PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF-mondatbdl
szarmazé értéket alkalmazza (Amennyiben 0-t ad
meg, a megmunkalas szinkronfutdsban valdsul
meg)

Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a csap alja kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre elérehaladhat; értéket 0-nal nagyobb
értékben hatarozza meg. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | KORCSAP (Ciklus 257, DIN/ISO: G257, szoftveropcio

19)

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége mélységre
valé pozicionalaskor mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 k6z6tt, vagy FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott, vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

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

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készllékek)
nem utkdzhet dssze. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 ko6zo6tt, vagy PREDEF

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?: Q370 x
szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.
Beviteli tartomany 0,0001-t61 1,9999-ig vagy
PREDEF

Q376 Kiindulasi szog ?: A csap kézéppontjara
vonatkozo polarszog, amivel a szerszam raall a
csapra. Beviteli tartomany 0-t6l 359°-ig

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?:
Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa :

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Q369 Simito rahagyas melysegben ?
(inkrementalis érték): Simitasi rahagyas a
mélységhez. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q338 Simitasi fogas ? (inkrementalis érték): Az
az érték, amellyel a szerszam a f6orso tengelyén
simitaskor fogast vesz. Q338=0: Simitas egy
fogasvételben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q385 Simitasi el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | SOKSZOG CSAP (Ciklus 258, DIN/ISO: G258,

6.8 SOKSZOG CSAP (Ciklus 258,

DIN/ISO: G258, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

A Sokszog csap ciklussal szabalyos sokszdget hozhat létre, a
kontur kilsé megmunkalasaval. A marasi miivelet egy spiralis
palyan kerul végrehajtasra, aminek alapja a nyersdarab atmérdéje.

1

Ha a megmunkalas kezdetekor a szerszam a 2. biztonsagi
tavolsag alatt all, akkor a vezérl§ visszahlzza a szerszamot a 2.
biztonsagi tavolsagra

A vezérld a szerszamot a csap kdzéppontjabdl kiindulva
mozgatja a csapmegmunkalas kezddpontjara. A kezd6épont
tobbek kozott fligg a nyersdarab atmérgjétdl és a csap
forgasanak szogétél. A forgas szogét a Q224 paraméterrel
hatarozhatja meg

A szerszam FMAX gyorsjaratban mozog a Q200 biztonsagi
tavolsagra, majd onnan fogasvételi el6tolassal az els6
fogasvételi mélységre.

A vezérl6é ezutan csavarvonalas fogasvételi mozgassal munkalja
meg a sokszdg csapot, a palyaatfedést szamitasba véve

A vezérl6 egy érintdpalya mentén mozgatja a szerszamot
kivilrél befelé

A szerszam a szerszamtengely irdnyaban lesz kiemelve a 2.
biztonséagi tavolsagra, gyorsjaratban

Ha tobb fogasvételi mélységre van sziikség, akkor a vezérld
visszaviszi a szerszamot a csapmegmunkalasi folyamat
kezd6pontjara, majd ott fogast vesz

Ezt a milveletet ismétli mindaddig, amig a programozott
csapmeélységet el nem éri.

A ciklus végén el6szor egy érintéleges elhagyé mozgas kerdl

végrehajtasra. Ezutan a vezérl6 a szerszamtengely mentén
mozgatja a szerszdmot a 2. biztonsagi tavolsagra
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | SOKSZOG CSAP (Ciklus 258, DIN/ISO: G258,
szoftveropci6 19)

Programozaskor ne feledje:

0 A ciklus inditasa el6tt a szerszamot el6 kell pozicionalnia
a megmunkalasi sikban. Mozgassa ehhez a szerszamot
RO sugarkorrekciéval a csap kdzepéhez.

A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ot
vegye figyelembe.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

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

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagra!

> A mélységet negativ értékként adja meg
» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén
hibauzenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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Vigyazat lUtkozésveszély!

A vezérlé ezen ciklusnal automatikusan megkdzelité mozgast
hajt végre. Amennyiben ehhez nem hagy elegendd helyet,
Utkdzésveszély all fenn.

> Adja meg a Q224-vel, hogy mely szdggel kivanja a sokszdgi
csap els6 sarkat megmunkalni. Beviteli tartomany: -360°-tol
+360°-ig

> A Q224 szdghelyzetétél fliggben a csap mellett alabbi

helynek kell rendelkezésre allnia: legaldbb szerszamatmérs 2
mm

MEGJEGYZES

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

A vezérld a szerszamot a végén a biztonsagi poziciéra, vagy
ha megadta, akkor a masodik biztonsagi pozicidra pozicionalja.
A szerszam ciklus utani végpoziciéja nem kell megegyeznie a
kezddpozicidval.

> Ellendrizze a gép mozgasat

szimulacidban

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be (ne
névekményes értékeket)
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Fix ciklusok: Zsebmaras /| Csapmaras / Horonymaras | SOKSZOG CSAP (Ciklus 258, DIN/ISO: G258,
szoftveropci6 19)

Ciklus paraméterek

255 > Q573 Beirt kor / Kiviil irt kor (0/1)?: Adja meg,
L Z1® hogy hogy a méretezés a belsd korre vagy a

hatarol6 korre vonatkozzon-e:

0= a méretezés a belsd korre vonatkozik

1= a méretezés a hatarold korre vonatkozik 0573=0

> Q571 Baziskor atmérd?: Adja meg a referencia
kor atméréjét. A Q573 paraméterben hatérozza
meg, hogy az atmérd a belsd kdrre vagy a hatarolo
korre vonatkozzon-e. Beviteli tartomany: 0-t6l és
99999,9999-ig
> Q222 Nyersdarab atmérdje ?: Adja meg a
nyersdarab atmérgjét. A nyersdarab atméréjének ASFS=t
nagyobbnak kell lennie, mint a referencia
kor atméréjének. A vezérld tobb oldaliranyu
fogasvételt hajt végre, ha a kilénbség a nyers
munkadarab atmérdje és a referencia kér atmérdje
kdzo6tt nagyobb, mint a megengedett oldaliranyu
fogasvétel (szerszamsugar szorozva a Q370 =
atfedési tényezdével). A vezérlé mindig allando zA ~
oldalso fogasvételt szamit. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott Q200 Q204

> Q572 Sarkok szama?: Adja meg a sokszdgii csap Q203
sarkainak szamat. A vezeérl6 egyenl6en osztja el j f Q201

a sarkokat a csapon. Beviteli tartomany 3 és 30
kozott

> Q224 Elforditasi szog ?: Adja meg, hogy mely
szoggel kivanja a sokszogl csap els6 sarkat
megmunkalni. Beviteli tartomany: -360°-t6l +360°-
ig
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | SOKSZOG CSAP (Ciklus 258, DIN/ISO: G258,
szoftveropci6 19)

> Q220 Sugar / letorés (+/-)?: Adja meg a sugar Példa
vagy letérés konturelem értékét. Amennyiben 0
és +99999,9999 kozotti pozitiv értéket ad meg, a
vezeérl6 lekerekitést hajt végre minden saroknal.
Az On éltal megadott érték pedig megfelel a
sugarnak. Ha 0 és -99999,9999 k6z6tti negativ
értéket ad meg, a vezérlé6 minden kontursarkot
letoréssel lat el, a megadott érték pedig a letoérés
hosszanak felel meg.

> Q368 Simito rahagyas oldalt ? (Inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a megmunkalasi
sikban. Ha itt negativ értéket ad meg, a vezérl6
a szerszamot a nagyolas utan a nyersdarab
atmérdjén kivili atmérdre pozicionalja ismét.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kozott vagy
FAUTO, FU, FZ

» Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3:
+1 = Szinkronfuté maras
-1 = Szinkronfuté maras esetén
PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF-mondatbdl
szarmazé értéket alkalmazza (Amennyiben 0-t ad
meg, a megmunkalas szinkronfutasban valosul
meg)

> Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a csap alja kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre elérehaladhat; értéket 0-nal nagyobb
értékben hatarozza meg. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kodzott

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége mélységre
valé pozicionalaskor mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott, vagy FMAX,
FAUTO, FU, FZ
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Fix ciklusok: Zsebmaras /| Csapmaras / Horonymaras | SOKSZOG CSAP (Ciklus 258, DIN/ISO: G258,
szoftveropci6 19)

» Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab felllete kézotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kdzott, vagy PREDEF

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozo6tt, vagy PREDEF

> Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?: Q370 x
szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.
Beviteli tartomany 0,0001-t61 1,9999-ig vagy
PREDEF

> Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?:
Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa :
0: Nagyolas és simitas
1: Csak nagyolas
2: Csak simitas
Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha
a meghatarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van
hatarozva

> Q369 Simito rahagyas melysegben ?
(inkrementalis érték): Simitasi rdhagyas a
mélységhez. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q338 Simitasi fogas ? (inkrementalis érték): Az
az értek, amellyel a szerszam a f6orso tengelyén
simitaskor fogast vesz. Q338=0: Simitas egy
fogasvételben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q385 Simitasi elotolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
€s 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/ISO: G233,

6.9 HOMLOKMARAS (Ciklus 233,
DIN/ISO: G233, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

A 233-as ciklust sik fellletek tébb fogasban végrehajtott
homlokmarasahoz hasznalhatja figyelembe véve a simitasi
rahagyast. A ciklusban tovabba oldalakat is tud definialni,
amelyeket sikfellletek megmunkélasa soran figyelembe kivan
venni. A ciklusban kilénb6z6 megmunkalasi stratégiakat biztosit:

m Stratégia Q389=0: Meander tipusu megmunkalas, a fogasvétel
oldalt, a megmunkalando fellleten kivdl torténik

m Stratégia Q389=1: Meander-tipusi megmunkalas, atlépés a
megmunkalando felllet élén

= Stratégia Q389=2: A felllet megmunkalasa sorrol-sorra torténik,
fellletelhagyassal; atlépést visszatérés gyorsjarattal

m Stratégia Q389=3: A felllet megmunkalasa sorrol-sorra torténik,
feliletelhagyas nélkul; atlépést visszatérés gyorsjarattal

m Stratégia Q389=4: Csavarvonalas megmunkalas kivilrél belllre

1 A vezérld az aktualis poziciobdl FMAX gyorsjaratban
pozicionalja a szerszamot az 1 kezd6pozicidéba: A kezdépont a
munkasikban a munkadarab sarkatol szerszamsugarnyival és a
biztonsagi tavolsaggal el van tolva.

2 A vezérld a féorsé tengelyén FMAX gyorsjarattal pozicionalja a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra

3 Ezt kdvetben a szerszam a Q207 marasi elbtolassal megy az
orsétengelyben a vezérld altal szamitott elsé fogasmélységig
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/ISO: G233,
szoftveropci6 19)

Stratégia Q389=0 és Q389 =1

A Q389=0 és Q389=1 stratégia homlokmaras esetén csak a
feliletelhagyasban kilénboznek. Q389=0 esetén a végpont a
feltleten kivil, mig Q389=1 esetén a fellilet élén talalhato. A
vezeérl§ a 2 végpontot az oldal hosszabdl és az oldalsoé biztonsagi
tavolsagbol szamitja ki. Q389=0 stratégia esetén a vezérl6 a
szerszam sugaraval névelt mozgas végez a vizszintes fellleten.

4 A vezérld a szerszamot a programozott marasi el6tolassal
mozgatja a 2 végpontra

5 Ezutan a vezérl§ a kdvetkez6 fogasban el6pozicionalasi
el6tolassal keresztben tolja el a szerszamot a kdvetkezd
kezd6pontba; az eltolas a programozott szélességbdl, a
szerszam sugarabdl, a maximalis atfedési tényezdbdl, és az
oldalsé biztonsagi tavolsagbdl kerll kiszamitasra

6 A szerszam ezutan a marasi el6tolassal tér vissza az ellentétes
iranyba.

7 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva.

8 A vezérld ezutan a szerszamot FMAX gyorsjarattal pozicionalja
vissza az 1 kezd6pontba

9 Ha egynél tdbb fogasvétel szilkséges, akkor a vezérl§
a szerszamot pozicionalasi el6tolassal mozgatja a
szerszamtengely mentén a kévetkez6 fogasvételi mélységre
10 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem

munkalta. Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal

11 A ciklus végén a vezérlé FMAX gyorsjaratban hizza vissza a
szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra
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Stratégia Q389=2 és Q389 =3

A Q389=2 és Q389=3 stratégia homlokmaras esetén csak a
feliletelhagyasban kilénboznek. Q389=2 esetén a végpont a
feltleten kivil, mig Q389=3 esetén a fellilet élén talalhato. A
vezeérl§ a 2 végpontot az oldal hosszabdl és az oldalsoé biztonsagi
tavolsagbol szamitja ki. Q389=2 stratégia esetén a vezérl6 a
szerszam sugaraval névelt mozgas végez a vizszintes fellleten.

4

A vezérlé a szerszamot a programozott marasi el6tolassal
mozgatja a végpontra

A vezérlb a szerszamot az orsé tengelyében az aktualis
fogasvételi mélység félé pozicionalja biztonsagi tavolsagra, majd
FMAX el6pozicionalasi el6tolassal kdzvetlendl a kdvetkezd sor
kezddpontjara mozog. A vezérld a programozott szélesség, a
szerszamsugar, a maximalis palyaatfedési tényez¢ valamint az
oldalso biztonsagi tavolsag alapjan szamitja ki az eltolast

A szerszam ezutan visszadll az aktualis fogasvételi mélységre
és a kovetkez6 2 végpont irdnyaban mozog

A folyamat addig ismétlédik, amig a felilet nincs készre
munkalva. A vezérld az utolsé palya végénél a szerszamot
FMAX gyorsjarattal pozicionalja vissza az 1 kezdépontba

Ha egynél tobb fogasvétel sziikséges, akkor a vezérld
a szerszamot pozicionalasi el6toldssal mozgatja a
szerszamtengely mentén a kdvetkez6 fogasvételi mélységre

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utolsé fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal

10 A ciklus végén a vezérl6 FMAX gyorsjaratban huzza vissza a

szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra
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Stratégia Q389=4

4

Ezt kbvetben a szerszam a beprogramozott Marasi el6tolas-sal
érintd megkdzelit6 mozgasban a mardpalya kezddpontjara all

A vezérld a vizszintes fellletet marasi el6tolassal munkalja meg,
kivilrél befelé haladva, mindig egyre rovidebb marasi palyan.
Az allando oldaliranyu fogasvétel azt eredményezi, hogy a
szerszam folyamatosan fogasban van

A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs készre
munkalva. A vezérld az utolsé palya végénél a szerszamot
FMAX gyorsjarattal pozicionalja vissza az 1 kezdépontba

Ha egynél tobb fogasvétel sziukséges, akkor a vezerld

a szerszamot pozicionalasi elétolassal mozgatja a
szerszamtengely mentén a kdvetkez6 fogasvételi mélységre
A folyamatot addig ismétli, amig az dsszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal

A ciklus végén a vezérl6 FMAX gyorsjaratban huzza vissza a
szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra

Hatarok

A korlatozasokkal behatérolhatja a sikfelllet megmunkalasat,

hogy példaul oldalfalakat vagy 1épcséket vegyen figyelembe a
megmunkalas soran. A korlatozasokkal meghatarozott oldalfalat
egy olyan méretre munkalja meg a rendszer, amely a kezd6pontbdl
illetve a sikfelllet oldalhosszaibdl adédik. Nagyolé megmunkalasnal
a vezérl6 az oldalsé rdhagyast is figyelembe veszi — a simitasi
folyamatnal pedig a rahagyas a szerszam el6pozicionalasara
szolgal.
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/ISO: G233,

Programozaskor ne feledje:

Végezze el a szerszdm el6pozicionalasat a
megmunkalasi sikban a kezdépoziciéra, RO
sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a megmunkalas
iranyat:

A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot
a szerszamtengelyen. Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS -ot
vegye figyelembe.

Ugy adja meg aQ204 2. BIZTONSAGI TAVOLS értékét,
hogy a munkadarab és készulékek ne Utkdzhessenek
dssze.

Ha a Q227 KIIND. PONT 3.TENG. Es Q386 VEGPONT 3.

TENGELYEN értékei megegyeznek, a vezérld nem hajtja
végre a ciklust (mélység = 0 programozva).

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

Ha a Q370 PALYAATFEDES >1 értékben hatarozza
meg, ugy a vezérld mar az els6 megmunkalasi palyatél
figyelembe veszi a programozott atlapolasi tényezét.

A ciklus 233 felligyeli az LCUTS szerszam-/vagoélhossz
szerszamtdblazatban megadott értékét. Ha a

szerszam illetve az élek hossza nem elegend6 a simité
megmunkalashoz, a vezérl6 a megmunkalast tébb
megmunkalasi |épésre osztja fel.

MEGJEGYZES

Vigyazat Utkdozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl6 ellentétesen
szamolja az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete
ala biztonsagi tavolsagra!

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén
hibailizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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szoftveropci6 19)

Ciklus paraméterek

> Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?:

Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa :

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha
a meghatéarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van
hatarozva

Q389 Megmunkalasi stratégia (0-4)?: Hatarozza
meg, hogy a vezérld miként munkalja meg a
feluletet:

0: Meander tipusi megmunkalas, a fogasvétel
oldalt, pozicionalasi elétolassal a megmunkalandé
fellleten kival torténik

1: Meander tipusu megmunkalas, a fogasvétel
oldalt, marasi el6tolassal a megmunkalandé felllet
élén torténik

2: Sorrél-sorra tipusu megmunkalas, visszahuzas
és fogasvétel oldalt, pozicionalasi el6tolassal a
megmunkalando felileten kivul torténik

3: Sorrdl-sorra tipusi megmunkalas, visszahuzas
és fogasvétel oldalt, pozicionalasi el6tolassal a
megmunkalandé fellilet élén torténik

4: Csavarvonalas megmunkalas, uniform
fogasvétel kivilrdl beltlre

Q350 Marasi irany?: A megmunkalasi sik azon
tengelye, mely meghatarozza a megmunkalas
iranyat:

1: Referenciatengely = megmunkalas iranya

2: Melléktengely = megmunkalas iranya

Q218 Els6 oldal hossza ? (inkrementalis érték): A
megmunkalando felllet hossza a megmunkalasi
sik referenciatengelyén, az 1.tengelyen lévé
kezddponthoz viszonyitva. Beviteli tartomany:
-99999,9999 és 99999,9999 kozott
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Fix ciklusok: Zsebmaras / Csapmaras / Horonymaras | HOMLOKMARAS (Ciklus 233, DIN/ISO: G233,
szoftveropci6 19)

> Q219 Masodik oldal hossza ? (inkrementalis Példa
érték): A megmunkalandé fellilet hossza a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Az elsé
keresztirdnyl mozgas iranyat a KIIND. PONT
2. TENG.-hez viszonyitva az el6jelekkel tudja
meghatarozni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Q227 Kiindulasi pont 3. tengelyen ? (abszolut
érték): A fogasok kiszamitasahoz hasznalt
munkadarabfellilet koordinataja. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q386 Végpont a 3. tengelyen? (abszolut érték):
Koordinata a féorsé tengelyében, ameddig a
felilet homlokmarasat el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q369 Simito rahagyas melysegben ?
(inkrementalis érték): Az utolso fogasvételhez
hasznalt érték. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q202 MAX.BEMERULESI MELYS (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre el6rehaladhat; értéket 0-nal nagyobb
értékben hatarozza meg. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kdzott

> Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?: Maximalis
oldaliranyu fogasvétel k. A vezérl6 a tényleges
oldaliranyd fogasvételt a 2. oldal hosszabdl (Q219)
és a szerszam radiuszabdl ugy szamolja ki, hogy
egy allando oldalsé fogasvételt hasznaljon a
megmunkalashoz. Beviteli tartomany: 0,1-t6l
1,9999-ig.

» Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kozott vagy
FAUTO, FU, FZ

> Q385 Simitasi el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége az utols6 fogasvétel
marasakor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és
99999,999 koz6tt, vagy FAUTO, FU, FZ

> Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége a kezdbpozicio
megkozelitésekor és a kdvetkezé fogasra
mozgaskor mm/perc-ben; ha a szerszamot az
anyaghoz képest atlésan mozgatja (Q389=1), a v
vezérlé a szerszamot keresztiranyu fogasvételben
a Q207 marasi el6tolassal mozgatja. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt, vagy FMAX,
FAUTO
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> Q357 Oldalsé biztonsagi tavolsag ? (Inkrementalis
érték) A Q357 paraméter befolyasolja alabbi
helyzeteket:
Az els6 fogasvételi mélység megkozelitésekor:
Q357 a szerszam oldaliranyu tavolsagat adja meg
a munkadarabtdl
Nagyolas a Q389=0-3 marasi stratégiakkal: A
megmunkalandé feltlet a Q350 MARASI IRANY-
ban a Q357-bél szarmazo értékkel megndvekedik,
amennyiben az adott irdnyban nincs korlatozas
Oldaliranyu simitas:A palyak meghosszabbodnak
Q357-vel Q350 MARASI IRANY-ba
Beviteli tartomany 0-t6l 99999,9999-ig

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott, vagy PREDEF

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott, vagy PREDEF

> Q347 1. hatar?: Adja meg azt a munkadarab
azon oldalat, amin a vizszintes felliletet egy
oldalfal hatarolja (nem lehetséges a csavarvonalas
megmunkalasnal). Az oldalfal helyzetétél
fuggden a vezérl6 korlatozza a vizszintes felulet
megmunkalasat a kezd6pont koordinatajara vagy
az oldal hosszara vonatkoztatva: (nem lehetséges
a csavarvonalas megmunkalasnal):
Bevitel 0: Nincs hatarérték
Bevitel -1: Hatarérték negativ referenciatengelyen
Bevitel +1: Hatarérték pozitiv referenciatengelyen
Bevitel -2: Hatarérték negativ melléktengelyen
Bevitel +2: Hatarérték pozitiv melléktengelyen

> Q348 2. hatar?: Id. paraméter 1. korlatozas Q347
> Q349 3. hatar?: Id. paraméter 1. korlatozas Q347

> Q220 Saroksugar ?: Sarok sugara hatarértékeknél
(Q347 - Q349). Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q368 Simito rahagyas oldalt ? (Inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott
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» Q338 Simitasi fogas ? (inkrementalis érték): Az
az érték, amellyel a szerszam a f6orso tengelyén
simitaskor fogast vesz. Q338=0: Simitas egy
fogasvételben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

» Q367 Surface position (-1/0/1/2/3/4)?: A
felllet pozicidja a szerszam poziciéjahoz képest
ciklushivaskor:

-1: Szerszam pozicidja = aktualis pozicio
0: Szerszam pozicidja = csap kdzéppontja
1: Szerszam pozicitdja = bal alsé sarok

2: Szerszam pozicidja = jobb also6 sarok
3: Szerszam pozicidja = jobb felsd sarok
4: Szerszam pozicidja = bal fels6 sarok
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6.10 Programozasi példak

Példa: Zsebek, csapok és hornyok marasa

-40 -30 20

Nyersdarab meghatarozésa

Szerszamhivas nagyolas/simitas
Szerszam visszahuzasa

Kulsé megmunkalas ciklusmeghatarozas

Kulsé megmunkalas ciklushivas

Korzseb ciklusmeghatarozas
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Korzseb ciklushivas
Szerszam visszahlzasa
Szerszamhivas horonymaro

Horony ciklusmeghatarozas

Nem sziikséges el6pozicionalas X/Y iranyban

Masodik horony kezdépontja

Horony ciklushivas

Szerszam kijaratasa, program vége

N
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa | Alapok

7.1 Alapok

Attekintés

A vezeérld két ciklust kinal fel pontmintazatok kozvetlen

|étrehozasahoz:

Funkciégomb Ciklus Oldal

220 POLAR MINTAZAT 211

221 DEREKSZOGU 214
g MINTAZAT

A kovetkezd fix ciklusokkal lehet a 220-as és 221-es ciklust
Osszekapcsolni:

o Ha szabalytalan pontmintazatokat szeretne Iétrehozni,
hasznalja a CYCL CALL PAT(Lasd "Ponttablazatok"”,
oldal 67) utasitast ponttablazatok kidolgozasahoz.
Tovabbi szabalyos pontmintazatok érheték el a pattern
def funkcioval (Lasd "PATTERN DEF mintazatok
meghatarozasa", oldal 60).

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 nélkul

Ciklus 208 FURATMARAS

Ciklus 209 MENETFURAS FORGACSTORESSEL
Ciklus 240 KOZPONTOZAS

Ciklus 251 NEGYSzZOGZSEB

Ciklus 252 KORZSEB MARASA

Ciklus 253 HORONYMARAS

Ciklus 254 IVES HORONY (csak a 221-es ciklussal
kombinalhato)

Ciklus 256 NEGYSZOGCSAP

Ciklus 257 KORCSAP

Ciklus 262 MENETMARAS

Ciklus 263 MENETMARAS / SULLYESZTES
Ciklus 264 TELIBEFURAS

Ciklus 265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS
Ciklus 267 KULSO MENETMARAS
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa | PONTMINTAZAT KORON (Ciklus 220, DIN/ISO: G220,
szoftveropci6 19)

7.2 PONTMINTAZAT KORON (Ciklus 220,
DIN/ISO: G220, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a szerszamot az aktualis poziciérdl az elsé
megmunkalasi miivelet kezdépontjara mozgatja gyorsjaratban.
Sorrend:
B 2. Mozgatas a 2. biztonsagi tavolsagra (orso6 tengelye).
m Kezd6pont megkdzelitése az orsd tengelyén.

= A munkadarab fellilete felett biztonsagi tavolsagra allas (orsé
tengelye)

2 A vezérld errél a poziciérdl hajtja végre az utoljara definialt
ciklust

3 Ezutan a szerszam egyenesen vagy egy koériv mentén a
kévetkezd megmunkalasi mivelet kezdépontjara mozog. A
szerszam megall a biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonséagi
tavolsagnal).

4 Ezeket a miveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig az 6sszes
megmunkalasi miveletet végre nem hajtja.

Programozaskor ne feledje:

o A Ciklus 220 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a Ciklus
220 automatikusan meghivja az utoljara meghatarozott
fix ciklust.

Ha a 200 - 209 koz6tti valamint 251 - 267 megmunkalo
ciklusokat kombinalja a ciklus 220-val, érvényessé
valik a biztonsagi tavolsag, a munkadarab felllet és

a 2. biztonsagi tavolsag a ciklus 220-bdl illetve 221-
bél. Az az NC programon belul mindaddig érvényben
marad, amig Ujra nem irja az adott paramétert. Példa:
Ha egy NC programban a ciklus 200-at Q203=0-val
hatarozza meg, majd ezt kévetéen programoz egy
ciklus 220-t Q203=-5-vel, ugy a kévetkezé CYCL
CALL esetén és M99-meghivaskor Q203=-5 kerl
alkalmazasra. A ciklusok 220 és 221 felulirjak a CALL-
aktiv megmunkalasi ciklusok fent nevezett paramétereit
(amennyiben mindkeét ciklusban azonos beviteli
paraméterek fordulnak eld).

Ha ezt a ciklus a Mondatonkénti izemmadban futtatja,
akkor a vezérl6 megall egy furatmintazat egyes pontjai
kozott.
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Ciklusparaméterek

>

[ & |

212

Q216 1. tengely kozepe ? (abszolut érték): Az
osztokor kdzepe a megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q217 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):

Az osztokor kdzepe a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

Q244 Osztokor atmérdje ?: Az osztdokor atmérdje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q245 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik referenciatengelye és az els6
megmunkalasi mivelet kezd6pontja kdzotti szog a
furatkérdn. Beviteli tartomany -360,000 és 360,000
kozott

Q246 Zaroszog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik referenciatengelye és az utolsé
megmunkalasi mivelet kezd6pontja kézotti szog

a furatkéron (nem érvényes teljes kéroknél); ne
adja ugyanazt az értéket zaro- és kezddszognek;
ha zarészogként nagyobb értéket ad meg, mint
kezd&szogként, a megmunkalas az 6ramutato
jarasaval ellentétes, ellenkez6 esetben azzal
megegyez6. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Q247 Lépési szog ? (Inkrementalis érték): Két
megmunkalasi mivelet k6z6tti szog a furatkoron;
ha a szoglépésre nulla értéket ad meg, a vezérl6 a
kezd6- és zaroszogbdl és az ismétlések szamabdl
szamitja ki a szoglépést; ha megadja a szoglépést,
a vezeérld nem veszi figyelembe a zardszdoget; a
szoglépés el6jele hatarozza meg a megmunkalas
iranyat (— = érajarassal egyezd). Beviteli tartomany
-360,000 és 360,000 kozott

Q341 Megmunkalasok szama ?: A megmunkalasi
poziciok szama az osztokoron. Beviteli tartomany
1 és 99999 kozott

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab felllete kézotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.

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

Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem (tkdézhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kdzott

szoftveropci6 19)
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» Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: Annak
meghatarozasa, hogy a szerszam hogyan
mozogjon a megmunkalasi miveletek kézott:

0: Biztonsagi tavolsagra allas a megmunkalasi
miveletek k6zott

1: 2. biztonsagi tavolsagra allas a megmunkalasi
miveletek k6zott

> Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1:
Annak meghatarozasa, hogy a szerszam milyen
palyafunkcidkkal mozogjon a megmunkalasi
miveletek kozott:

0: Egyenes vonalon valé mozgas a megmunkalasi
miveletek kozott

1: A megmunkalasi miveletek kdzott kériv menti
mozgas az osztokor atmeérdjén
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7.3 PONTMINTAZAT EGYENESEN
(Ciklus 221, DIN/ISO: G221,
szoftveropcio 19)

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a szerszamot az aktualis poziciérdl az elsé
megmunkalasi miivelet kezdépontjara mozgatja automatikusan
Sorrend:
B Mozgatas a 2. biztonsagi tavolsagra (orso tengelye).
m Kezd6pontra allas a megmunkalas sikjaban.
= A munkadarab fellilete felett biztonsagi tavolsagra allas (orsé

tengelye)

2 A vezérld errdl a poziciordl hajtja végre az utoljara definialt

ciklust

3 A szerszam a referenciatengely pozitiv iranyaban a kdvetkezd
megmunkalas kezd8pontjara mozog. A szerszam megall a
biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonsagi tavolsagnal).

4 Ezeket a miveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig az elsé sor
O0sszes megmunkalasi mliveletét végre nem hajtja. A szerszam
az elsé sor utolsoé pontja folott all

5 A szerszam ezutan a masodik sor utolsé pontjara mozog, és
folytatja a megmunkalast

6 Innen a szerszam a referenciatengely negativ iranyaban a
koévetkezd megmunkalas kezd6pontjara mozog.

7 Ezt a miveletet (6) mindaddig ismétli, amig a masodik sor
Osszes miveletét végre nem hajtja.

8 Ezt kdvetben a vezérl6 a szerszamot a kdvetkezd sor
kezd6pontjara mozgatja

9 Minden ezutan kdvetkezd sor megmunkalasi iranya az el6z6h6éz
képest ellentétes.

Programozaskor ne feledje:

o A Ciklus 221 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a Ciklus
221 automatikusan meghivja az utoljara meghatarozott
fix ciklust.

Ha Ciklus 221-et kombinalja a 200 - 209 és 251 - 267
fix ciklusok valamelyikével, akkor a Ciklus 221-ben
megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab felllet, 2.
biztonsagi tavolsag és a forgatasi pozicio érvényes lesz.
A 0 horony pozicié nem megengedett, ha a 254 ives
horony ciklust a 221-es ciklussal kombinalva hasznalja.
Ha ezt a ciklus a Mondatonkénti izemmadban futtatja,

akkor a vezérl6 megall egy furatmintazat egyes pontjai
kozott.
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Ciklusparaméterek

» Q225 Kiindulasi pont 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A kezdépont koordinataja a megmunkalasi
sik fétengelyén

> Q226 Kiindulasi pont 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A kezdépont koordinataja a megmunkalasi
sik melléktengelyén

> Q237 Tavolsag 1. tengelyen ? (inkrementalis
érték): Tavolsag az egy sorban lévé egyes pontok
kozott

> Q238 Tavolsag 2. tengelyen ? (inkrementalis
érték): Tavolsag az egyes sorok kozott

> Q242 Oszlopok szama ?: Az egy soron lévd
megmunkalasi mivelet szama

» Q243 Sorok szama ?: Sorok szama

> Q224 Elforditasi szog ? (abszolut érték): Az
a sz6g, amivel a vezérl a teljes mintazatot 0200 0204
elforgatja; a forgatas k6zéppontja a kezdépont Q203

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab felllete kézotti
tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem (tkdézhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kdzott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: Annak
meghatarozasa, hogy a szerszam hogyan
mozogjon a megmunkalasi miveletek kézott:
0: Biztonsagi tavolsagra allas a megmunkalasi
miveletek kozott
1: 2. biztonsagi tavolsagra allas a megmunkalasi
miveletek k6zott
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa | Programozasi példak

7.4 Programozasi példak

Példa: Polar furatmintazat

100

70+

25

30 90 100

Nyersdarab meghatarozésa

Szerszambehivas
Szerszam visszahlzasa

Furas ciklusmeghatarozas

Lyukkor 1 ciklusmeghatarozas. CYCL 200 hivasa
automatikus; Q200, Q203 és Q204 a Ciklus 220-ban
meghatarozottak szerint érvényesek

N
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Fix ciklusok: Mintazatok meghatarozasa | Programozasi példak

Lyukkor 2 ciklusmeghatarozas. CYCL 200 hivasa
automatikus; Q200, Q203 és Q204 a Ciklus 220-ban
meghatarozottak szerint érvényesek

Szerszam kijaratasa, program vége
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Fix ciklusok: Konturzseb | SL Ciklusok

8.1 SL Ciklusok

Alapismeretek

Az SL ciklusokkal akar 12 alkonturbol (zsebbél vagy szigetbdl) allo Program felépités: Megmunkalas SL
komplex konturokat is tud 6sszeallitani. Az egyes alkonturokat adja ciklusokkal

meg alprogramként. A ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban
megadott alkonturok 6sszességébdl (alprogram szamok) szamolja ki
a vezérld a teljes konturt.

o Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté
memoaria mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet
programozhat egy SL ciklusban.

Az SL ciklusok és az ezekkel programozott megmunkalasi
muveletek atfogd és komplex belsé szamitasokat
végeznek. Biztonsagi okokbdl megmunkalas elétt mindig
futtasson grafikus programtesztet! Ez egy egyszeri

mdd annak kideritésére, hogy a vezérl6 altal kiszamitott
megmunkalas a kivant eredményt hozza-e.

Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur
alprogramban, ugy azokat a kontur alprogramban kell
megadnia, vagy kiszamitania.

Az alprogramok jellemzéi

® A koordinata-transzformaciok megengedettek. Egy konturleirasnal
alkalmazott transzformacié hatéssal van a kévetkez6
alprogramokra is, hacsak nincs térélve a ciklus hivasa utan.

®m A vezérl6 zsebnek értelmezi, ha a szerszam a konturon belll
halad, példaul egy, az éramutaté jarasaval egyez6 iranyban
haladd, RR sugérkorrekcioval rendelkezé kontur esetén

m A vezérld szigetnek értelmezi, ha a szerszam a kontaron kivdl
halad, példaul egy, az 6ramutato jarasaval egyez6 iranyban
haladd, RL sugarkorrekciéval rendelkezd kontur esetén

® Az alprogramok nem tartalmazhatnak orsétengely-iranyu
koordinatakat.

® Mindig programozza be mindkét tengelyt az alprogram elsé
NC mondataban

= Ha Q paramétereket alkalmaz, akkor csak az érintett
kontur alprogramokban hajtsa végre a szamitasokat és
hozzarendeléseket.
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Fix ciklusok: Konturzseb | SL Ciklusok

Fix ciklusok jellemzéi

Az egyes ciklusok el6tt a vezérl6 automatikusan a biztonsagi
tavolsagra poziciondlja a szerszamot - ciklushivas el6tt vigye a
szerszamot egy biztonsagos pozicidba

Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkul
forgacsol, amig a szigetek koril mozog

A ,belsd sarkok” sugara programozhatd — a szerszam
folyamatosan halad a kontur megsértése nélkil a bels6 sarkoknal
(ezt alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkulsé
Iépésénél)

Oldalsimitaskor a vezérlé konturt érinté iven kozeliti 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 vezérlé a konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg

A megmunkalasi adatok (marasi melység, simitasi rahagyas és
biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhatok
meg.
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Attekintés

Funkciégomb Ciklus Oldal
S 14 KONTURGEOMETRIA 223
a1 (kotelezd)
2 20 KONTURADATOK (alap) 228
KONTUR-
_ADATOK
21 ELOFURAS (opcionalis) 230
22 NAGYOLAS (kételezd) 232
23 FENEKSIMITAS 237
(opcionalis)
24 OLDALSIMITAS 239
(opcionalis)
Bovitett ciklusok:
Funkciégomb Ciklus Oldal
= 25 ATMENO KONTUR 242
|
B 270 ATMENO KONTUR 251
s ADATOK
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Fix ciklusok: Kontirzseb | KONTURGEOMETRIA (Ciklus 14, DIN/ISO: G37)

8.2 KONTURGEOMETRIA (Ciklus 14,
DIN/ISO: G37)

Programozaskor ne feledje:

A kontur leirasat tartalmaz6 0sszes alprogram a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban van felsorolva.

cEl
c>

6 A ciklus 14 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy az
NC programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe lép.

A 14 Ciklusban legfeljebb 12 alprogramot (alkonturt)
lehet kilistaztatni.

Ciklusparaméterek

14 > A kontur cimkeszama: Adja meg azon

LBL 1.8 alprogramok cimkeszamait, amelyek egy konturt
hataroznak meg. Fogadjon el minden cimkét
az ENT gombbal. Zarja le a bevitelt az END
gombbal. Legfeljebb 12 alprogram szam bevitele
lehetséges 1-t6l 65535-ig
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Fix ciklusok: Konturzseb | Szuperponalt konturok

8.3 Szuperponalt kontuarok

Alapismeretek

Uj kontur kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek
atlapolhaték. Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecsdkkentheti egy sziget kialakitasaval.

<

X

Alprogramok: atlapolt zsebek

0 A kovetkezd példak kontur alprogramok, melyek a ciklus
14 KONTURGEOMETRIA ciklussal hivhaték meg a
féprogramban.

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A vezérlé kiszamolja az S1 és S2 metszéspontokat. Ezeket nem
kell programoznia.

A zsebeket teljes korként kell programozni.

» =
> >
T T
= =
[*] O
«Q «Q
= =
[Y (Y
w >
N N
7] 7]
(1) 1)
(=2 (=2

N
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Fix ciklusok: Konturzseb | Szuperponalt konturok

Ko6zos terulet (unid)

Az A és B fellletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt
fellletet is:

B Az A és B feliiletnek egyarant zsebnek kell lennie

B Az elsd zseb (a 14-es ciklusban) kezd6pontjanak a masodikon
kivil kell lennie

w >
o) o)
1] (1]
T T
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Fix ciklusok: Konturzseb | Szuperponalt konturok

Kivont terulet (kilonbség)

Az A feliiletet a B-vel atlapolt feliiletet kivéve kell kimunkaini:
= Az Afelilet zseb, a B pedig sziget.

m Az A felilet kezd6pontjanak a B fellileten kivdl kell lennie.
= A B felllet kezd6pontjanak az A fellleten belll kell lennie.

w >
o) o)
[1'] (]
T cr

N
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Fix ciklusok: Konturzseb | Szuperponalt konturok

Koz06s terulet (metszet)

Csak az A és B felliletek altal atfedett feluletet kell kimunkalni. (A
csak az A vagy csak a B altal takart felllet megmunkalatlan marad.)
®m Az A-nak és B-nek zsebeknek kell lennilik

m Az A feliiletet a B-n belll kell kezdeni

w >
o) o)
1] [1']
T 23
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Fix ciklusok: Konturzseb | KONTURADATOK (Ciklus 20, DIN/ISO: G120, szoftveropcié 19)

8.4 KONTURADATOK (Ciklus 20,
DIN/ISO: G120, szoftveropcid 19)

Programozaskor ne feledje:

A ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leir6é alprogramokhoz
tartoz6 megmunkalasi adatokat.

o A ciklus 20 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 20
az NC programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe lép.
A ciklus 20-ban megadott megmunkalasi informaciok
érvényesek a ciklus 21-24 esetén is.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha mélység = 0-t programoz, a
vezérld a 0 mélységnél hajtja végre a ciklust.

Ha a Q paraméteres programban SL ciklust hasznal,
akkor a Q1-Q20 ciklusparaméterek nem hasznalhatok
programparaméterként.
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Fix ciklusok: Konturzseb | KONTURADATOK (Ciklus 20, DIN/ISO: G120, szoftveropcié 19)

Ciklusparaméterek

28
KONTUR-
ADATOK

>

Q1 Marasi melyseg ? (inkrementalis érték):
A munkadarab felllete és a zseb alja kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q2 Palyaatfedesi tenyezo ?: Q32 x
szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.
Beviteli tartomany -0,0001-t61 1,9999-ig

Q3 Simito rahagyas oldalt ? (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q4 Simito rahagyas melysegben ? (inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a mélységhez. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q5 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q6 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték): A
szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q7 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
Abszolut magassag, amelyen a szerszam

nem Utkdzik a munkadarabbal (kbzbensd
pozicionalaskor és a ciklus végén a
visszahuzaskor) Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

Q8 Belso lekerekitesi sugar ?: Belsé "sarkok"
lekerekitési sugara; a megadott érték a szerszam
koézéppontjanak palyajara vonatkozik és a
konturelemek kozotti tovabbi elmozdulasok
kiszamitasara alkalmazando6. A Q8 sugar nem
két programozott konturelem k6zé beillesztett
onallé konturelem! Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q9 Forgasirany ? Orajaras = -1: A zsebek

megmunkalasi iranya

B Q9 =—1 elleniranyu maras zsebeknél és
szigeteknél

= Q9 = +1 egyeniranyu maras zsebeknél és
szigeteknél

A megmunkalasi paramétereket a program megszakitdsakor
ellenérizheti, és sziikség esetén felil is irhatja.
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Példa
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 KOORD.
Q6=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q7=+80  ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q8=0,5  ;LEKEREKITESI SUGAR
Q9=+1 ;FORGASIRANY
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Fix ciklusok: Konturzseb | ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO: G121, szoftver opci6 19)

8.5 ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO: G121,
szoftver opcio 19)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a ciklus 21 ELOFURAST, ha késébb a kontur
kilregeléséhez olyan szerszamot hasznal, amely nem rendelkezik
kdzépen vago homlokfogaskerékkel (DIN 844). Ez a ciklus furatokat
fur ki egy ciklussal, pl. ciklus 22-vel nagyolandé tertleten. A ciklus
21 szamitasba veszi a simitasi rahagyast oldalt és fenéken,
valamint a nagyol6 szerszam sugarat a szerszam fogasvételi
pontjainak meghatarozadsahoz. A szerszam fogasvételi pontjai a
nagyolas kezd8pontjai is egyben.

Ciklus 21 hivasa el6tt tovabbi két ciklust kell programoznia:

® Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL KONTUR—
szukséges a CIKLUS 21 ELOFURAS furasi poziciéjanak
meghatédrozasahoz a sikban

= Ciklus 20 KONTURADATOK - a ciklus 21 ELOFURAShoz
szilkséges, példaul a furatmélység és a biztonsagi tavolsag
meghatarozasa érdekében

Ciklus lefutasa:

1 A vezérld a szerszamot el6szoér a sjkban pozicionalja (a pozici
a ciklus 14-ben vagy a SEL KONTUR-ban meghatarozott kontur,
€s a nagyol6 szerszam adatainak eredménye).

2 A szerszam ezutan FMAX gyorsjarattal mozog a
biztonsagi tavolsagra. (A biztonsagi tavolsagot a Ciklus 20
KONTURADATOK-ban kell meghatarozni).

3 A szerszam az aktualis pozicidébdl az els6 fogasvételi mélységre
az el6irt F el6tolassal far le.

4 Ezutan a szerszam FMAX gyorsjaratban visszatér a
kezd&pozicioba, Ujra fogast vesz, és az elsd fogasvételi
mélység elétt a t elpozicionalasi tavolsagon megall

5 Az elbpozicionalasi tavolsagot a vezérl6 automatikusan
kiszamitja:
= 30 mm alatti furatmélység esetén: t = 0,6 mm
= 30 mm-t meghaladé furatmélység esetén: t = furatmélység /

50
B Maximalis el6pozicionalasi tavolsag: 7mm

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

7 A vezérl6 addig ismétli a folyamatot (1 - 4. Iépéseket), mig ki
nem munkalja a megadott furatmélységet Ekdzben figyelembe
veszi a fenék simitasi rahagyasat

8 Végll a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra vagy a ciklus elétti utolsé programozott
poziciora. Ez a ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr. 201000),
posAfterContPocket (201007 sz.) paraméterektdl fligg.
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Fix ciklusok: Konturzseb | ELOFURAS (Ciklus 21, DIN/ISO: G121, szoftver opcié 19)

Programozaskor ne feledje:

0 A fogasvételi pontok szamitasanal a vezérl6 nem veszi
figyelembe a TOOL CALL mondatban programozott DR
korrekcids értéket.

Szlik terlleten a vezérlé adott esetben nem tudja
végrehajtani az eléfurast olyan szerszammal, ami
nagyobb, mint a kinagyolé szerszam.

Ha Q13=0, akkor a TNC annak a szerszamnak az
adatait hasznalja, amely éppen a féorséban van.

A ciklus végeztével, nem egy névekményes, hanem

egy abszolut poziciéra kell vinni a szerszamot

a sikon, ha a ConfigDatum, CfgGeoCycle

(201000 sz.), posAfterContPocket (201007 sz.) a
ToolAxClearanceHeight paraméter szerint van beallitva.

Ciklusparaméterek

71 ‘ > Q10 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis érték):

] ) Az a méret, amellyel a szerszam fogast vesz
(el6jel negativ megmunkalasi iranyhoz ,—*). Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége bemeriléskor
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,999
kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

» Q13 Uregelo szerszam szama/neve? ill. QS13:
Nagyol6 szerszam szama vagy neve. A szerszam
alkalmazasa funkcidgombon keresztil kbzvetlendl
a szerszamtablazatbdl is lehetséges.
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Példa
58 CYCL DEF 21 ELOFURAS
Q10=+5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q13=1 ;UREGELO SZERSZAM
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Fix ciklusok: Konturzseb | NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122, szoftver opcié 19)

8.6 NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122,
szoftver opcio 19)

Ciklus lefutasa

Hasznalja a Ciklus 22 NAGYOLAS-t a nagyolas technologiai
adatainak meghatarozasahoz.

Ciklus 22 hivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:
® Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL KONTUR

= Ciklus 20 KONTURADATOK

= Ciklus 21 ELOFURAS, ha szilkséges

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a fogasvételi pontra poziciondlja a szerszadmot az
oldalsé rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen, a szerszam a marasi el6tolassal
marja ki a konturt, belllrél 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 kdvetkez6 1épésben a vezérl a kbvetkezb fogasvételi
mélységre mozgatja a szerszamot, és addig ismétli a nagyolasi
folyamatot, mig a programozott mélységet el nem éri

5 Végll a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra vagy a ciklus elétti utolsé programozott
poziciéra. Ez a ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr. 201000),
posAfterContPocket (201007 sz.) paraméterektél fligg.
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Fix ciklusok: Konturzseb | NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122, szoftver opci6 19)

Programozaskor ne feledje:

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéli 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 vezérlé mindig mer&legesen
halad lefelé, még akkor is, ha fogasvételi szoget
(ANGLE) adott meg az aktiv szerszamhoz

= Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a vezérl6 merélegesen
vesz fogast. A Q19 valtakozé iranyu el6tolas szolgal
fogasvételi el6tolasként.

® Ha a 22-es ciklusban meg van hatarozva a Q19
valtakozé iranyu el6tolas, és a szerszamtablazatban
0.1 és 89.999 kozotti érték van megadva az ANGLE
értékeként, a vezérlé a megadott ANGLE szdgben
csavarvonal mentén vesz fogast

B Ha a 22-es ciklusban meg van hatarozva a valtakoz6
iranyu el6tolas és a szerszamtablazat ANGLE
oszlopaban nincs érték megadva, a vezérld
hibalizenetet kild

B Ha a geometriai jellemzdk nem teszik lehetévé
a csavarvonalas fogasveételt (horony), a vezérld
valtakozo iranyu fogasvételt probal végrehajtani. A
valtakozé iranyu mozgas hosszat a vezérl6 az LCUTS
és az ANGLE oszlopok alapjan szamitja ki (valtakozo
iranyl mozgas hossza = LCUTS / tan ANGLE)

Ha hegyes belsd sarkot kivan kimunkalni, és 1-nél
nagyobb atlapolasi tényezét alkalmaz, akkor némi
tobblet anyag maradhat rajta. Kiléndsen a legbelsé
palyat ellenérizze a grafikus programtesztben és
szilkség esetén egy kicsit allitson az atlapolasi
tényezdn. Ez a fogasok Uj elosztasat teszi lehetéve, ami
gyakran a kivant eredménnyel jar.

Finomnagyolas alatt a vezérlé6 nem veszi figyelembe az
elénagyol6 szerszam DR kopasi értékét.

Ha M110 aktiv a mivelet alatt, akkor ezalatt a
kompenzalt kdrivek elétolasa ennek megfeleléen
csokken.
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Fix ciklusok: Konturzseb | NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122, szoftver opcié 19)

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérlé a szerszamot
a ciklus végét kdvetben csak a szerszamtengely iranyaban
pozicionalja biztonsagi magasséagra. A vezérld nem pozicionalja
a szerszamot a megmunkalési sikban.

» Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatajanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig ndvekményes értékeket
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Fix ciklusok: Konturzseb | NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122, szoftver opci6 19)

Ciklusparaméterek

22 B > Q10 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis Példa
[ érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
’ 59 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS
elérehaladhat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozoitt Q10=+5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
> Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
szerszam elGtolasi sebessége az orso tengelyén. Q12=750 :KINAGYOLASI ELOTOLAS
Bevitel| . . K28
FAe‘l\_/]I':'eO i tlflrjtolr:nzany 0 és 99999,999 kdzdbtt, vagy Q18=1 ‘NAGYOLO SZERSZAM
» Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam Q19=150  ;LENGESI ELOTOLAS
el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikon. Q208=9999 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdz4tt, vagy Q401=80 :ELOTOLAS
FAUTO, FU, FZ CSOKKENTESE

> Q18 Nagyolo szerszam? ill. QS18: Annak a
szerszamnak a szdma vagy neve, amellyel a
vezérld a kontur elénagyolasat végezte. Az
elénagyol6 szerszam alkalmazasa funkcibgombon
keresztll kdzvetlenll a szerszamtablazatbol
is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét is
megadhatja a Szerszamnév funkcidégombbal. A
vezérld automatikusan beszurja a zar¢ idézdjelet
a beviteli mezébdl valo kilépéskor. Ha nincs
elénagyolas, adjon meg "0" értéket; ha azonban
egy szamot vagy egy nevet ad meg, a vezérld
csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket nem
tudott elénagyolni. Ha a vezérlé a nagyolni kivant
konturt nem tudja oldalrél megkdzeliteni, akkor
a vezeérld valtakozo iranyu beszurassal végzi a
marast; ezért a TOOL.T szerszamtablazatban meg
kell hatéroznia a szerszam LCUTS vagoéélhosszat
és ANGLE maximalis fogasvételi szogét. Beviteli
tartomany 0-bol 99999-ig szam megadasakor,
legfeljebb 16 karakter pedig név megadasakor

> Q19 Elotolas ide-oda lengeskor ?: A szerszam
el6tolasi sebessége a valtakozo iranyu beszuras
alatt mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és
99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

» Q208 El6tolas visszahUzaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége mm/percben, a
megmunkalasi mivelet utani visszahuzaskor. Ha
Q208 = 0, akkor a vezérl6 a szerszamot a Q12
el6tolassal huzza vissza. Beviteli tartomany 0 és
99999,999 kozott, vagy FMAX, FAUTO

Q404=0 ;KESZREUREG. MODJA
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Fix ciklusok: Konturzseb | NAGYOLAS (Ciklus 22, DIN/ISO: G122, szoftver opcié 19)

> Q401 El6tolas-csokkentési tényez6 %?:

Szazalékos tényezd, amelyre a vezérlé csokkenti
a megmunkalas el6étolasi sebességét (Q12),

amint a szerszam teljes kerlletén az anyagba
merul kinagyolas kdzben. Ha elétolascsokkentést
alkalmaz, akkor olyan elétolasi értéket kell

a nagyolashoz megadnia, hogy optimalis
forgacsolasi feltételeket kapjon a ciklus 20-ban
meghatarozott palya atlapolasnal (Q2). A vezérlé
ezutan a megadottak szerint csdkkenti az el6tolast
az atmeneteknél és a keskeny helyeken, igy a
megmunkalasi idének dsszességeben csdkkennie
kell. Beviteli tartomany 0,0001 és 100,0000 k6z6tt
Q404 Készreiireg. madja (0/1)?: Hatarozza

meg a vezérld finomnagyolasi miikédését, ha

a finomnagyol6 szerszam sugara egyenld vagy
nagyobb, mint az elénagyol6 szerszam sugaranak
fele.

Q404=0:

A vezérlé a szerszamot a finomnagyolando
terlletek kozott a pillanatnyi mélységen mozgatja a
kontur mentén

Q404=1:

A vezérld visszahuzza a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra a finomnagyolando teriletek

kozott, majd a kdvetkezé nagyolandé terllet
kezddpontjara mozog
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Fix ciklusok: Konturzseb | FENEKSIMITAS (Ciklus 23, DIN/ISO: G123, szoftveropcié 19)

8.7 FENEKSIMITAS (Ciklus 23,
DIN/ISO: G123, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

A Ciklus 23 FENEKSIMITAS-sal tavolithatja el a Ciklus 20-

ban programozott simitasi rahagyast a fenéken. A szerszam a
munkasikot egyenletesen kdzeliti meg (egy fuggéleges érint6
kériven), ha van hozz4 elég hely. Ha nincs elég hely, a vezérl
fuggblegesen mozgatja a szerszamot az adott mélységbe. Ezutan a
szerszam kimarja a kinagyolas utan maradt simitasi rahagyast.

Ciklus 23 hivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:
Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL KONTUR
Ciklus 20 KONTURADATOK

Ciklus 21 ELOFURAS, ha szilkséges

Ciklus 22 NAGYOLAS, ha sziikséges

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a szerszamot FMAX gyorsjaratban pozicionalja a
biztonsagi magassagra.

2 A szerszam ezutan a Q11 el6tolassal mozog a szerszamtengely
mentén.

3 A szerszam a munkasikot egyenletesen kdzeliti meg (egy
fuggbleges érintd kériven), ha van hozz4 elég hely. Ha nincs
elég hely, a vezérl6 fuggblegesen mozgatja a szerszamot az
adott mélységbe

4 A szerszam eltavolitja a nagyolas utan maradt simitasi
rahagyast.

5 Végul a szerszam visszaall a szerszdmtengelyen a biztonsagi
magassagra vagy a ciklus elétti utolsé programozott
poziciéra. Ez a ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr. 201000),
posAfterContPocket (201007 sz.) paraméterektdl fligg.
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Fix ciklusok: Kontirzseb | FENEKSIMITAS (Ciklus 23, DIN/ISO: G123, szoftveropcié 19)

Programozaskor ne feledje:

0 A vezérlé automatikusan kiszamitja a simitas
kezd6pontjat. A kezd&pont fligg a zsebben

rendelkezésre allé helytdl.
A végs6 mélység elépozicionalasanak megkozelitési
sugara allando, igy fuggetlen a szerszam fogasvételi
szHgétol.
Ha M110 aktiv a mivelet alatt, akkor ezalatt a
kompenzalt korivek elétolasa ennek megfeleléen
csokken.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérlé a szerszamot
a ciklus végét kovetben csak a szerszamtengely iranyaban
pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérlé nem pozicionalja
a szerszamot a megmunkalasi sikban.

> Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatajanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 R0 FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig névekményes értékeket

Ciklusparaméterek

P » Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A Y4
) i, szerszam megmunkalasi sebessége bemeriléskor
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,999
kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

> Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam = Q12
el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikon. @Q” |][||:||:|D
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 ko6zott, vagy
FAUTO, FU, FZ

» Q208 El6tolas visszahUzaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége mm/percben, a
megmunkalasi mivelet utani visszahuzaskor. Ha Példa
Q208 =0, akkor a vezérl6 a szerszamot a Q12
el6tolassal huzza vissza. Beviteli tartomany 0 és 60 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS
99999,999 kozott, vagy FMAX, FAUTO Q11=100 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR

Q12=350 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q208=9999 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS
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Fix ciklusok: Konturzseb | OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124, szoftveropci6 19)

8.8 OLDALSIMITAS (Ciklus 24,
DIN/ISO: G124, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

A ciklus 24 OLDALSIMITAS-sal tavolithatja el a ciklus 20-
ban programozott simitasi rahagyast az oldalon. Ez a ciklus
egyeniranyu vagy elleniranyl marasként is futtathato.

Ciklus 24 hivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:
Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL KONTUR
Ciklus 20 KONTURADATOK

Ciklus 21 ELOFURAS, ha szilkséges

Ciklus 22 NAGYOLAS, ha sziikséges

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a szerszamot a munkadarab felllete f6lé pozicionalja,
a raallas kezddpontjara. Ez a pozici6 a sikban az érintd ivbdl
adodik, ami mentén a vezérl6 mozgatja a szerszamot a kontur
megkozelitésekor

2 A szerszam ezutan az els6 fogasvételi mélységig mozog a
programozott fogasvételi elétolassal

3 A vezérld a konturt érint6 iven megkozeliti meg a teljes kontur
elkészultéig. A vezérlé minden alkonturt kilon simit

4 A vezérld érinté csavarvonalas iven kdzeliti meg a simitasi
konturt, majd halad azon végig. A csavarvonalas mozgas
kezdési magassaga a Q6 biztonséagi tavolsag 1/25-6d része,
legfeljebb azonban a fennmaraddé utolsé mélységi fogasvétel a
végleges mélység felett

5 Végll a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi
magassagra vagy a ciklus elétti utolsé programozott
poziciéra. Ez a ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr. 201000),
posAfterContPocket (201007 sz.) paraméterektél fligg.
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Fix ciklusok: Kontirzseb | OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124, szoftveropci6 19)

Programozaskor ne feledje:

0 A Q14 oldalsé rahagyas és a simité mardszerszam
sugara 6sszegének kisebbnek kell lennie, mint a 20-as
ciklusban megadott Q3 oldalsé rahagyas és a nagyol6
mardszerszam sugaranak 0sszege.

Ha a Ciklus 20-ban nem lett rdhagyas meghatarozva,
akkor a vezérlé a "Szerszamsugar tul nagy"
hibauzenetet kuldi.

A Q14 oldalrahagyas a simitaskor megmarad, tehat
kisebbnek kell lennie, mint a ciklus 20 rahagyasanak.

Ez a szamitas akkor is igaz, ha a 24-es ciklust a 22-es
nagyolé ciklus nélkdl 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 nélkiil) kell meghataroznia

® A ciklus 20-ban a simitasi rahagyas (Q3) értéke
legyen nagyobb, mind a simitasi rahagyas Q14 + az
alkalmazott szerszam sugaranak 6sszege

A vezérlé automatikusan kiszamitja a simitas

kezdépontjat. A kezdépont fligg a zsebben

rendelkezésre all6 helytél és a ciklus 20-ban

beprogramozott rahagyastol.

A vezérld a kezdépontot a megmunkalas sorrendjétél
is fliggbveé teszi. Ha a simito ciklust a GOTO gombbal
valasztja ki, és ezutan inditja le az NC programot, a
kezd6pont mashol lehet, mint ahol akkor lenne, ha az
NC programot a meghatarozott sorrendben hajtana
végre.

Ha M110 aktiv a mivelet alatt, akkor ezalatt a
kompenzalt korivek elétolasa ennek megfeleléen
csokken.

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra dllitotta be, a vezérlé a szerszamot
a ciklus végét kdvetben csak a szerszamtengely iranyaban
pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérlé nem pozicionalja
a szerszamot a megmunkalési sikban.

» Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatajanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig ndvekményes értékeket
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Fix ciklusok: Konturzseb | OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124, szoftveropci6 19)

Ciklusparaméterek

> 5

>

Q9 Forgasirany ? Orajaras = -1: Megmunkalas V4
iranya:
+1: Forgas az 6ra jarasaval ellentétesen

—1: Forgas az 6ra jarasaval megegyezéen 8
Q10 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis -
érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
elérehaladhat. Beviteli tartomany -99999,9999 és

<Y

99999,9999 kozott

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége bemeruléskor
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,999
kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam

Példa

el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikon. Q9=+1
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdz6tt, vagy Q10=+5
FAUTO, FU, FZ

s . . . Q11=100
Q14 Simito rahagyas oldalt ? (inkrementalis
érték): A Q14 oldalrahagyas a simitas utan Q12=350
megmarad. (A rahagyasnak kisebbnek kell lennie, Q14=+0

mint a ciklus 20-ban megadott rahagyas). Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q438 Nagyol6 szerszam szama/neve Q438

ill. QS438: Azon szerszam szama vagy neve,
amellyel a vezérlé a konturzsebet kinagyolta. Az
elénagyolo szerszam alkalmazasa funkciégombon
keresztll kdzvetlenll a szerszamtablazatbol

is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét is
megadhatja a Szerszamnév funkcidgombbal. A
vezérld automatikusan beszurja a zaré idézdjelet
a beviteli mez6bdl valo kilépéskor. A beviteli
tartomany szam megadasakor -1 és +32767,9
kozott van

Q438=-1: Az utoljara alkalmazott szerszam lesz a
nagyolé szerszam (standard magatartas)
Q438=0: Ha nem volt elénagyolas, adjon meg
0-t. A nagyol6 szerszam sugarat a vezérlé 0-val
feltételezi

Q438=-1
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Fix ciklusok: Konturzseb | KONTURKOVETES (Ciklus 25, DIN/ISO: G125, szoftveropci6 19)

8.9 KONTURKOVETES (Ciklus 25,
DIN/ISO: G125, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

A 14-es, KONTURGEOMETRIA ciklussal egyiitt ez a ciklus 7 A
lehetdvé teszi nyitott és zart konturok megmunkalasat.
A 25-6s, ATMENO KONTUR ciklusnak szdmos elénye van Y
egy kontur pozicionalé mondatokkal térténé megmunkalasaval
szemben: F‘
B A vezérl§ feligyeli az alamarasok és kontursérilések

megmunkalasat. Ellenérizze a konturt grafikus teszttel .‘/'
®  Amennyiben a szerszdm sugara tul nagy, a konturt a belsé Z§/

sarkoknal adott esetben utdlag meg kell munkalni Ir
= A kontur teljes egészében megmunkalhaté egyeniranyu vagy

elleniranyu forgacsolassal. A maras tipusa még a kontur

tukrozése esetén is érvényben marad.
® Tobb fogasvétel esetén a vezérld a szerszamot oda-vissza

mozgathatja: ezaltal csokken a megmunkalasi id6é X

®m Az ismételt nagyolasi és simitasi miveletek végrehajtasa
céljabdl rahagyast lehet megadni.
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Fix ciklusok: Kontirzseb | KONTURKOVETES (Ciklus 25, DIN/ISO: G125, szoftveropci6 19)

A programozaskor ne feledje!

0 A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.
A vezérld csak a ciklus 14 KONTUR elsé cimkéjét vegyi
figyelembe.

Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur
alprogramban, ugy azokat a kontur alprogramban kell
megadnia, vagy kiszamitania.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté
memoria mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet
programozhat egy SL ciklusban.

Ciklus 20 KONTURADATOK nem sziikségesek.

Ha M110 aktiv a mivelet alatt, akkor ezalatt a
kompenzalt korivek elétolasa ennek megfeleléen
csOkken.

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérlé a szerszamot
a ciklus végét kdvetben csak a szerszamtengely iranyaban
pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérlé nem pozicionalja
a szerszamot a megmunkalési sikban.

» Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatajanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig ndvekményes értékeket

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018

243



Fix ciklusok: Konturzseb | KONTURKOVETES (Ciklus 25, DIN/ISO: G125, szoftveropcié 19)

Ciklusparaméterek

|

244

>

Q1 Marasi melyseg ? (inkrementalis érték): A
munkadarab fellilete és a kontur alja kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q3 Simito rahagyas oldalt ? (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q5 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének abszolut
koordinataja. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q7 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
Abszolut magassag, amelyen a szerszam

nem Utkdzik a munkadarabbal (k6zbensd
pozicionalaskor és a ciklus végén a
visszahuzaskor) Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

Q10 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
elérehaladhat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzott

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam el6tolasi sebessége az orsoé tengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdzott, vagy
FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam
el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikon.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdz4tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Q15 Marasfajta ? Ellenirnyu = -1:

Egyeniranyu maras: Bevitel = +1

Elleniranyd maras: Bevitel = —1

Egyeniranyu és elleniranyu mardas valtakozva, tébb
fogasban: Bevitel =0

)
o
Q.
Q
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Fix ciklusok: Konturzseb | KONTURKOVETES (Ciklus 25, DIN/ISO: G125, szoftveropci6 19)

> Q18 Nagyolo szerszam? ill. QS18: Annak a
szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a
vezerl a kontur elébnagyolasat végezte. Az
elénagyolo6 szerszam alkalmazasa funkciégombon
keresztll kdzvetlenll a szerszamtablazatbol
is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét is
megadhatja a Szerszamnév funkciégombbal. A
vezérld automatikusan beszurja a zaré idézdjelet
a beviteli mez6bdl vald kilépéskor. Ha nincs
elénagyolas, adjon meg "0" értéket; ha azonban
egy szamot vagy egy nevet ad meg, a vezérl§
csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket nem
tudott elénagyolni. Ha a vezérl6 a nagyolni kivant
konturt nem tudja oldalrél megkdzeliteni, akkor
a vezérld véltakozé iranyu beszurassal végzi a
marast; ezért a TOOL.T szerszamtablazatban meg
kell hataroznia a szerszam LCUTS vagoéélhosszat
és ANGLE maximalis fogasvételi szogét. Beviteli
tartomany 0-bdl 99999-ig szam megadasakor,
legfeljebb 16 karakter pedig név megadasakor

> Q446 Jovahagyott maradékanyag? Adja meg,
hogy hogy milyen mm értékig fogadja el a kontdron
megmaradd anyagot. Ha pl. 0,01 mm-t ad meg,
a vezérld 0,01 mm maradékanyag-vastagsag
felett mar nem munkalja meg a maradék anyagot.
Beviteli tartomany 0,001 és 9,999 kdzott

> Q447 Maximalis csatlakoz6 tavolsag? Kett6é
finomnagyolando teriilet kdz6tti maximalis
tavolsag. Ezen tavolsagon belll a vezérld
elemelkedés nélkul a megmunkalasi mélységen
halad végig a konturon. Beviteli tartomany 0 és
999,9999 kozott

> Q448 Palyahosszabbitas? A szerszampalya
kontur elején és végén valé meghosszabbitasanak
értéke. A vezérl6 a szerszampalyat mindig
parhuzamosan a konturral hosszabbitja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99,999 kdzott
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Fix ciklusok: Konturzseb | KONTURKOVETES 3D (Ciklus 276, DIN/ISO: G276, szoftveropcié 19)

8.10 KONTURKOVETES 3D (Ciklus 276,
DIN/ISO: G276, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

A 14 KONTUR és 270 KONTURVONAL ADATAI ciklusokkal egyiitt
ez a ciklus is lehetévé teszi nyitott és zart kontirok megmunkalasat.
Akar automatikus maradékanyag-felismeréssel is dolgozhat.

Ezaltal példaul bels6 sarkokat utélag is megmunkalhat egy kisebb
szerszammal.

A ciklus 276 KONTURVONAL 3D a ciklus 25 ATMENO KONTUR
-hoz képest a szerszamtengely azon koordinataival is képes
dolgozni, amelyek kontur alprogramban hatarozott meg. Ezért ez a
ciklus 3-dimenzidés konturokat is képes megmunkalni.

Ajanlott a ciklus 270 KONTURVONAL ADATAI-t a ciklus 276

KONTURVONAL 3D elé beprogramozni.

Kontur megmunkalasa fogasvétel nélkil: Marasi mélység Q1=0

1 A szerszam a megmunkalas kezd6épontjara mozog. Az adott
kezddpont a kivalasztott marasi méd elsé konturpontjatél
és a korabban meghatarozott ciklus 270 KONTURVONAL
ADATAI paramétereitél fliigg, mint pl. a Start tip.-tol. A vezérl6 a
szerszamot az els6 fogasvételi mélységre mozgatja

2 A vezérld a korabban meghatarozott ciklus 270
KONTURVONAL ADATAI adatainak megfeleléen a konturra all,
majd végrehaijtja a megmunkalast a kontur végéig

3 A kontur végén az elhagyasi mozgas a ciklus 270
KONTURVONAL ADATAI-nak megfeleléen torténik

4 Végezetul a vezérlé a szerszamot biztonsagi magassagra
pozicionalja

Kontur megmunkalasa fogasvétellel: Marasi mélység Q1 nem

egyenl6 0-val és fogasvételi mélység Q10 meghatarozott

1 A szerszam a megmunkalas kezd6pontjara mozog. Az adott
kezd6pont a kivalasztott marasi mod elsé konturpontjatél
és a korabban meghatarozott ciklus 270 KONTURVONAL
ADATAI paramétereitdl figg, mint pl. a Start tip.-tol. A vezérld a
szerszamot az elsé fogasvételi mélységre mozgatja

2 A vezérl6 a korabban meghatarozott ciklus 270
KONTURVONAL ADATAI adatainak megfeleléen a konturra all,
majd végrehajtja a megmunkalast a kontur végeéig

3 Ha a megmunkalasra egyiranyu és elleniranyl mozgas
van kivalasztva (Q15=0), a vezérlé valtakozva végzi azt. A
fogasveételi mozgast a kontur végén és kezdbpontjanal hajtja
végre. Ha Q15 nem egyenl§ 0-val, a vezérl§ a szerszamot
visszapozicionalja biztonsagi magassagra a megmunkalas
kezd6pontjahoz, majd onnan a kdvetkezd fogasvételi mélységre

4 Az elhagyasi mozgas a ciklus 270 KONTURVONAL ADATAI-nak
megfeleléen térténik

5 A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
mélységet

6 Végezetll a vezérld a szerszamot biztonsagi magassagra
pozicionalja
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Fix ciklusok: Konturzseb | KONTURKOVETES 3D (Ciklus 276, DIN/ISO: G276, szoftveropci6 19)

Programozaskor ne feledje!

A kontur alprogram elsé NC mondaténak tartalmaznia
kell értékeket mind a harom, X, Y és Z tengelyen.

Ha a kozelitd és elhagyé mozgashoz APPR- és DEP-
mondatokat alkalmaz, a vezérl§ ellendrizni fogja, hogy
ezen kozelitd és elhagyé mozgasok sértik-e a konturt

A mélység paraméter elSjele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélység = 0 értéket
programozza be, a vezérld a szerszamtengely kontur
alprogramban megadott koordinatait alkalmazza.

Ha a ciklus 25 ATMENO KONTUR -t alkalmazza, a
ciklus KONTUR -ban csak egy alprogramot hatarozhat
meg.

A ciklus 276 mellé ajanlott a ciklus 270 KONTURVONAL
ADATAI-t alkalmazni. A ciklus 20 KONTURADATOK -ra
azonban ezzel ellentétben nincs szikség.

Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur
alprogramban, ugy azokat a kontur alprogramban kell
megadnia, vagy kiszamitania.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznéalhaté
memdéria mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet
programozhat egy SL ciklusban.

Ha M110 aktiv a mUvelet alatt, akkor ezalatt a

kompenzalt korivek elétolasa ennek megfeleléen
csokken.
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Fix ciklusok: Kontarzseb | KONTURKOVETES 3D (Ciklus 276, DIN/ISO: G276, szoftveropci6 19)

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérlé a szerszamot
a ciklus végét kdvetben csak a szerszamtengely iranyaban
pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérlé nem pozicionalja
a szerszamot a megmunkalési sikban.

» Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a

megmunkalasi sik 6sszes koordinatajanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig ndvekményes értékeket

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szerszamot a ciklushivas el6tt egy akadaly mogé
pozicionalja, ugy az utk6zéshez vezethet.

> A szerszamot ezért a ciklushivas el6tt Ugy pozicionalja,
hogy a vezérl6 a kontur kezd8pontra ttkdzés nélkdl
megkdzelithesse

» Ha a szerszam pozicidja a ciklushivaskor a biztonsagi
magassag alatt van, a vezérl6 hibaiizenetet kiild
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Fix ciklusok: Konturzseb | KONTURKOVETES 3D (Ciklus 276, DIN/ISO: G276, szoftveropci6 19)

Ciklusparaméter

278

|

>

Q1 Marasi melyseg ? (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a kontur alja kdzotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q3 Simito rahagyas oldalt ? (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q7 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
Abszolut magassag, amelyen a szerszam

nem Utkdzik a munkadarabbal (kbzbensd
pozicionalaskor és a ciklus végén a
visszahuzaskor) Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

Q10 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
elérehaladhat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam el6tolasi sebessége az orsoé tengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdzott, vagy
FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam
elétolasi sebessége a megmunkalasi sikon.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Q15 Marasfajta ? Ellenirnyu = -1:

Egyeniranyu maras: Bevitel = +1

Elleniranyd maras: Bevitel = —1

Egyeniranyu és elleniranyt maras valtakozva, tébb
fogasban: Bevitel =0

Q18 Nagyolo szerszam? ill. QS18: Annak a
szerszamnak a szdma vagy neve, amellyel a
vezérld a kontur elénagyolasat végezte. Az
elénagyol6 szerszam alkalmazasa funkciogombon
keresztll kdzvetlenll a szerszamtéblazatbal

is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét is
megadhatja a Szerszamnév funkciégombbal. A
vezeérlé automatikusan beszurja a zaré idézéjelet
a beviteli mezdbdl vald kilépéskor. Ha nincs
elénagyolas, adjon meg "0" értéket; ha azonban
egy szamot vagy egy nevet ad meg, a vezérl§
csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket nem
tudott elé6nagyolni. Ha a vezérl6 a nagyolni kivant
konturt nem tudja oldalrdl megkdzeliteni, akkor

a vezérl§ valtakozé iranyu beszurassal végzi a
marast; ezért a TOOL.T szerszamtablazatban meg
kell hataroznia a szerszam LCUTS vagéélhosszat
és ANGLE maximalis fogasvételi szogét. Beviteli
tartomany 0-bol 99999-ig szam megadasakor,
legfeljebb 16 karakter pedig név megadasakor
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Példa

62 CYCL DEF 276 KONTURVONAL 3D
Q1=-20 ;MARASI MELYSEG
Q3=+0 ;RAHAGYAS OLDALT
Q7=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q10=-5 ;SULLYESZTESI MELYSEG
Q11=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q12=500 ;KINAGYOLASI ELOTOLAS
Q15=+1 ;MARASFAJTA
Q18=0 ;NAGYOLO SZERSZAM
Q446=+0,01; MARADEKANYAG
Q447=+10 ;CSATLAKOZO TAVOLSAG
Q448=+2  ;PALYAHOSSZABBITAS
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Fix ciklusok: Kontarzseb | KONTURKOVETES 3D (Ciklus 276, DIN/ISO: G276, szoftveropci6 19)

> Q446 Jovahagyott maradékanyag? Adja meg,
hogy hogy milyen mm értékig fogadja el a konturon
megmarado anyagot. Ha pl. 0,01 mm-t ad meg,
a vezérlé 0,01 mm maradékanyag-vastagsag
felett mar nem munkalja meg a maradék anyagot.
Beviteli tartomany 0,001 és 9,999 k&zott

> Q447 Maximalis csatlakozé tavolsag? Kett6
finomnagyolando terilet kdzotti maximalis
tavolsag. Ezen tavolsagon belll a vezérl§
elemelkedés nélkil a megmunkalasi mélységen
halad végig a konturon. Beviteli tartomany 0 és
999,9999 kdzott

> Q448 Palyahosszabbitas? A szerszampalya
kontur elején és végeén valé meghosszabbitdsanak
értéke. A vezérl6 a szerszampalyat mindig
parhuzamosan a konturral hosszabbitja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99,999 kdzott
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Fix ciklusok: Konturzseb | ATMENO KONTUR ADATOK (Ciklus 270, DIN/ISO: G270, szoftveropci6 19)

8.11 ATMENO KONTUR ADATOK (Ciklus 270,
DIN/ISO: G270, szoftveropcid 19)

Programozaskor ne feledje:

Ezt a ciklust a Ciklus 25 ATMENO KONTUR kiilénbdzé
tulajdonsagainak meghatarozasahoz hasznalhatja.

6 A ciklus 20 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 20
az NC programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe lép.
A ciklus 270 alkalmazasakor ne hatdrozzon meg
sugarkorrekcioét a kontar alprogramban.
A 270-es ciklust a 25-0s ciklus el6tt hatarozza meg.
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Fix ciklusok: Konturzseb | ATMENO KONTUR ADATOK (Ciklus 270, DIN/ISO: G270, szoftveropcié6 19)

Ciklus paraméterek

ED > Q390 Megkozelités/eltavolodas tipusa?: Raallas

s vagy elhagyas tipusanak meghatarozasa:
Q390=1:
A kontur megkozelitése érint6 koriven
Q390=2:
A kontur megkdzelitése érinté egyenesen
Q390=3:
A kontur megkdzelitése derékszdgben

> Q391 Sugarkorrekcié (0=R0/1=RL/2=RR)?:

Sugarkorrekcié Meghatarozasa:
Q391=0:
Meghatarozott kontir megmunkalasa
sugarkorrekcié nélkiil
Q391=1:
Meghatarozott kontir megmunkalasa balra
korrigalt sugarkorrekcioval
Q391=2:
Meghatarozott kontir megmunkalasa jobbra
korrigalt sugarkorrekcioval

> Q392 Megkozelités/eltavolodas sugara?: Csak
akkor lép érvénybe, ha az érintd megkdzelitést
korpalyan valasztotta (Q390=1). A megkdzelités/
elhagyas ivének sugara. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q393 Kozépponti szog?: Csak akkor lép
érvénybe, ha az érinté megkozelitést kérpalyan
valasztotta (Q390=1). A megkodzelités ivének
nyitasi szdge. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q394 Tavolsag a segédponttol?: Csak akkor lép
érvénybe, ha az érinté megkozelitést egyenesen
vagy derékszdgben valasztotta (Q390=2 vagy
Q390=3). A segédponttdl valé tavolsag, amelybdl
a vezeérld megkozeliti a konturt. Beviteli tartomany
0 és 99999,9999 kozott

Példa
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Fix ciklusok: Konturzseb | CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN ISO: G275, szoftveropcié 19)

8.12 CIKLOID HORONY (Ciklus 275,
DIN ISO: G275, szoftveropcid 19)

Ciklus lefutasa

A 14-es KONTURGEOMETRIA ciklussal egyiitt ez a ciklus is
lehetdvé teszi nyitott és zart hornyok és kontur hornyok cikloid
marassal térténd teljes megmunkalasat.

A cikloid marassal nagy megmunkalasi mélységek és sebességek
érhetdk el, mert a megmunkalasok egyenletes elosztasa segit a
szerszamot érd koptatd hatasok megelézésében. Szerszambetétek
hasznalataval a teljes megmunkalasi hossz kihasznalhatd, ndvelve a
fogankénti forgacsmennyiséget. Masfeldl a cikloid maras védi a gép
mechanikai elemeit.

A ciklus paraméterek kivalasztasatol figgéen az alabbi
megmunkalasi lehetéségek allnak rendelkezésre:

® Teljes megmunkalas: Nagyolas, oldalsimitas
m Csak nagyolas

® Csak oldalsimitas

Nagyolas zart hornyokkal

Zart hornyok konturleirasat mindig egy egyenes mondattal (L-
mondattal) kell kezdeni.

1 A pozicionalasi logikat kdvetve, a szerszam a konturleiras
kezddpontjaba mozog, és valtakozé iranyu mozgassal, a
szerszamtablazatban megadott fogasvételi széggel mozog az
els6 fogasvételi mélységre. A Q366 paraméterrel pontosithatja a
fogasvételi eljarast.

2 A vezérl6 a kontdr végpontja felé kdriven mozogva kinagyolja a
hornyot. A kdriven mozogva a vezérl6 elmozgatja a szerszamot a
megmunkalas iranyaban egy, On altal meghatarozhaté fogasvételi
tavolsaggal (Q436). A kériven vald egyeniranyu vagy elleniranyu
mozgast a Q351 paraméterben hatarozhatja meg

3 A kontur végpontjaban a vezérl6 a biztonsagi magassagra viszi a
szerszamot, majd visszahuzza azt a konturleiras kezd6pontjaba

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

Simitas zart hornyokkal

5 Ha meghatarozott simitési rahagyast, a vezérld elvégzi a horony
oldalainak simitasat, akar tobb fogasvétellel is, ha ugy adta meg.
A meghatarozott kezd6pontbdl kiindulva a vezérlé érintd iranyban
kodzeliti meg a horony falat. Figyelembe veszi az egyeniranyu és
ellenirdnyd marast.
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Program felépitése: Megmunkalas SL
ciklusokkal

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA
13 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKE 10
14 CYCL DEF 275 CIKLOID HORONY...

15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Fix ciklusok: Konturzseb | CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN ISO: G275, szoftveropcié 19)

Nagyolas nyitott hornyokkal

Nyitott hornyok konturleirasanak mindig megkdézelité mondattal kell
kezdddnie (APPR).

1 A pozicionélasi logikat kbvetve, a szerszam a megmunkalasi
mivelet kezd6pontjaba mozog, ahogy azt az APPR mondat
parameéterei meghatarozzak, és az els6 fogasvételi mélységre
merdleges helyzetbe all.

2 A vezérld a kontur végpontja felé kériven mozogva kinagyolja a
hornyot. A kériven mozogva a vezérld elmozgatja a szerszdmot a
megmunkalas iranyaban egy, On altal meghatarozhaté fogasvételi
tavolsaggal (Q436). A koriven vald egyeniranyu vagy elleniranyu
mozgast a Q351 paraméterben hatarozhatja meg

3 A kontur végpontjaban a vezérl6 a biztonsagi magassagra viszi a
szerszamot, majd visszahuzza azt a konturleiras kezd6pontjaba

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

Simitas nyitott hornyokkal

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyast, a vezérl6 elvégzi a horony
oldalainak simitasat, akar tobb fogasvétellel is, ha ugy adta meg.
Az APPR-mondatbab meghatarozott kezdépontbdl kiindulva a
vezeérl érintd iranyban kozeliti meg a horony falat. Figyelembe
veszi az egyeniranyu és elleniranyu marast
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Fix ciklusok: Konturzseb | CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN ISO: G275, szoftveropcié 19)

Programozaskor ne feledje:

0 A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.
A Ciklus 275 CIKLOID HORONY alkamazasakor csak
egy kontur alprogramot hatarozhat meg a Ciklus 14
KONTURGEOMETRIA-ban.

Hatarozza meg a horony kézépvonalat a rendelkezésre
allo palyafunkciokkal a kontur-alprogramban.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhat6
memoaria mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet
programozhat egy SL ciklusban.

A vezeérl6nek nincs sziiksége a ciklus 20
KONTURADATOK-ra a 275-6s ciklushoz.

Egy zart horony kezd&pontja nem lehet a kontur
sarokpontjaban.

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérlé a szerszamot
a ciklus végét kdvetben csak a szerszamtengely iranyaban
pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezeérlé nem pozicionalja
a szerszamot a megmunkalasi sikban.

» Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatajanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig névekményes értékeket
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Fix ciklusok: Konturzseb | CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN ISO: G275, szoftveropcié 19)

Ciklus paraméterek

275

1

256

>

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?:
Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa :

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha
a meghatéarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van
hatarozva

Q219 Horony szélessége ? (parhuzamos a
megmunkalasi sik melléktengelyével): Adja meg
a horony szélességét; ha a szerszam atmérdjével
megegyezd horonyszélességet ad meg, a vezérlé
csak a nagyolasi miveletet fogja végrehaijtani
(horonymaras). Maximalis horonyszélesség
nagyolaskor: Szerszam atméréjének kétszerese.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q368 Simito rahagyas oldalt ? (Inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Q436 Fogasvétel ford.-ként? (abszolut érték):

Az az érték, amellyel a vezérlé fordulatonként
elmozgatja a szerszamot a megmunkalas
irdanyaban. Beviteli tartomany: 0-t6l és 99999,9999-
g

Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 k6zott vagy
FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam
el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikon.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipus M3:

+1 = Szinkronfutdé maras

-1 = Szinkronfuté maras esetén

PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF-mondatbdl
szarmazé értéket alkalmazza (Amennyiben 0-t ad
meg, a megmunkalas szinkronfutdsban valdsul
meg)
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Fix ciklusok: Konturzseb | CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN ISO: G275, szoftveropcioé 19)

> Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A Példa
munkadarab felllete és a horony alja kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kdzott

> Q202 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Maximalis mélység, amivel a szerszam
egyszerre el6érehaladhat; értéket 0-nal nagyobb
értékben hatarozza meg. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kdzott

> Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége mélységre
valé pozicionalaskor mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott, vagy FAUTO,
FU, FZ

> Q338 Simitasi fogas ? (inkrementalis érték): Az
az érték, amellyel a szerszam a féorso tengelyén
simitaskor fogast vesz. Q338=0: Simitas egy
fogasvételben. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q385 Simitasi el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0
és 99999,999 kozott, vagy FAUTO, FU, FZ

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott, vagy PREDEF

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készllékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

> Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?: MerUlési
stratégia tipusa:
0 = merdleges fogasvétel. A vezérld merdlegesen
vesz fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban
meghatarozott fogasvételi ANGLE értékére
1 = funkcié nélkdl
2 = valtakozé iranyu fogasvétel. A
szerszamtablazatban az aktiv szerszam ANGLE
fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-aval.
Ellenkezb esetben a vezérl6 hibauzenetet kild
Vagy pedig PREDEF

~J
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Fix ciklusok: Konturzseb | CIKLOID HORONY (Ciklus 275, DIN I1ISO: G275, szoftveropcié 19)

> Q369 Simito rahagyas melysegben ?
(inkrementalis érték): Simitasi rahagyas a
mélységhez. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q439 El6tolas referencia (0-3)?: Annak
meghatarozasa, mire vonatkozik a programozott
el6tolas:
0: Az el6tolas a szerszam kdzéppontjanak
palyajara vonatkozik
1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik
a szerszam vagoeélére, egyébként a kozéppont
palyajara
2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor
a szerszam vagoeélére, egyébként a kozéppont
palyajara vonatkozik
3: Az el6tolas mindig a szerszam vagoélére
vonatkozik
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Fix ciklusok: Konturzseb | Programozasi példak

” =

8.13 Programozasi példak

Példa: Egy zseb kinagyolasa és elésimitasa

Nyersdarab meghatarozasa
Szerszamhivas elénagyolé szerszam, atméré 30
Szerszam visszahlzasa

Kontur alprogram meghatarozasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

Elénagyolas ciklus meghatarozas

El6nagyolas ciklushivas

Szerszam visszahlzasa
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Fix ciklusok: Konturzseb | Programozasi példak

Szerszamhivas elésimitd szerszam, atméré 15

Elésimitas ciklus meghatarozas

Elésimitas ciklushivas
Szerszam kijaratasa, program vége

Kontur alprogram

N
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Fix ciklusok: Konturzseb | Programozasi példak

Példa: Atlapolt konttrok eléfurasa, kinagyolasa és
simitasa

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas furo, atméré 12
Szerszam visszahlzasa

Kontur alprogramok meghatarozasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

El6faras ciklus meghatarozas

Eléfaras ciklushivas
Szerszam visszahuzasa
Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz, atméré 12

Kinagyolas ciklus meghatarozas

I
m
o
m
P4
I
=
pz4
_|
P4
(@]
o
]
S
o
=
C
[7]
°
5]
Q@
Q
o
3
o]
N
Q-
(2]
<)
~
N
S
-
©

261



Fix ciklusok: Konturzseb | Programozasi példak

Kinagyolas ciklushivas

Fenéksimitas ciklus meghatarozas

Fenéksimitas ciklushivas

Oldalsimitas ciklus meghatarozas

Oldalsimitas ciklushivas
Szerszam kijaratasa, program vége

1. kontur alprogram: bal oldali zseb

2. kontur alprogram: jobb oldali zseb

3. kontur alprogram: négyzet alaku sziget a bal oldalon

4. kontur alprogram: haromszdg alaku sziget a jobb oldalon

N
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Fix ciklusok: Konturzseb | Programozasi példak

Példa: Atmené kontur

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas, atmér6 20
Szerszam visszahlzasa

Kontur alprogram meghatarozasa

Megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

Ciklushivas
Szerszam kijaratasa, program vége

Kontur alprogram
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Fix ciklusok: Konturzseb | Programozasi példak
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Fix ciklusok: Hengerpalast | Alapismeretek

9.1 Alapismeretek

Palastfeliileti ciklusok attekintése

Funkciégomb Ciklus Oldal

27 HENGERPALAST 267
28 HENGERPALAST 270
horonymaras

29 HENGERPALAST 274
gerincmaras

39 HENGERPALAST 277
Kontur

266 HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO: G127, szoftver opci6 1)

9.2 HENGERPALAST (Ciklus 27,
DIN/ISO: G127, szoftver opcid 1)

Ciklus futtatas

Ez a ciklus lehetbvé teszi egy két dimenzidéban programozott kontur
hengerpalaston t6rténé 3D-s megmunkalasat. Alkalmazza a 28-as
ciklust, ha a hornyokat szeretne marni a hengerre.

A kontur a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott
alprogramban van leirva.

Az alprogramban mindig irja le a konturt az X és Y koordinatakkal,
tekintet nélkiil arra, hogy milyen forgétengely van az On gépén. Ez
azt jelenti, hogy a konturleiras fliggetlen a gép konfiguraciojatél. Az
L, CHF, CR, RND és CT palyafunkciok elérheték.

A méretek a forgastengelyen (X koordinatak) megadhatok fokban

vagy milliméterben (hiuivelykben) is (a ciklusmeghatarozasnal a

Q17-vel).

1 A vezérld a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot az
oldalsé rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasveteli mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott konturt.

3 A kontur végén a vezérld visszamozgatja a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, majd visszaall a bemetszési ponthoz

4 Az 1-3. Iépést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.

5 Ezutan a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a
biztonsagi magassagra.
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO: G127, szoftver opci6 1)

Programozaskor ne feledje:

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A gépet és a vezérlét is a szerszamgépgyartonak fel kell
készitenie a hengerpalast interpolaciéra.

o A konturprogram els6 NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memoria mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet
programozhat egy SL ciklusban.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Ehhez a ciklushoz hasznéljon keresztélli marét

(ISO 1641).

A hengert a kdrasztal kozepére kell régziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kozepére allitsa.

A féorsé tengelyének merdlegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor. Ha ez nem
teljesul, a vezérkd hibatzenetet kild. Adott esetben
szilkség lehet a kinematika atkapcsolasara.

Ezt a ciklust dont6tt tengellyel is lehet hasznélni.

A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A megmunkalasi idd hosszabb lehet, ha a kontur tdbb
nem érinté iranyu konturelemet tartalmaz.

Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur

alprogramban, ugy azokat a kontur alprogramban kell
megadnia, vagy kiszamitania.
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERPALAST (Ciklus 27, DIN/ISO: G127, szoftver opci6 1)

Ciklusparaméterek

FZRi > Q1 Marasi melyseg ? (inkrementalis érték): A

=71 hengerpalast és a kontur alja kdzétti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q3 Simito rahagyas oldalt ? (inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a kiteritett hengerpalast
sikjaban; a rahagyas a sugarkorrekcio iranyaba
hat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzott

> Q6 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és a hengerpalast kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q10 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
elérehaladhat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

» Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam el6tolasi sebessége az orsoé tengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdzott, vagy
FAUTO, FU, FZ

> Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam
elétolasi sebessége a megmunkalasi sikon.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

» Q16 Henger sugara ?: A henger sugara, amelyen
a konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany 0
€s 99999,9999 kozott

> Q17 Mertekegyseg ? fok=0 MM/INCH=1: Az
alprogram forgétengelyének koordinatai fokban
vagy mm (inch)-ben programozva
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERPALAST horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftveropcié 1)

9.3 HENGERPALAST horonymaras
(Ciklus 28, DIN/ISO: G128,
szoftveropci6 1)

Ciklus lefutasa

Ezzel a ciklussal egy két dimenziéban programozott vezeté horony
hengerpalaston torténé megmunkalasat tudja programozni. 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 a horony szélességéhez képest,
annal nagyobb a torzulas a koriveken és a ferde egyeneseknél.
Ennek a folyamatbdl ered6 torzulasnak a minimalizalasahoz
meghatarozhatja a Q21 paramétert. Ez a paraméter hatarozza
meg a tlrést, amellyel a vezérl olyan hornyot munkal ki, ami a
lehet6 legjobban hasonlit egy, a horonnyal azonos szélességi
szerszammal kimunkalt horonyhoz.

A konturpalya kézéppontjat a szerszam sugarkorrekciojaval egyutt
kell programoznia. A sugarkorrekciéval adhatja meg, hogy a
vezérld elleniranyl vagy egyeniranyl marassal munkalja-e meg a
hornyot.

1 A vezérld a fogasvételi pontra poziciondlja a szerszamot

2 A vezérld a szerszamot az els6 fogasvételi mélységre
merélegesen mozgatja. A szerszam egy érint6 palyan vagy
egy egyenesen a Q12 marasi el6tolassal kozeliti meg a
munkadarabot. A megkodzelités a ConfigDatum CfgGeoCycle
(Nr. 201000) apprDepCylWall (201004 sz.) paraméterektdl fligg

3 Az elsé fogasvételi mélységen a szerszdm a Q12 marasi
el6tolassal marja ki a horony falat, figyelembe véve az oldalsé
simitasi rdhagyast

4 A kontur végeén a vezérl6 elmozgatja a szerszamot a szemkozti
horonyfalhoz, majd visszaall a fogasvételi pontra

5 A2-3.lépések addig ismétlddnek, amig a Q1 programozott
marasi mélységet el nem éri

6 Ha meghatarozta a Q21 tlirést, a vezérl6 Ujra megmunkalja a
horony falait, javitva ezzel a parhuzamossagot

7 Veégll a szerszam visszahuzoédik a szerszamtengely mentén a
biztonsagi magassagra
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERPALAST horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftveropcié6 1)

Programozaskor ne feledje:

@ A ciklus dontétt megmunkalast hajt végre. A ciklus
futtatdsahoz a gépasztal alatti elsé tengelynek
forgotengelynek kell lennie. Tovabba tudni kell a
szerszamot a hengerpalast fellletre merdlegesen
pozicionalni.

o Hatarozza meg a megkdzelitést a ConfigDatum,
CfgGeoCycle (201000 sz.), apprDepCylWall (201004

sz.) paraméterekkel

= Erint6 Kor:
Erint6leges megkozelités és elhagyas

= Normal egyenes: A mozgas a kontur kezdépontjara
nem egy érintdpalyan lesz végrehajtva, hanem egy
egyenes mentén

A konturprogram elsé NC mondataban mindig

programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a

megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,

akkor a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli marot

(1SO 1641).

A hengert a kdrasztal kbzepére kell rogziteni. A

referenciapontot a forgdasztal kdzepére allitsa.

A féorso tengelyének merélegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor.

Ezt a ciklust dontétt tengellyel is lehet hasznalni.
A biztonsagi tdvolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

A megmunkalasi idé hosszabb lehet, ha a kontur tébb
nem érinté iranyu konturelemet tartalmaz.

Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur
alprogramban, ugy azokat a kontur alprogramban kell
megadnia, vagy kiszamitania.
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERPALAST horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftveropcié 1)

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!
Ha ciklushivasnal a féorsé nincs bekapcsolva, Utkdzés Iéphet fel.

» Allitsa be a displaySpindleErr (201002 sz.) on/off
paraméterrel, hogy vezérld hibalzenetet kuldjon-e, ha a
f6éorsoé nincs bekapcsolva

> A funkciot a gép gyartdjanak megfeleléen be kell allitania.

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

A vezérlé a szerszamot a végén a biztonsagi poziciéra, vagy
ha megadta, akkor a masodik biztonsagi poziciéra pozicionalja.
A szerszam ciklus utani végpozicidja nem kell megegyeznie a
kezd&pozicioval.

> Ellendrizze a gép mozgasat

szimulacidban
> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be (ne
névekményes értékeket)
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERPALAST horonymaras (Ciklus 28, DIN/ISO: G128, szoftveropcié6 1)

Ciklusparaméterek

>

=

Q1 Marasi melyseg ? (inkrementalis érték): A Példa
hengerpalast és a kontur alja kdz6tti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

kézdtt Q1=-8
Q3 Simito rahagyas oldalt ? (inkrementalis érték): Q3=+0
Simitasi rahagyas a horony falan. A simitasi Q6=+0

rahagyas a horony szélességét a megadott

érték kétszeresével csokkenti. Beviteli tartomany Q10=+3
-99999,9999 és 99999,9999 kozott Q11=100
Q6 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték): Q12=350
A szerszam csucsa és a hengerpalast kozotti Q16=25
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999

kézott Q17=0
Q10 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis Q20=12
erték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre Q21=0

elérehaladhat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam el6tolasi sebessége az orsoé tengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdzott, vagy
FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam
elétolasi sebessége a megmunkalasi sikon.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Q16 Henger sugara ?: A henger sugara, amelyen
a konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany 0
€s 99999,9999 kozott

Q17 Mertekegyseg ? fok=0 MM/INCH=1: Az
alprogram forgétengelyének koordinatai fokban
vagy mm (inch)-ben programozva

Q20 Horony szelessege ?: A megmunkalandé
horony szélessége. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q21 Tiirés?: Ha a Q20 programozott horony
szélességénél kisebb szerszamot hasznal,

a mozgasok kovetkeztében torzulasok
keletkezhetnek a horony falan kériveknél vagy
ferde egyeneseknél. Ha meghatarozza a Q21
tlrést, a vezérld tovabbi marasi miveleteket
végez annak érdekében, hogy a horony méretei
minél inkabb kodzelitsenek egy, pontosan a horony
szélességével egyez6 szélességi szerszammal
kimart horonyéhoz. A Q21 paraméterrel
megadhatja a megengedett eltérést ettdl az
idedlis horonytol. A tovabbi marasi miveletek
szama fiigg a henger sugaratdl, a hasznalt
szerszamtol és a horony mélységétdl. Minél kisebb
a megadott tlirés, annal pontosabb a horony és
annal hosszabb a megmunkalasi id6 is. Tlrési
beviteli tartomany 0,0001-t61 9,9999-ig

Ajanlas: Hasznaljon 0.02 mm tlrést.

Inaktiv funkcié: Adjon meg 0-t (alapbeallitas).
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERMARAS Gerincmaras (Ciklus 29, DIN/ISO: G129, szoftveropcié 1)

9.4 HENGERMARAS Gerincmaras
(Ciklus 29, DIN/ISO: G129,
szoftveropci6 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 adhatja meg, hogy a vezérldé

ellenirdnyu vagy egyeniranyu marassal munkalja-e meg a gerincet.

A gerinc végeinél a vezérl6é mindig hozzaad egy félkoért, aminek a
sugara a gerinc szélességének a fele.

1 A vezérld a szerszamot a megmunkalas kezd&pontja folé
pozicionalja. A vezérld a gerinc szélességébdl és a szerszam
atmeérgjébdl szamitja ki a kezd6pontot. Ez a kontdr alprogram
els6 definialt pontja mellett taldlhatd, a gerinc szélességének
felével és a szerszamatmérdvel eltolva. A sugarkorrekcio
hatarozza meg, hogy a megmunkalas a gerinc bal (1, RL =
egyeniranyl maras) vagy jobb (2, RR = elleniranyl maras)
oldalan kezdédjon-e

2 Miutan a vezérl§ az elsé fogasvételi mélységre pozicionalt,

a szerszam a gerinc faldhoz képest érint6 iranyban mozog
egy koriv mentén Q12 el6tolassal. Programozastdl fliggéen
figyelembe veszi az oldals6 simitasi rahagyast

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal kimarja a programozott gerincfalat, mig a csap el
nem készul.

4 Ezutan a szerszam érintéiranyban elhagyja a konturt és
visszatér a megmunkalas kezddpontjara.

5 A 2-4.1épést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 marasi
mélységet el nem éri.

6 Veégll a szerszam visszahuzddik a szerszamtengely mentén a

biztonsagi magassagra.
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERMARAS Gerincmaras (Ciklus 29, DIN/ISO: G129, szoftveropci6 1)

Programozaskor ne feledje:

@ A ciklus dontétt megmunkalast hajt végre. A ciklus
futtatdsahoz a gépasztal alatti elsé tengelynek
forgotengelynek kell lennie. Tovabba tudni kell a
szerszamot a hengerpalast fellletre merdlegesen
pozicionalni.

o A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatdrozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztélli marot

(ISO 1641).

A hengert a kdrasztal kbzepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgbasztal kozepére allitsa.

A f6orso tengelyének merdlegesnek kell lennie a
forgdasztal tengelyére ciklushivaskor. Ha ez nem
teljesul, a vezérkd hibauzenetet kuld. Adott esetben
szikség lehet a kinematika atkapcsolasara.

A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.

Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur
alprogramban, ugy azokat a kontur alprogramban kell
megadnia, vagy kiszamitania.

A CfgGeoCycle (201000 sz.), displaySpindleErr
(201002 sz.) on/off paraméterekkel hatarozza meg, hogy
a vezérl6 kuldjon-e hibalizenetet (on) vagy sem (off),

ha az orséforgas nem aktiv a ciklus hivasakor. Ezt a
funkciét a gép gyartéjanak kell adaptalnia.
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Ciklusparaméterek

>

276

Q1 Marasi melyseg ? (inkrementalis érték): A
hengerpalast és a kontur alja kozotti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q3 Simito rahagyas oldalt ? (inkrementalis érték):
Simitasi rahagyas a gerinc falan. A simitasi
rahagyas a gerinc szélességét a megadott

erték kétszeresével noveli. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q6 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):

A szerszam csucsa és a hengerpalast kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q10 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
elérehaladhat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam el6tolasi sebessége az orsoé tengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdzott, vagy
FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam
elétolasi sebessége a megmunkalasi sikon.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

Q16 Henger sugara ?: A henger sugara, amelyen
a konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany 0
€s 99999,9999 kozott

Q17 Mertekegyseg ? fok=0 MM/INCH=1: Az
alprogram forgétengelyének koordinatai fokban
vagy mm (inch)-ben programozva

Q20 Gerinc szélessége ?: A megmunkalandé

gerinc szélessége. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

)
o
Q.
Q
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERPALAST KONTUR (Ciklus 39, DIN/ISO: G139, szoftveropcié6 1)

9.5 HENGERPALAST KONTUR (Ciklus 39,
DIN/ISO: G139, szoftveropcid 1)

Ciklus futtatas

Ez a ciklus lehetévé teszi a egy kontur megmunkalasat
hengerpalaston. A konturt a henger két dimenziéban megadott
fellletén programozza. Ennél a ciklusnal a szerszam ugy van
beadllitva, hogy aktiv sugarkorrekcié mellett a nyitott kontur fala
mindig parhuzamos a henger tengelyével.

A kontur a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott
alprogramban van leirva.

Az alprogramban mindig irja le a kontart 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 palyafunkciok elérhetdk.

A 28-as és 29-es ciklussal ellentétben a kontur alprogramban a
ténylegesen megmunkalandé konturt definialja.

1 A vezérld a szerszamot a megmunkalas kezd&pontja folé
pozicionalja. A vezérld a kezddpontot a kontur alprogram elsé
definialt pontjahoz helyezi, a szerszam atméréjével eltolva

2 A vezérld ezutan a szerszamot merdélegesen a elsé fogasvételi
mélységbe mozgatja. A szerszam egy érintd palyan vagy
egy egyenesen a Q12 marasi el6tolassal kozeliti meg a
munkadarabot. Programozastol fliggéen figyelembe veszi az
oldalso simitasi rahagyast. (A megkozelités a ConfigDatum
CfgGeoCycle (Nr. 201000) apprDepCylWall (201004 sz.)
paraméterektdl fliigg)

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal marja ki a konturt, mig a meghatarozott kontur el
nem készul

4 Ezutan a szerszam érint6 iranyban elhagyja a konturt és
visszatér a megmunkalas kezddpontjara.

5 A 2-4.lépést ismétli mindaddig, mig a megadott Q1 mélységet
el nem éri.

6 Veégul a szerszam visszahuzddik a szerszamtengely mentén a
biztonsagi magassagra.
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Programozaskor ne feledje:

@ A ciklus dontétt megmunkalast hajt végre. A ciklus
futtatdsahoz a gépasztal alatti elsé tengelynek
forgotengelynek kell lennie. Tovabba tudni kell a
szerszamot a hengerpalast fellletre merdlegesen
pozicionalni.

o A konturprogram elsé NC mondataban mindig
programozza mindkét hengerpalast koordinatat.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatdrozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.
Figyeljen arra, hogy a szerszamnak legyen elegendd
helye oldaliranyban a megkodzelitéshez és az
elhagyashoz.
A hengert a korasztal kdzepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgbasztal kdzepére allitsa.
A féorso tengelyének merélegesnek kell lennie a
forgbasztal tengelyére ciklushivaskor.
A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a
szerszam sugaranal.
A megmunkalasi idd hosszabb lehet, ha a kontur tdbb
nem érinté iranyu konturelemet tartalmaz.
Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontar
alprogramban, ugy azokat a kontur alprogramban kell
megadnia, vagy kiszamitania.
Hatarozza meg a megkdzelitést a ConfigDatum,
CfgGeoCycle (201000 sz.), apprDepCylWall (201004
sz.) paraméterekkel
= Erintd Kor:
Erint6leges megkdzelités és elhagyas
= Normal egyenes: A mozgas a kontur kezdépontjara
nem egy érintépalyan lesz végrehajtva, hanem egy
egyenes mentén

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

Ha ciklushivasnal a féorsoé nincs bekapcsolva, ltkozés léphet fel.

» Allitsa be a displaySpindleErr (201002 sz.) on/off
paraméterrel, hogy vezérl6 hibalizenetet kildjon-e, ha a
féorso nincs bekapcsolva

» A funkciot a gép gyartdjanak megfeleléen be kell allitania.
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Fix ciklusok: Hengerpalast | HENGERPALAST KONTUR (Ciklus 39, DIN/ISO: G139, szoftveropcié 1)

Ciklus paraméterek

En > Q1 Marasi melyseg ? (inkrementalis érték): A

@ hengerpalast és a kontur alja kozotti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q3 Simito rahagyas oldalt ? (inkrementalis
érték): Simitasi rahagyas a kiteritett hengerpalast
sikjaban; a rahagyas a sugarkorrekcio iranyaba
hat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzott

> Q6 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és a hengerpalast kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q10 Fogasveteli melyseg ? (inkrementalis
érték): Az a méret, amivel a szerszam egyszerre
elérehaladhat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

» Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam el6tolasi sebessége az orsoé tengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdzott, vagy
FAUTO, FU, FZ

> Q12 Elotolas kinagyolaskor ?: A szerszam
elétolasi sebessége a megmunkalasi sikon.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdz6tt, vagy
FAUTO, FU, FZ

» Q16 Henger sugara ?: A henger sugara, amelyen
a konturt meg kell munkalni. Beviteli tartomany 0
€s 99999,9999 kozott

> Q17 Mertekegyseg ? fok=0 MM/INCH=1: Az
alprogram forgétengelyének koordinatai fokban
vagy mm (inch)-ben programozva

)
o
Q.
Q

©

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 27



Fix ciklusok: Hengerpalast | Programozasi példak

9.6 Programozasi példak

Példa: Hengerpalast marasa 27-es ciklussal

0 = Megmunkalas B fejjel és C asztallal
® Henger el6pozicionalasa a forgdasztal
kbzepére
m Bazispont az alsé oldalon, a forgbasztal
kbzepe

Y (2)

; - | X(C)
30 50 157

Szerszamhivas, atméré 7
Szerszam visszahlzasa
Szerszam el6pozicionalasa

Pozicionalas

Kontur alprogram meghatarozasa

Megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

Korasztal el6pozicionalasa, orsé BE, ciklushivas
Szerszam visszahlzasa

Dontés visszafelé, PLANE funkcio torlése
Program vége

Kontur alprogram

A forgastengely adatai mm-ben vannak megadva (Q17=1)

N
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Példa: Hengerpalast marasa 28-as ciklussal

Henger a forgdasztal kdzepén
Megmunkalas B fejjel és C asztallal
Bazispont a forgbasztal kdzepe

A kdzéppont palydjanak leirdsa a kontar
alprogramban

X(Q)

Szerszamhivas, szerszamtengely: Z, atmérd: 7
Szerszam visszahlzasa

Szerszam el6pozicionalasa

Dontés

Kontur alprogram meghatarozasa

Megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

Ujramegmunkalas aktiv

Korasztal elépozicionalasa, orsé BE, ciklushivas
Szerszam visszahuzasa

Dontés visszafelé, PLANE funkcié torlése

Program vége

A kozéppont palyajanak leirasa a kontur alprogramban

A forgastengely adatai mm-ben vannak megadva (Q17=1)

N
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel | SL ciklusok komplex konturképlettel

10.1 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
NC programokban hatarozza meg. igy mindegyik tetszélegesen
felhasznalhato. A valasztott alkonturokbol, melyeket a konturképlet
segitségével kapcsol dssze, a vezérld kiszamitja a teljes konturt.

o Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
(minden konturleird programra érvényes) maximalisan
128 konturt tud eltarolni. A programozhaté konturelemek
szama fligg a kontur tipusatél (belsé vagy kuilsd) és
a konturleirasok szamatol. Legfeljebb 16384 elemet

‘l

programozhat.

A konturképlettel Iétrehozott SL ciklusok hasznalatanak Program felépités: Megmunkalas
el6feltétele a strukturalt programfelépités, ugyanakkor SL ciklusokkal és komplex
lehetévé teszi, hogy a gyakran el6fordulé konturokat kiilén konturképletekkel

NC programokban tarolja. A konturképlet segitségével
kapcsolja dssze az alkonturokat egy k6z6s konturra,
majd hatarozza meg, hogy az egyes konturokat a vezérldé
zsebként vagy szigetként értelmezze.

Az SL ciklusok konturképlettel funkcié a vezérld
felhasznaldi feliletén tébb terlletre eloszlik, és jovObeni
fejlesztésekhez szolgal alapul.
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel | SL ciklusok komplex konturképlettel

Az alkonturok tulajdonsagai Program felépités: Alkonturok

= A vezérld alapvetéen minden kontirt zsebként értelmez. Ne szamitasa konturkeplettel
programozzon sugarkorrekciét

A vezérl6 figyelmen kivil hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkciokat

® A koordinata-transzformaciok megengedettek. Az alkontarban
programozott transzformacié érvényes a kdvetkezd
alprogramokban is, hacsak nincs torélve a ciklus hivasa utan.

® Az alprogramok tartalmazhatnak orsé tengelyl koordinatakat is,
de ezeket a TNC figyelmen kivil hagyja.

® Az alprogram elsé koordinata-mondataban hatarozza meg a
megmunkalasi sikot

® Ha szlkséges, az alkonturok valtozé mélységgel is
meghatarozhatok

Fix ciklusok jellemzéi

® A vezérl6 a ciklusok elétt automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot

®  Minden fogasmélységen megszakitas nélkil forgacsol; a szigetek
kérdl 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 legkulsé
[épésénél)

m  QOldalsimitaskor a vezérld konturt érinté iven kdzeliti meg

A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv)

®m A vezérl6 a konturt teljes egészében egyeniranyu ill. ellenirdnyu
forgacsolassal munkalja meg

A megmunkalasi adatok (marasi melység, simitasi rahagyas és

biztonsagi tavolsag) a Ciklus 20 KONTURADATOK ciklusnal adhatok

meg.

(3,
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Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel | SL ciklusok komplex konturképlettel

Konturmeghatarozasokat tartalmazé NC program

kivalasztasa

A SEL CONTOUR funkcidval egy konturmeghatarozasokat

tartalmazé NC programot valaszthat ki, amib6l a vezérl§ kiolvassa

a konturleirasokat:

SPEC 4
FCT

KONTGR/- 4
PONT
MEGMUNK .
SEL. >
CONTOUR
>

Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort

Funkcidk menuje: Nyomja meg a kontar és
pontmegmunkalas funkcidgombijat
Nyomja meg a SEL CONTOUR funkcidégombot.

Adja meg az NC program teljes nevét a
kontirmeghatarozassal. 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 DECLARE CONTOUR funkciéval adja meg az NC programban
az elérési utat azokhoz az NC programokhoz, amelyekbdl a

vezérld kiolvassa a konturleirasokat. Ezen felll kilon mélységet is

valaszthat ehhez a konturmeghatarozashoz (FCL2 funkcid):

SPEC | 4
FCT

KONTUR/— | 4
PONT
MEGMUNK .

DECLARE
CONTOUR

Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort

Funkciok menije: Nyomja meg a kontar és
pontmegmunkalas funkciégombijat

Nyomja meg a KONTUR MEGHATAROZAS
funkciégombot.

Adja meg a QC konturazonosité szamat, és
nyugtazza az ENT gombbal

Adja meg az NC program teljes nevét a
konturleirassal, és nyugtazza a bevitelt az END
gombbal, vagy ha szeretné

Hatarozzon meg egy kilén mélységet a
kivalasztott konturnak

A megadott QC konturazonositdkkal tudja a
konturképletben a kiilonb6zé konturokat 6sszevonni.

Ha a konturoknak kilénb6z8 mélységeket programoz,
akkor minden alkonturhoz hozza kell rendelnie

egy mélységet (szikség esetén rendeljen hozza 0
mélységet).

286
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Komplex konturképlet megadasa

A funkcidgombok segitségével egy matematikai képletben
o0sszekapcsolhat kiilénb6z6 konturokat.

> Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciogombsort
WONTOR/~ » Funkciok mentje: Nyomja meg a kontur és
PONT Jrz ' . .
HEGHUNK. pontmegmunkalas funkcidgombjat
— » Nyomja meg a KONTURKEPLET funkciégombot:
KePLET A vezérl6 alabbi funkcibgombokat jeleniti meg:

Funkciégomb Link funkcié

ey Metszet

pl.QC10 = QC1 & QC5
e unioé
3 p1.QC25 = QC7 | QC18
o e unio, metszet nélkiil
3 pl.QC12 = QC5 * QC25
e~ e kiilonbséeg
pl.QC25 = QC1\ QC2
nyito6 zaréjel
¢ pl.QC12 =QC1 * (QC2 + QC3)
zaro zarajel
’ pl.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Egyedi kontur meghatarozasa
pl.QC12 = QC1
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Szuperponalt konturok

A vezérlb egy programozott konturt alapesetben zsebnek tekint. A
konturképlet funkcioival lehetésége van ezt megvaltoztatni, hogy a
vezérl6 a konturt szigetként értelmezze.

Uj kontdr kialakitasanak érdekében a szigetek és zsebek

atlapolhaték. Egy zseb méretét megndvelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecsOkkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: atlapolt zsebek

6 A kovetkez§ programozasi példak olyan konturleird
programok, amik egy konturmeghatarozo programban
vannak meghatarozva. A konturmeghatarozo programot
a SEL CONTOUR funkciéval lehet meghivni a tényleges
féprogramban.

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A vezérl6 kiszamolja az S1 és S2 metszéspontokat, azokat nem
kell programozni.

A zsebeket teljes korként kell programozni.

1. konturleiré program: A zseb
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Kozos teriilet (unid)

Az A és B feliiletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt

fellletet is:

m Az A és B fellleteket kiiléon NC programban kell programozni
sugarkorrekcié nélkiil

® A konturképletben az A és a B fellletet az "Unid" funkcioval
tudjuk kiszamolni.

Kontirmeghatarozé program:

Kivont teriilet (kiilonbség)

Az A fellletet a B-vel atlapolt felliletet kivéve kell kimunkalni:

® Az A és B felileteket kiilon NC programban kell programozni
sugarkorrekcié nélkdl

= A konturképletben a B fellilet az A felliletbél a nélkiil funkcioval
lesz kivonva.

Konturmeghatarozé program:
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Kozos teriilet (metszet)

Csak az A és B felliletek altal atfedett fellletet kell kimunkalni. (A

csak az A vagy csak a B altal takart felilet megmunkalatlan marad.)

m Az A és B fellleteket kiiléon NC programban kell programozni
sugarkorrekcié nélkiil

® A konturképletben az A és a B fellletet a "metszéspont”
funkcioval tudjuk kiszamolni.

Kontirmeghatarozé program:

Konturmegmunkalas SL ciklusokkal

o A teljes kontdr megmunkalasa a 20-24-es SL ciklusokkal
torténik (Lasd "Attekintés", oldal 222).

N
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Példa: Konturképlettel leirt kontur nagyolasa és
simitasa

T T T

35 65 100

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszamhivas nagyolas
Szerszam visszahlzéasa
Kontirmeghatarozé program kivalasztasa

Altalanos megmunkalasi paraméterek meghatarozasa
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Kinagyolas ciklus meghatarozas

Kinagyolas ciklushivas
Szerszamhivas simitémaré

Fenéksimitas ciklus meghatarozas

Fenéksimitas ciklushivas

Oldalsimitas ciklus meghatarozas

Oldalsimitas ciklushivas

Szerszam kijaratasa, program vége

Konturmeghatarozé program
Kontarazonosité meghatarozasa a "KOR1" NC programhoz

A PGM "CIRCLE31XY"-ben hasznalt paraméterek értékének
beallitasa

Kontarazonosité meghatarozasa a "KOR31XY" NC
programhoz

Kontdrazonosité meghatarozasa a "HAROMSZOG" NC
programhoz

Konturazonosité meghatarozasa a "NEGYZET" NC
programhoz

Konturképlet

P
o
>
=
[ =)
£
3
D
(o]
=2
Q
—
2.
(o]
N
O
g
o
Q
Q
3
x
o
=
—
[
£
)
[}
°
(1]
~
~
o)

N

92 HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Fix ciklusok: Konturzseb konturképlettel | SL ciklusok komplex konturképlettel

Konturleiré program: kér a jobb oldalon

Konturleiré program: kér a bal oldalon

Konturleiré program: haromszog a jobb oldalon

Konturleiré program: négyzet a bal oldalon
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10.2 SL ciklusok egyszerii konturképlettel

Alapismeretek

Az SL ciklusok és az egyszer( konturképletek lehetévé teszik
konturok legfeljebb 9 alkontur (zseb vagy sziget) egyszeri
O6sszekapcsolasaval torténd leirdsat. Az egyes alkonturokat
(geometriai adatokat) kiilén NC programokban hatarozza meg igy
mindegyik tetsz6legesen felhasznalhaté. A vezérld kiszamitja a
konturt a kivalasztott alkonturokbdl.

0 Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
(minden konturleird programra érvényes) maximalisan
128 konturt tud eltarolni. A programozhaté konturelemek
szama fligg a kontur tipusatél (belsé vagy kuilsd) és
a konturleirasok szamatol. Legfeljebb 16384 elemet
programozhat.

294

Program felépités: Megmunkalas
SL ciklusokkal és komplex
konturképletekkel
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Az alkonturok tulajdonsagai
®  Ne programozzon sugarkorrekciot

= A vezérl6 figyelmen kivil hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkciokat

® A koordinata-transzformaciok megengedettek. Az alkontarban
programozott transzformacié érvényes a kdvetkezd
alprogramokban is, hacsak nincs térdlve a ciklus hivasa utan.

® Az alprogramok tartalmazhatnak orsé tengelyl koordinatékat is,
de ezeket a TNC figyelmen kivll hagyja.

® Az alprogram elsé koordinata-mondataban hatarozza meg a
megmunkalasi sikot

Fix ciklusok jellemzéi

®m A vezérl6 a ciklusok el6tt automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot

= Minden fogasmélységen megszakitas nélkil forgacsol; a
szigetek korll mozog

A ,belsé sarkok” sugara programozhat6 — a szerszam
folyamatosan halad a kontur megsértése nélkul a belsé
sarkoknal (ezt alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus
legklilsé Iépésénél)

®  QOldalsimitaskor a vezérl konturt érinté iven kozeliti meg

m A fenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv)

A vezérl6 a konturt teljes egészében egyeniranyu ill. 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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Egyszeri konturképletek megadasa

A funkciégombok segitségével egy matematikai képletben
Osszekapcsolhat kilénb6z6 konturokat.

» Jelenitse meg a specialis funkciok
funkciégombsort
KoNTOR A~ » Funkciék menuje: Nyomja meg a kontur és
i pontmegmunkalas funkcidgombjat
e » Nyomja meg a CONTOUR DEF funkciégombot:
DEF A vezérl6 megnyitja a parbeszédablakot a

konturképlet megadasahoz

» Adja meg az elsé alkontur nevét. Az elsé
alkonturnak mindig a legmélyebb zsebnek kell
lennie. Nyugtézza az ENT gombbal

szrcer » Funkciégombbal hatarozza meg, hogy a
= kovetkez6 alkontlr zseb vagy sziget. Nyugtazza
az ENT gombbal
» Adja meg a masodik alkontur nevét. Hagyja jova
az ENT gombbal
» Ha sziikséges, adja meg a masodik alkontur
mélységét. Nyugtazza az ENT gombbal
» Folytassa a parbeszédes programozast a fent
leirtak szerint, mig meg nem adta az dsszes
alkonturt.

0 Mindig a legmélyebb zsebbel kezdje az alkonturok
listajat!
Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a
vezérld a teljes mélységet a sziget magassagaként
értelmezi. A megadott, el6jel nélkili érték ezutan a
munkadarab felsd feluletére vonatkozik!

Ha a megadott mélység 0, akkor zsebek esetén a Ciklus
20-ban megadott mélység érvényes. A szigetek igy a
munkadarab fels6 felliletéig érnek!

Konturmegmunkalas SL ciklusokkal

o A teljes kontur megmunkélésa a 20-24-es SL ciklusokkal
torténik (Lasd "Attekintés", oldal 222).
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1.1 Alapismeretek

Attekintés

A vezérls koordinatatranszformaciok segitségével a mar egyszer
programozott konturokat a munkadarabon kilénb6zé helyeken,
eltérd helyzetben és méretben képes alkalmazni. A vezérld a
kdvetkez8 koordinatatranszformécios ciklusokat biztositja:

Funkciégomb Ciklus Oldal
2 7 NULLAPONT 299
ﬁ Konturok eltolasa kozvetlendl

az NC programban vagy a
nullapont tablazatbadl

247 247 Nullapontfelvétel 305
NAN Nullapont felvétele

programfutas alatt
o - 8 TUKROZES 306
@@;D Konturok tikrozése
10 10 FORGATAS 308
@ Kontuarok elforgatasa a
megmunkalasi sikban
11 11 MERETTENYEZO 310
@ Konturok méreteinek nagyitasa
vagy kicsinyitése
® o 26 MERETTENYEZO 311
I ] TENGELYENKENT

Konturok méreteinek
nagyitasa vagy kicsinyitése
tengelyenkénti mérettényezé
megadasaval

18 19 Megmunkalasi sik 313
g Megmunkalas dontott
koordinatarendszerben,

elforgathaté fejjel és/vagy
forgdasztallal rendelkez6

gépeknél

A koordinata-transzformacidk érvényessége

Ervényesség kezdete: A koordinata-transzformacié a
meghatdrozasa utan azonnal érvénybe |ép, nem kell kilén
meghivni. Addig marad érvényben, amig nem torli vagy nem
valtoztatja meg.

Koordinata-transzformacio reset:
= Adjon meg ciklusokat uj értékkel, példaul 1.0 mérettényezbvel

B Hajtson végre egy M2, M30 mellékfunkciét, vagy egy END PGM
NC- mondatot (a mellékfunkci6 a gépi paramétertdl fligg)

= Uj NC program kivalasztasa
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11.2 NULLAPONTELTOLAS-eltolas (Ciklus 7,
DIN/ISO: G54)

Funkcid
A nullaponteltolas hasznalataval a munkadarabon egy mas helyen
is kialakithaté a mar programozott kontur.

A nullaponteltolas ciklus meghatarozdsa utan minden koordinata az

Uj nullpontra vonatkozik. Az egyes tengelyek nullaponteltolasanak

értéke a kiegészitd allapotkijelz6n jelenik meg. Forgastengelyek

megadasa szintén megengedett.

Visszadllitas

B Programozzon nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb. koordinatakon
ujboli ciklusmeghatarozassal

= Nullaponteltolas hivasa pl. X=0; Y=0 koordinatakra a
nullaponttablazatbdl.

Ciklusparaméterek

? > Eltolas: Adja meg az Uj nullapont koordinatait;
53@ az abszolut értékek a munkadarab nullapont
meghatarozasaval megadott nullapontjara
vonatkoznak; az inkrementalis értékek mindig az
utolsé érvényes nullapontra vonatkoznak — amely
lehet egy mar eltolt nullapont is. Beviteli tartomany:
legfeljebb 6 NC tengely, mindegyiknél -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

A programozaskor ne feledje

@ Vegye figyelembe a gépkdnyvet!
A forgastengelyeken térténd nullaponteltolas kezelését
a gépgyarté a presetToAlignAxis (300203 sz.)
paraméterben hatarozza meg.
A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.) opcionalis gépi
paraméterrel eldontheti, hogy mely koordinata rendszer
esetén jelenjen meg a statuszkijelzésnél az érvényes
nullaponteltolas.
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11.3 NULLAPONTELTOLAS-eltolas nullapont
tablazattal (Ciklus 7, DIN/ISO: G53)

Funkcio

A nullaponttablazat hasznalatos példaul

m gyakran el6fordulé megmunkalasi folyamatoknak a munkadarab
kilénb6z6 helyein térténd végrehajtasara, valamint

= ugyanazon nullaponteltoldsok gyakori hasznélata esetén

Egy NC programon belili nullaponteltolas programozhaté

kézvetlendl a ciklus meghatarozasanal vagy meghivhaté egy
nullaponttablazatbal.

Visszaallitas

= Nullaponteltolas hivasa pl. X=0; Y=0 koordinatakra a
nullaponttablazatbal.

= Hajtsa végre a nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb. koordinatak
ciklusban toérténd kdzvetlen megadasaval

Allapotkijelzék

A kiegészit6 allapotkijelzé a nullaponttablazat kdvetkezé adatait

jelzi ki:

® Az aktiv nullaponttablazat neve és elérési utja

B Az aktiv nullaponttéblazat

= Megjegyzés az aktiv nullapont DOC oszlopabdl
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Programozaskor ne feledje:

A nullaponttablazatban talalhaté nullapontok mindig és
kizarélagosan az aktualis nullapontra vonatkoznak.

Ha nullaponttablazatokbdl szarmazé
nullaponteltolasokat alkalmaz, haszndlja a SEL TABLE
funkciét a kivant nullaponttablazat NC programbdl
torténd aktivalasahoz.

A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.) opcionalis gépi
paraméterrel eldontheti, hogy mely koordinata rendszer
esetén jelenjen meg a statuszkijelzésnél az érvényes
nullaponteltolas.

Ha a SEL TABLE nélkil dolgozik, a kivant

nullaponttablazatot a programteszt vagy a programfutas

el6tt kell aktivalni (ez érvényes a programozott grafikara

is):

® Valassza ki a programteszthez hasznalni kivant
tablazatot a Programteszt izemmaodban a fajlkezeld
segitségével: a tablazat az S allapotot tartalmazza

= Vdlassza ki a programteszthez hasznalni kivant
tablazatot a Mondatonkénti programfutas és
Folyamatos programfutas izemmaddokban a
fajlkezel6 segitségével: a tablazat az M allapotot
tartalmazza

A nullaponttablazatokban szereplé koordinatak kizarélag
abszolut értékként hatasosak.

A tablazatok végére Uj sorokat lehet beszurni.

Nullaponttablazatok létrehozasakor a hozzajuk tartozé
fajl nevének betlivel kell kezdédnie.

Ciklusparaméterek

=i

> Eltolas: Adja meg a tablazatban szerepl6
nullapont sorszamat vagy egy Q paramétert; Ha
Q paramétert ad meg, a vezérl6 aktivalja a Q

paraméterben megadott nullapont szamot. Beviteli

tartomany: 0-t6l 9999-ig
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Nullaponttablazat kivalasztasa a programban

A SEL TABLE funkciéval valaszthatja ki azt a nullaponttablazatot,
amelybdl a vezérl6 a nullapontot venni fogja:

» A programhivasi funkciok kivalasztasahoz
nyomja meg a PGM CALL gombot
oL leran » Nyomja meg a NULLAPONT LISTA
L1sTA funkciégombot

» Adja meg a nullapont tadblazat teljes elérési
Utvonalat vagy valassza ki a fajlt a KIVALASZT
funkciégombbal. Nyugtédzza a bevitelt az END
gombbal

o 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
nullaponttablazatot.

Nullaponttablazat szerkesztése Programozas
uzemmaédban

o Miutan megvaltoztat egy értéket a nullaponttédblazatban,
el kell mentenie a valtozast az ENT gombbal. Ellenkezé
esetben a valtozas nem lesz érvényes az NC program
futasakor.

A nullapont tablazatot a Programozas izemmaodban tudja
kivalasztaniProgramozas

> A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a
PGM MGT gombot (program management).

> Nullapont tablazat megjelenitése: Nyomja meg a
TIPUSVALASZTAS és MUTAT .D funkcidgombokat

» Valassza ki a kivant tablazatot vagy adjon meg
egy Uj fajinevet.

> Fajl szerkesztése. A szerkesztéshez a
funkciésorban megjelend funkcidk a kbvetkezék:
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Funkciégomb Funkcioé

~ kezoes Tablazat kezdetének kivalasztasa
i Szerszamtablazat végének kivalasztasa
Ugras az el6z6 oldalra
= mim Ugras a kovetkez6 oldalra
e Sor beszurasa (csak a tablazat végére lehet)
aon Sor torlése
Keresés
SoR Ugras a sor elejére
SoR Ugras a sor végeére
PILLNTNYL Aktudlis érték masolasa
[ HasoLt Méasolt érték beszurasa
N SoRT A Megadott szdmu sor (nullapontok) hozzaadasa
VEGERE P - s x
BEILLESZT a tdblazat végéhez
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Egy nullaponttablazat konfiguralasa

Ha egy aktiv tengelyhez nem kivan nullapontot meghatarozni,
nyomja meg a DEL gombot. Ekkor a vezérld torli a szamértéket a
megfelelS beviteli mez8bél.

Modositani tudja a tablazatok tulajdonsagait. Ehhez
adja meg a MOD meniiben az 555343 kulcsszamot.
A vezérl6 ezutan felkinalja a FORMATUM SZERK.
funkciégombot, ha a tablazat ki van valasztva. A
funkcidgomb megnyomasa utan a vezérl6 megnyit
egy felugro ablakot, amiben a kivalasztott tablazat
valamennyi oszlopanak tulajdonsagai megjelennek.
Minden médositas csak a megnyitott tablazatra
érvényes.

A nullaponttablazat elhagyasa

A fajlkezel6ben jelenitse meg a tébbi fajltipust. Valassza ki a kivant
fajlt.

MEGJEGYZES

Utkdzésveszély!

A vezérlé a nullapont tablazat modositasait csak akkor veszi
figyelembe, ha elmentette az értékeket.

> A tablazatban végrehajtott médositasokat azonnal hagyja
jéva az ENT gombbal

» Az NC programokat a nullapont tablazat médositasa utan
6vatosan inditsa el

Allapotkijelzék
A kiegészit6 allapotkijelzd az aktiv nullaponteltolas értékét mutatja.
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11.4 BAZISPONT KIJELOLESE (Ciklus 247,
DIN/ISO: G247)

Funkcid
A nullapontfelvétel ciklussal aktivalhatja a preset tablazatban
definialt nullapontot Uj nullapontként.

A nullapontfelvétel ciklus meghatarozasa utan valamennyi
koordinatamegadas és nullaponteltolas (abszolut és inkrementalis)
az Uuj nullapontra vonatkozik.

Allapotkijelzés

Az allapotkijelzdén a vezérlé az aktiv nullapont sorszamat a
nullapont szimbolum moégott jeleniti meg.

Programozas el6tt ne feledje:

o Amikor a preset tablazatbdl aktival nullapontot, a vezérld
nulldzza a nullaponteltolast, a tikrozést, elforgatast, a
mérettényez6 és a tengelyspecifikus mérettényezét is.
Ha a 0 nullapont sorszamot aktivalja (0. sor), akkor
a Kézi lizemmod vagy Elektronikus kézikerék
Uzemmodban utoljara megadott nullapontot aktivalja.

A ciklus 247 a Program-teszt Gzemmadban is érvényes.

Ciklusparaméterek

247 > Bazispont sorszama ?: Adja meg a kivant
QQQ nullapont sorszamat a preset tablazatbdl.
Adott esetben a KIVALASZT funkciégombot is
hasznalhatja, a nullapont preset tablazatbdl valo
kivalasztdsahoz. Beviteli tartomany 0 és 65 535
kozott

Allapotkijelzék

A kiegészit6 allapotkijelzén (POZICIO INFOK) a vezérlé az aktiv
preset sorszamat a Bazispnt parbeszéd mogott jeleniti meg.
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | TUKROZES (Ciklus 8, DIN/ISO: G28)

11.5 TUKROZES (Ciklus 8, DIN/ISO: G28)

Funkcio

A vezérl6 a megmunkalast a megmunkalasi sikban tukrdzve is

végre tudja hajtani.

A tikrozés az NC programban valé meghatarozasatol kezdve

érvényes. A Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmodban

is érvényes. A vezérld az aktiv tukértengelyeket a kiegészitd

allapotkijelzén jeleniti meg.

= Ha csak egy tengelyre tiikroz, akkor a szerszam megmunkalasi
iranya megfordul (kivéve az SL ciklusokban).

B Ha 2 tengelyre tikrdz, akkor a szerszam megmunkalasi iranya
valtozatlan marad.

A tikrozés eredménye fligg a nullapont helyzetétdl:

= Ha a nullapont a tlikr6zendé kontiron van, akkor az elem
egyszeriien megfordul. y4 A

® Ha a nullapont a tiikr6zendd konturon kivil van, akkor az elem
is egy masik helyzetbe kertil.

Visszaallitas
Programozza UGjra a TUKROZES ciklust a NO ENT gombbal.
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | TUKROZES (Ciklus 8, DIN/ISO: G28)

Programozaskor ne feledje:

0 Ha a megmunkalas dontétt rendszerben torténik Ciklus
8-cal, akkor a kdvetkez§ eljaras javasolt:
m El6szor programozza a dontott mozgast, majd
ezutan hivia meg a Ciklus 8 TUKROZEST!

Ciklusparaméterek

B > Tiikrozott tengely ?: Adja meg a tikrozési Példa
Sy tengelyt; az 6sszes tengely tikrézhet6 — beleértve
a forgastengelyeket is —, a f6orso tengely és a
hozza tartoz6 melléktengely kivételével. Legfeljebb
harom tengelyt adhat meg. Beviteli tartomany
legfeljebb 3 NC tengely X, Y, Z, U, V, W, A, B, C
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | ELFORGATAS (Ciklus 10, DIN/ISO: G73)

11.6 ELFORGATAS (Ciklus 10, DIN/ISO: G73)

Funkcié
Az NC programon belill a vezérl6 el tudja forgatni a
koordinatarendszert az aktiv nullapont kéril a munkasikban.

A tikrozés az NC programban valé meghatarozasatol kezdve
érvényes. A Pozicionalas kézi értékbeadassal izemmaodban
is érvényes. A vezérld az aktiv elforgatasi szoget a kiegészitd
allapotkijelzén jeleniti meg.

Elforgatasi szog referenciatengelye:
® X/Y sik: X tengely
® Y/Z sik: Y tengely
m Z/X sik: Z tengely

Visszaallitas
Programozza Gjra a FORGATAS ciklust 0° elforgatasi széggel.
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | ELFORGATAS (Ciklus 10, DIN/ISO: G73)

Programozaskor ne feledje:

0 A ciklus 10 programozasaval a vezérld torli az aktiv
sugarkorrekciot. Ha sziikséges, programozza Ujra a
sugarkorrekciot

A forgatas minden tengely korili aktivalasahoz a Ciklus

10 meghatérozasa utan meg kell mozgatnia a munkasik
mindkét tengelyét.

Ciklusparaméterek

> Elforgatas: Adja meg az elforgatas szdgét fokban
(°). Beviteli tartomany: -360,000°-t61 +360,000°-ig
(abszolut vagy inkrementalis érték)

Példa

©
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MERETTENYEZO (Ciklus 11, DIN/ISO: G72)

11.7 MERETTENYEZO (Ciklus 11,
DIN/ISO: G72)

Funkcio

A vezérlé egy NC programon belill a nagyitani vagy kicsinyiteni zA
tudja a konturok méretét. Ezaltal figyelembe tud venni pl.
zsugoritasi és tulméreti tényezdket.

A MERETTENYEZO az NC programban valé meghatarozasatdl
kezdve érvényes. A Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban is érvényes. A vezérl6 az aktiv mérettényez6t a
kiegészitd allapotkijelzdn jeleniti meg.

A mérettényezd érvényes

= mindharom koordinatatengelyre egyidében

= g ciklusok méreteire

Eléfeltételek

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 Gjra a NAGYITAS ciklust 1-es nagyitasi tényezével.

Ciklusparaméterek

| > Tényezo ?: Adja meg az SCL (angolul: scaling)
@ tényez6t; a vezérl6 megszorozza a koordinatakat
és a sugarakat az SCL tényez6vel (a "Funkcid”
részben leirtaknak megfelel6en). Beviteli
tartomany 0,000001 és 99,999999 kozott

310 HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26)

11.8 MERETTENYEZO TENGELYENKENT
(Ciklus 26)

Funkcio

A 26-0s ciklussal minden tengelyhez kilén zsugoritasi és tulméreti Yi
tényez6t rendelhet.

A MERETTENYEZO az NC programban valé meghatarozasatol
kezdve érvényes A Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban is érvényes. A vezérld az aktiv mérettényezét a
kiegészitd allapotkijelzén jeleniti meg.

Visszaallitas

Programozza Gjra a MERETTENYEZO ciklust 1-es nagyitasi
tényezdbvel valamennyi tengelyre.

<V

Programozaskor ne feledje:

o Korivek koordinatait minden tengelynél ugyanazzal a
tényezével kell nagyitani vagy kicsinyiteni.
Minden koordinatatengely programozhaté sajat, csak
arra a tengelyre érvényes mérettényezdvel.
Tovabba az dsszes mérettényezbre programozhatja a
nagyitas k6zéppontjanak koordinatait is.
A kontur méreteit a vezérlé kdzépponthoz, és nem

feltétlendl az aktiv nullaponthoz képest nagyitja vagy
kicsinyiti - mint a 11-es, MERETTENYEZO ciklusnal
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26)

Ciklusparaméterek

> Tengely és mérettényezo: Valassza ki a
koordinatatengely(eke)t a funkciogombbal. Adja
meg a tengelyspecifikus nagyitas vagy kicsinyités
tényezdjét. Beviteli tartomany 0,000001 és
99,999999 kozott

> Kozéppont koordinatai: Adja meg a
tengelyspecifikus nagyitas vagy kicsinyités
kézéppontjat. Beviteli tartomany: -99999,9999 és
99999,9999 kodzott
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MEGMUNKALASI SIK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftveropcio 1)

11.9 MEGMUNKALASI SIK (Ciklus 19,
DIN/ISO: G80, szoftveropcio 1)

Funkcio

A Ciklus 19-ben megadja a munkasik helyzetét — azaz a
szerszamtengely helyzetét a gépi koordinatarendszerhez
viszonyitva — a dontési sz6g megadasaval. A munkasik

= Adja meg kdzvetlenul a forgastengely pozicidjat.

= irja le a megmunkalasi sik poziciéjat a fix gépi
koordinatarendszer legfeljebb 3 elforgatasaval (térszogével).
A szikséges térszdg kiszamitdsahoz allitson egy merdleges
egyenest a dontdtt megmunkalasi sikra, és nézze meg, hogy
milyen szdget zar be azzal a tengellyel, ami kdrul dénteni akar.
Két térszdg megadasaval minden szerszdmpozicié pontosan
megadhato

o Ne feledje, hogy a dontétt koordinatarendszer pozicidja
és ezaltal az 6sszes elmozdulas ebben a rendszerben
fligg a dontott sik megadasatol.

Ha a megmunkalasi sik pozicidjat térszégekkel adja meg, akkor a
vezérld minden tengely délésszdgét automatikusan kiszamitja és
elmenti a Q120 (A tengely) - Q122 (C tengely) paraméterekben.
Ha két megoldas lehetséges, akkor a vezérl6 - a forgastengelyek
aktualis pontjahoz koézelebbi - rovidebb utat valasztja.

A vezérlé a tengelyeket mindig azonos sorrendben forgatja el a
sik dontésének kiszamitasahoz: El6szér az A, majd a B, végil a C
tengelyt.

A ciklus 19 az NC programban val6 meghatarozasatél kezdve
érvényes. Amint elmozditja valamely tengelyt a déntott
rendszerben, az adott tengely korrekcidja aktivalédik. Ha minden ,
tengely mentén aktivalni kivanja a korrekciot, akkor minden tengelyt v X
meg kell mozgatnia.

Ha a megmunkalasi sik dontése funkciot Aktiv-ra allitia Kézi

Uzemmodban, az itt megadott szogértéket felllirja a ciklus 19
Megmunkalasi sik ciklusban megadott érték.
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MEGMUNKALASI SIK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftveropcio 1)

Programozaskor ne feledje:

@ A Megmunkalasi sik billentése funkcioit a gép gyartoja
illeszti a vezérléshez és a szerszamgéphez.
Szintén a gépgyartd hatarozza meg, hogy a
vezérl§ a programozott szogeket a forgdtengelyek
(tengelyszbgek) vagy pedig egy dontott sik (térbeli sz6g)
szdgeiként értelmezze-e.

0 Mivel a nem programozott forgastengely értékei
valtozatlanok, mindig meg kell hatérozni mindharom
térszoget, még akkor is, ha egy vagy tébb szdg értéke
nulla.
A munkasikot mindig az érvényes nullapont korul donti
meg a TNC.

Ha a Ciklus 19-et aktiv M120 mellett alkalmazza, a
vezérld automatikusan érvényteleniti a sugarkorrekciot,
és ezzel az M120 funkciot is.

A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.) opcionalis gépi
paraméterrel eldontheti, hogy mely koordinata rendszer
esetén jelenjen meg a statuszkijelzésnél az érvényes
nullaponteltolas.
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MEGMUNKALASI SIK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftveropcié 1)

Ciklusparaméter

B > Forgastengely és -szog ?: Adja meg a
g forgastengelyt a kapcsolddé elforgatasi S

szogekkel egyitt; az A, B és C forgastengelyek

funkciégombokkal programozhaték. Beviteli

tartomany -360,000 és 360,000 kozott

Ha a vezérl§ automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket, a
kdvetkezd paramétereket adhatja még meg:

> El6tolas? F=: A forgastengely el6tolasi
sebessége az automatikus pozicionalas alatt.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kdzo6tt

> Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték): A
vezérld ugy pozicionalja a dontheté fejet, hogy
a szerszamot meghosszabbitja a biztonsagi
tavolsaggal, igy a munkadarabtél mért relativ
tavolsag nem valtozik. Beviteli tartomany: 0-tél
99999,9999-ig
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MEGMUNKALASI SIK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftveropcié 1)

Visszaall.

A dontési szogek torléséhez Ujra hatdrozza meg a Megmunkalasi
sik ciklust. Minden elforgatasi szogre 0°-ot adjon meg. Majd
programozza Ujra a Megmunkalasi sik ciklust. Végezetul
valaszoljon a parbeszédablakban a NO ENT gombbal. Ezaltal
deaktivalja a funkciét.

Forgastengely pozicionalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elGirasait.

A gépgyarto vagy a 19 ciklusban adja meg a
forgastengelyek automatikus pozicionalasat vagy
Onnek kell azt manudlisan elépozicionalni az
adott NC programban.

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 kozvetlendl
az L mondatban hatarozhatja meg. Térszogek hasznalata esetén
alkalmazza a ciklus 19-vel meghatarozott Q120(A tengely értéke),
a Q121 (B tengely értéke) és a Q122 (C tengely értéke) Q
paramétereket

o Kézi pozicionalas esetén mindig alkalmazza a Q120-
Q122 Q paraméterben tarolt forgastengely poziciokat.

Kerllje az olyan funkcidk hasznalatat, amilyen az M94
(modulo forgastengely), igy elkerilhetd az ellentmondas
a forgastengelyek pillanatnyi és a célpozicioi kdzott az
egyes meghatarozasokban.

Térszdg megadasa a korrekcié kiszamitasahoz

Forgastengelyek pozicionalasa a 19-es ciklussal kiszamitott
értékek alkalmazasaval

Korrekcié aktivalasa az orso tengelyére

Korrekci6 aktivalasa a munkasikra

3
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MEGMUNKALASI SIK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftveropcié 1)

Forgastengelyek automatikus pozicionalasa
Ha a Ciklus 19 automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket:

A vezérl6 csak vezérelt tengelyeket tud automatikusan
pozicionalni.

A ciklusmeghatarozasban a d6lésszdg mellett még az elforgatott
tengelyekre vonatkoztatott biztonsagi tavolsagot és az elétolast
is meg kell adnia.

Csak el6ére meghatarozott szerszamokat hasznaljon (a teljes
szerszamhosszat meg kell hatarozni).

A munkasik dontése utan a szerszamcsucs munkadarab
felszinéhez viszonyitott helyzete megkdzelitleg valtozatlan
marad

A vezérl6 az utoljara megadott el6tolassal hajtja végre a
dontést. A maximalisan elérhetd el6tolas az elforgathato fej
(donthetd asztal) 6sszetettségeétdl figg.

-

Példa

Sz6g megadasa a korrekcio kiszamitasahoz
Az elbtolas és a tavolsag meghatarozasa
Korrekcié aktivalasa az orso tengelyére

Korrekci6 aktivalasa a munkasikra

Pozicidkijelzés dontott rendszerben

A ciklus 19 aktivalasakor a kiegészitd allapotkijelzén

kijelzett poziciok (ACTL és NEVL) és nullapont a dontétt
koordinatarendszerhez képest van megadva. A ciklus
meghatarozasa utan azonnal megjelené adatok eltérhetnek a
Ciklus 19 elé6tt utoljara programozott pozicio koordinataitol.

Munkatér felligyelete

A vezérlé a dontott koordinatarendszerben csak végallaskapcsolora
ellendrzi a mozgatandé tengelyeket. Adott esetben a vezérlé
hibauzenetet kuld.
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MEGMUNKALASI SIK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftveropci6 1)

Pozicionalas a dontott koordinatarendszerben

Az M130 mellékfunkcidval a dontdtt munkatérben is mozgathato
a szerszam a nem dontétt koordinatarendszerben megadott
pozicidkra.

A gépi koordinatarendszerben megadott egyenes vonalu
pozicionalé mozgasok (M91-t és M92-t tartalmazé NC mondatok)
dontott megmunkalasi sikban is végrehajthatdk. Korlatozasok:

B Hosszkorrekcio nélkili pozicionalas.
®m  Gépgeometria-korrekcioé nélkuli pozicionalas
®  Szerszamsugar-korrekcié nem megengedett

Koordinata-transzformacios ciklusok
osszekapcsolasa

Koordinata-transzformacios ciklusok 6sszekapcsolasakor
gy6z8djon meg arrdél, hogy a déntott megmunkalasi sik az

aktiv nullapontra vonatkozik-e. A ciklus 19 aktivalasa el6tt is
programozhat nullaponteltolast: llyenkor a gépi koordinatarendszert
tolja el.

Ha a ciklus 19 aktivalasa utan programoz nullaponteltolast, a
,dontott koordinatarendszert” tolja el.

Fontos: A ciklusokat a meghatarozasukkal ellentétes sorrendben
kell visszaallitani:

1.: Nullaponteltolas aktivalasa
2.: Déntési funkcid aktivalasa
3.: Elforgatés aktivalasa

Munkadarab megmunkalas
1.: Elforgatas visszadllitasa

2.: Déntési funkcio visszaallitasa
3.: Nullaponteltolas visszadllitasa

318
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Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | MEGMUNKALASI SIK (Ciklus 19, DIN/ISO: G80, szoftveropcio 1)

Utmutaté a ciklus 19 Megmunkalasi sik megmunkalasi
folyamathoz

1 NC program irasa

» 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 befog6
eszk6zok ne Utkdzhessenek.

» Ha szlikséges, pozicionalja a donthetd tengelyt vagy -
tengelyeket egy L mondattal a megfelelé szoghelyzetbe (gépi
paramétertdl fligg).

» Aktivalja a nullaponteltolast, ha szikséges.

» Definidlja a ciklus 19 Megmunkalasi sik-ot; adja meg az 6sszes
dontott tengely szogét

> A korrekcié aktivalasahoz mozgassa meg mindharom fétengelyt
X, Y, 2).

» A megmunkalasi folyamatot ugy programozza, mintha azt nem
dontétt sikban hajtana végre.

» Ha szikséges, hatdrozza meg a ciklus 19 Megmunkalasi sik
ciklust méas szogértékekkel, hogy kildnbdzd tengelypozicidban
is végrehajtsa a megmunkalast. Ebben az esetben nem
szilkséges a ciklus 19 visszaallitdsa, megadhat Uj szdgértékeket
kozvetlendl is

» Ciklus 19 Megmunkalasi sik visszaallitasa; programozzon 0°-t
minden dontétt tengelyre

» Deaktivélja a Megmunkalasi sik funkciot; ujbdl hatdrozza meg a
ciklus 19-et. Valaszoljon a parbeszédre a NO ENT gombbal

» Tordlje a nullaponteltolast, ha sziikséges.

» Ha szikséges, poziciondlja a dontétt tenegelyt 0°-ra.
2 Munkadarab befogasa

3 Nullapontfelvétel

m Kézi érintéssel

= HEIDENHAIN 3D-s tapintdval vezérelve

Tovabbi informacidk: Felhasznaléi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa
B Automatikusan HEIDENHAIN 3D tapintéval
Tovabbi informacié: "Tapintéciklusok: Automatikus
nullapontfelvétel", oldal 405)
4 Program inditasa Folyamatos programfutas izemmaédban
5 Kézi iizemmaéd
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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11.10 Programozasi példak

Példa: koordinata-transzformacios ciklus

Programfutas

® A koordinata-transzformaciok programozasa a
féprogramban 1307

B Megmunkalas egy alprogramon belil

65

Nyersdarab meghatarozasa

Szerszambehivas
Szerszam visszahlzasa

Nullaponteltolas kézépre

Marasi mivelet hivasa
Cimke megadasa a programrész ismétléshez

Forgatas 45°-kal (inkrementalisan)

Marasi mlvelet hivasa
Visszaugras az LBL 10 cimkére; a marasi mivelet hatszori
ismétlése

Forgatas visszaallitasa (reset)

Nullaponteltolas visszaallitasa

Szerszam kijaratasa, program vége

1. alprogram

Marasi mlvelet meghatarozasa

w
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12.1 Alapismeretek

Attekintés

Ciklusok: Specialis funkcidk | Alapismeretek

A vezérl6 az alabbi ciklusokat kinalja a kdvetkez8 specialis célokra:

Funkciégomb Ciklus Oldal

9 VARAKOZASI IDO 325
12 Program call 326
13 Orientalt f6orso stop 327
32 TURES 328
225 GRAVIROZAS (széveg) 332
232 HOMLOKMARAS 338
239 T’ERHEI,_EIS 344
MEGALLAPITAS

324
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Ciklusok: Specialis funkciok | VARAKOZASI IDO (Ciklus 9, DIN/ISO: G04)

12.2 VARAKOZASI IDO (Ciklus 9,
DIN/ISO: G04)

Funkcioé
A programfutas KIVARASI IDO-re megall. A varakozasi id6
felhasznalhat6 példaul forgacstorésre.

A ciklus az NC programban valé meghatarozasatol kezdve érvényes.
A modalisan haté (6rokl6d®) allapotokra, mint példaul az orsé
forgasa, nincs hatassal.

Példa

Ciklusparaméterek

[ > Kivarasi id6 masodpercekben: Adja meg
a varakozasi id6t masodpercekben. Beviteli
tartomany 0 és 3 600 s (1 6ra) kdzott 0,001
masodperces lépésekben
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Ciklusok: Specialis funkciék | PROGRAMHIVAS (Ciklus 12, DIN/ISO: G39)

12.3 PROGRAMHIVAS (Ciklus 12,
DIN/ISO: G39)

Ciklus funkcidja

Tetsz6leges NC programot, mint példaul a kilénleges furéciklust A 5
vagy geometriai modult, egyenlévé tehet a megmunkalo of ! o o 0
ciklusokkal. Ezutan ezen NC programokat a ciklusokhoz hasonléan 2o %‘,f,'l'gffﬂz'o of [T 2 ES%':',\';,(,;V,M :
hivhatja meg. 58 CYCLDEF121 o | |o | -
o LoTs1 of | ot i 5
°'9..M99 T °
X o Lo ! END PGM °
S I N
Programozaskor ne feledje:
0 A meghivott NC programnak a vezérl6 belsé
memodriajaban kell lennie.
Ha a ciklusként definialt NC program ugyanabban a
kényvtarban talalhatd, mint az az NC program, amelybél
meghivja, akkor elegendd csak a nevét megadni.
Ha a ciklusként definialt NC program nem ugyanabban a
kényvtarban talalhatd, mint az az NC program, amelybdl
meghivja, akkor a teljes elérési utvonalat meg kell adnia,
pl. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.
Ha DIN/ISO programot definial ciklusként, akkor a fajl
tipusat is meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .| -
t.
Altalaban a Q paraméterek globalis érvényliek, ha ciklus
12-vel hivja meg 6ket. Emiatt mindig vegye figyelembe,
hogy a hivott NC programban megvaltoztatott Q
paraméterek hatassal lehetnek a hivd NC programra.
Ciklusparaméterek
12 > Programnév: Adja meg a meghivni kivant 50.h NC program kijelolése
S, NC program nevét, és ha sziikséges a konyvtarat, ciklusként és meghivasa az M99
ahol az NC program talalhato, vagy funkcioval
» Aktivalja a KIVALASZT funkciégombbal a 55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

fajlkivalasztasi parbeszédet. Valassza ki a

meghivandé NC programot 56 CYCL DE 12.1 PGM TNC:

\KLAR35\FK1\50.H

Az NC programot meghivhatja alabbiak segitségével: 57 L X+20 Y+50 FMAX M99
= CYCL CALL (kdldn NC mondat) vagy

= M99 funkciéval (mondatonként), vagy

® M89 funkcidval (minden pozicionalé mondat utan végrehajtva)
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Ciklusok: Specialis funkciok | FOORSO ORIENTALAS (Ciklus 13, DIN/ISO: G36)

12.4 FOORSO ORIENTALAS (Ciklus 13,
DIN/ISO: G36)

Ciklus funkcidja

@ A gépet és a vezérlét a gépgyartonak ehhez a funkciéhoz
el6 kell készitenie.

A vezérld a szerszamgeép féorséjat képes vezérelni és adott
szdgpoziciéba forgatni.

A f6orsé orientalas sziikséges ha pl.

m Szerszamcsereéld rendszereknél az orsé egy megadott
szerszamcsere-pozicidba forgatasahoz

B Az infravoros adatatvitellel rendelkez6 3D-s tapintok adé-vevd
ablakanak orientalasahoz

A ciklusban meghatarozott orientalasi szo6g az M19 vagy M20
megadasaval pozicionalhaté (a géptdl fliggden).
Ha az M19 vagy M20 funkciét a ciklus 13 meghatarozasa nélkiil

programozza, akkor a szerszamgép féorséja abba a szdéghelyzetbe
fog beallni, amelyet a gépgyarté beallitott.

Tovabbi informaci6: szerszamgép gépkonyve.

Programozaskor ne feledje:

o A Ciklus 13 a Ciklus 202, 204 és 209-en belul
alkalmazandé Figyeljen arra, hogy ha szikséges, az
iménti megmunkalasi ciklusokat kdvetden ujra meg kell
adnia a Ciklus 13-at az NC programban.

Ciklusparaméterek

T » Orientacios szog: Adja meg a szoget a
il megmunkalasi sik referenciatengelyéhez képest.
Beviteli tartomany: 0,0000°-t6l 360,0000°-ig
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Példa
93 CYCL DEF 13.0 ORSOPOZICIONALAS
94 CYCL DEF 13.1 SZOG 180
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Ciklusok: Specialis funkciok | TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

12.5 TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

Ciklus funkcidja

@ A gépet és a vezérlét a gépgyartonak ehhez a
funkcidhoz el kell készitenie.

A ciklus 32-ben meghatarozott értékekkel befolyasolhatja a
HSC megmunkalas pontossagat, felllethliségét és sebességét,
amennyiben a vezérl6t illesztették a gép jellemzéihez.

A vezérlb automatikusan kisimitja tetszéleges két palyaelem
kozotti kontart (a korrekciotdl fliggetlendl). Ezaltal a szerszam
allandoan érintkezik a munkadarab feliletével, csdkkentve ezaltal
a szerszamgép mechanikai elemeinek kopasat. A ciklusban
meghatarozott tlirés koriv esetén a mozgas palyajara is hatassal
van.

Sziikség esetén a vezérldé automatikusan csokkenti a programozott
el6tolast, igy a programot a lehetd legnagyobb sebességgel,
rangatas nélkil tudja végrehajtatni. Ha a vezérl6 nem is mozog
csokkentett sebességgel, mindig az On altal meghatarozott
tiirésen beliil marad. Minél nagyobbra hatarozza meg a tlrést,
annal gyorsabban mozgatja a vezérlé a tengelyeket.

A kontur kisimitasa bizonyos mértéki eltérést eredményez a
kontartél. Ennek a konturhibanak a mértékeét (tiirés) a gép gyartdja
a gépi paraméterekben beallitja. A Ciklus 32-vel ezeket az

elére beallitott tirésértékeket megvaltoztathatja, és kililéonb6z6
szlrébeallitasokat valaszthat ki, feltéve, hogy a gép gyartdja
beépitette ezeket a funkciokat.

A geometria meghatarozasanak hatasa a CAM
rendszerre

A NC programok kilsé létrehozasanal a legfontosabb befolyasolé
tényez6 a CAM rendszerben meghatarozott S hurhiba. A

harhiba a posztprocesszorban (PP) létrehozott NC programban
lévé maximalis pont-tavolsagot hatarozza meg. Ha a hdrhiba
egyenl6 vagy kisebb a ciklus 32-ben meghatarozott T tlirésnél, a
vezeérld képes a konturpontok kisimitasara, hacsak egy specialis
gépbeallitas nem korlatozza a programozott el6tolast.

Optimalis simitast érhet el, ha a Ciklus 32-ben CAM hurhibanak
110-% és 200-% kozotti értéket ad meg tlrésként.
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Ciklusok: Specialis funkciok | TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

Programozaskor ne feledje:

Igen kis tlirésértékek esetén a gép nem képes a konturt
rangatas nélkil megmunkalni. A rangaté mozgasokat
nem a vezeérld kis feldolgozasi teljesitménye okozza,
hanem az a tény, hogy a konturelemek igen pontos
megmunkalasa érdekében a vezérlének drasztikusan le
kell csbkkentenie a sebességet.

A ciklus 32 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy az

NC programban valé meghatarozasa utan azonnal
érvénybe lép

A vezérld visszaallitja a ciklus 32-t, ha

= Ujra meghatarozza és a tiirésértékre vonatkozo
parbeszéd-kérdést megerdsitia NO ENT gombbal.

= A PGM MGT gombbal kivalaszt egy uj NC programot

A Ciklus 32 visszaallitasa utan a vezérlé Ujra aktivalja a
gépi paraméterben elére meghatarozott tlirést.

A megadott T tlrésértéket a vezérl6 egy MM-
programban mm mértékegységgel és egy inch-
programban inch mértékegységgel értelmezi.

Ha egy olyan NC programot olvas be a ciklus 32-vel,
amely ciklusparaméterként kizarolag a T tlirésértéket
tartalmazza, akkor a vezérl adott esetben a két
maradék paraméterre a 0 értéket fogja meghatarozni.
Ahogy a tlirésérték né, a korkéros mozgasok atmérdje
rendszerint csdkken, amig a gépen az aktiv HSC szlrék
be vannak allitva (gépgyartéi beallitas).

Ha a ciklus 32 aktiv, akkor a vezérld megjeleniti a ciklus
32-h6z meghatarozott paramétereket a kiegészitd
allapotkijelz6 CYC fllén.
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Ciklusok: Specialis funkciok | TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

Az 5 tengelyes szimultan megmunkalasra szolgalo,
gOmbvégl mardval végzett NC programokat célszerien
a gdémb kdzéppontja felé kell kiadni. igy az NC adatok
ezaltal altalaban egyenletesebbek. Ezenkivil a -ben
nagyobb TA forgétengely tlirést lehet beallitani (pl.

1° és 3 ° kozott) a szerszam referenciapont (TCP)
elétolasanak még egyenletesebbé tételéhez

Az 5 tengelyes szimultan megmunkalasra szolgalo,
téruszos vagy gdmbvégi maroval végzett NC
programoknal a gémb déli pélusa felé valé NC kiadasnal
valasszon kisebb forgotengely tlirést. Szokasos érték
pl. 0.1°. A forgétengely tlirés vonatkozasaban a kontur
maximalisan megengedett sérilése mérvado. A kontar
sérllése fligg a szerszam esetleges ferde helyzetétdl,
annak sugaratol és a bemarasi mélységtdl is.

A szarmaroval végzett 5 tengelyes lefejtémarasnal

a kontur maximalisan megengedett T sérulését
kézvetlendl kiszamolhatja az L bemarasi hosszbdl és a
TA megengedett konturtlrésbdél:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]

Példa: L =10 mm, TA=0.1°:T =0.0175 mm

Példa képlet téruszos maro:

Toruszos mardval valé megmunkalasanal a szogtlrés jelentésége

nagyobb.
180
TW=TR Ts2

Ty: Szogtirés fokban

m

R: A térusz kb6zépsd sugara mm-ben
T3o: Megmunkalasi tirés mm-ben
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Ciklusok: Specialis funkciok | TURES (Ciklus 32, DIN/ISO: G62)

Ciklusparaméterek

32

4

> T tlirésérték: A konturtél valé megengedett
eltérés mm-ben (vagy inch-es programozasnal
inch-ben). Beviteli tartomany 0,0000 és 10,0000
kozott

>0: A 0-ndl nagyobb érték megadasakor a vezérld

az On altal megadott, maximalisan megengedett
eltérést alkalmazza
0: 0 érték megadasanal vagy ha a programozas

kézben megnyomja a NO ENT gombot, a vezérl6 a

gépgyartd altal konfiguralt értéket alkalmazza
» HSC moéd, Simitas=0, Nagyolas=1: Szlr6
aktivalasa:
= Beviteli érték 0: Nagyobb
konturpontossaggal valé maras. A vezérld
gyarilag meghatarozott simitasi szlré
beallitasokat alkalmaz

m Beviteli érték 1: Nagyobb elétolasi
sebességgel valé maras. A vezérld gyarilag
meghatérozott nagyolasi sz(ird beallitasokat
alkalmaz

> TA forgastengelyek tiirése: A forgastengelyek
megengedett pozicideltérése fokban megadva
aktiv M128 (TCPM FUNKCIO) esetén. A vezérlé
mindig ugy csokkenti az megmunkalasi elétolast,
hogy a tébbtengelyes megmunkalasoknal
a leglassabb tengely mozogjon maximalis
el6tolassal. A forgastengelyek altaldban joval
lassabban mozognak, mint a linearis tengelyek.
Nagy tirés (pl. 10°) megadasaval tébbtengelyes
NC programok esetén jelentésen csdkkentheti
a megmunkalasi id6t, mivel a vezérlébnek ebben
az esetben nem kell a forgastengely(eke)t
mindig pontosan a célpozicidra allitania. A
szerszamorientacio (a forgastengelyek helyzete
a munkadarab fellletéhez képest) megfeleléen
illeszkedik. A pozici6é a Tool Center Point (TCP)-
n automatikusan korrigalasra kerul. Ez példaul
a kézpontba kimért és a kbézépponti palyahoz
programozott gémbvégl marénal nem hat ki

negativan a konturra. Beviteli tartomany 0,0000 és

10,0000 kozott

>0: A 0-ndl nagyobb érték megadasakor a vezérld

az On altal megadott, maximalisan megengedett
eltérést alkalmazza.
0: 0 érték megadasanal vagy ha a programozas

kdézben megnyomja a NO ENT gombot, a vezérl6 a

gépgyarto altal konfiguralt értéket alkalmazza
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Példa

95 CYCL DEF 32.0 TURES

96 CYCL DEF 32.1 T0.05

97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5
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Ciklusok: Specialis funkciék | GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225)

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 Avezérld a szerszamot a megmunkalasi sikban a szdveg elsé
karakterének kezddpontjaba pozicionalja

2 A szerszam mer6legesen vesz fogast a gravirozasi szinten, és

kimarja a karaktert. Ha szilkséges, a vezeérld a karakterek kdzott

a szerszamot biztonsagi tavolsagra huzza vissza. A karakter

megmunkalasa utan a szerszam a munkadarab folé, biztonsagi

tavolsagra all
3 Ezt a mlveletet valamennyi karakter kimarasaig ismétli.

4 Végezetul a vezérl6 visszahuzza a szerszamot a 2. Biztonsagi
tavolsagra

Programozaskor ne feledje:

A mélység ciklusparaméter eléjele hatdrozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

A gravirozando szdveg szOvegvaltozoval is megadhato
(QS).

A Q347-es paraméter befolyasolja a betlik elforgatasi
poziciojat.

Ha Q374=0° - 180°, akkor a karakterek gravirozasa
balrdl jobbra torténik.

Ha Q374 nagyobb, mint 180°, akkor a gravirozas iranya
megfordul.

Kdriv mentén vald gravirozaskor a kezdépont balra
lent van, az els6 gravirozando karakter felett. (Korabbi
szoftververziok esetén, adott esetben elépozicionalas
tortént a koér kbézéppontjaba.)
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Ciklusok: Speciilis funkciék | GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225)

Ciklusparaméterek

225

>

QS500 Gravirozando szoveg?: Idézdjelek kdzotti
szOveg gravirozasa. Engedélyezett karakterek
szama: 255 jel. A szbvegvaltozé hozzarendelése
numerikus billentylizet Q gombjaval, az Alfabetikus
billentylizet Q gombja megfelel a normal
szdvegbevitelnek. Lasd "Rendszervaltozok
gravirozasa", oldal 336

Q513 irasjelek magassaga? (abszolut érték): A
gravirozando karakterek magassaga mm-ben.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q514 irasjelek tavolsagi tényezéje?: Az
alkalmazott betitipus egy proporcionalis betitipus.
Valamennyi karakternek egyedi a szélessége, amit
a vezérld a Q514=0 programozasakor megfeleléen
graviroz. Ha Q514 nem egyenl6 0-val, akkor a
vezérld a karakterek kozotti tavolsagot atméretezi.
Beviteli tartomany 0 és 9,9999 kozott

Q515 Betiitipus?: Alapértelmezetten a
DeJaVuSans felirat keril alkalmazasra

Q516 Szoveg egyenesre/korre (0/1)?:

Szbveg gravirozasa egy egyenes mentén: Bevitel
=0

Szbveg gravirozasa egy koriv mentén: Bevitel = 1
Szbveg gravirozasa egy iv mentén, korbefuté
irassal (nem feltétlenil lehet alulrél olvasni):
Bevitel=2

Q374 Elforditasi szog ?: Kdzponti sz6g, ha a
szoveget ivre kell illeszteni. Gravirozas szdgben
egyenes szovegelrendezés mellett. Beviteli
tartomany -360,0000-t6l +360,0000°-ig

Q517 Sugar, ha szoveget korre ir? (abszolut
érték): Azon koriv sugara mm-ben, amire a vezérld
railleszti a szoveget. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 k6zott vagy
FAUTO, FU, FZ

Q201 Mélység ? (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a gravirozas mélysége
kozotti tavolsag

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?: A
szerszam megmunkalasi sebessége bemeruléskor
mm/perc-ben. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999
kozott vagy FAUTO, FU

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab felllete kézotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott, vagy PREDEF
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Példa
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 ;ELFORDITASI SZOG

Q517=0 ;KOR SUGARA

Q207=750 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q201=-0,5 ;MELYSEG

Q206=150 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q203=+20 ;FELSZIN KOORD.
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q367=+0 ;SZOVEG POZICIOJA
Q574=+0 ;SZOVEG HOSSZA
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Ciklusok: Specialis funkciék | GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225)

» Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet dssze. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott, vagy PREDEF

> Q367 Utalas a szovegpoziciora (0-6)? Adja meg a
szbveg helyzetére vald hivatkozast. Attél fuggden,
hogy a szbéveg kdérben vagy egyenesen keril-e
gravirozasra (paraméter Q516), alabbi beviteli
lehet6ségek adottak:
Gravirozas koériven, a széveg helyzete az alabbi
pontra vonatkozik:
0 = A kor k6zéppontja
1 =Bal lent
2 = Kbézépen lent
3 = Jobbra lent
4 = Jobbra fent
5 = Kbézépen fent
6 = Balra fent
Gravirozas egy egyenes, a széveg helyzete az
alabbi pontra vonatkozik:
0 = Bal lent
1 =Bal lent
2 = Kbézépen lent
3 = Jobbra lent
4 = Jobbra fent
5 = Kbézépen fent
6 = Bal fent

> Q574 Maximalis szoveghossz? (mm/inch):
Adja meg a maximalis szOveghosszt. A vezeérlé
ezen tulmenden figyelembe veszi még a
Q513 karaktermagassag paramétert. Ha
Q513 =0, a vezérl6 a szOveghosszt a Q574
paraméterben megadottak szerint gravirozza.
A karaktermagassagot megfelel6en méretezi.
Ha Q513 nagyobb 0-nal, a vezérld ellendrizi,
hogy a tényleges szdveghossz tullépi-e a Q574
paraméterben megadott maximalis széveghosszt.
Ha tallépi, a vezérl6 hibalzenetet kild.
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Ciklusok: Specialis funkciok | GRAVIROZAS (Ciklus 225, DIN/ISO: G225)

Engedélyezett karakterek

A kovetkez6 specidlis karakterek engedélyezettek a kisbetlikon,
nagybetikdn és szadmokon kival:

I#$%& ()*+,-./:;<=>?@[\]_BCE

0 A % és \ karaktereket a vezérld specialis funkcidokhoz
hasznalja. Ezért ha ezen karaktereket kivanja gravirozni,
akkor a karaktereket kétszer kell jeldlnie a gravirozandé
szovegben, pl.: %%.

Ha német umlaut, 3, @, @ vagy a CE karaktert kivanja gravirozni,
akkor tegyen % jelet a gravirozando karakter elé:

Elgjel Beviteli adat

%ae

%o0e

%ue
%AE
%OE
%UE
%ss
%D
Y%at
%CE

O@GDC:O:}:C:O:(D:

m

Nem megjelené karakterek

A szbvegtdl fliggetlenil nem megjelend karaktereket is meg lehet
hatarozni formazasi célokra. Adja meg a \ specidlis karaktert egy
nem megjelend karakter elétt.

Az alabbi formazasi lehetéségek allnak rendelkezésére:

Karakter Beviteli adat
Sortorés \n

Vizszintes tabulator \t

(a tabulator szélessége folyamatos 8

karakter)

Fuggdleges tabulator \v

(a tabulator szélessége folyamatos 1 sor)
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Rendszervaltozok gravirozasa

A fix jelektdl fuggetlendl bizonyos rendszervaltozok tartalmat is
tudja gravirozni. A rendszervaltozok megadasa elé helyezze ki a %
jelet.

Az aktualis ddtumot vagy az aktudlis idét is tudja gravirozni. Ehhez
adja meg a %time<x> karaktersorozatot. Az <x> a formatumot
hatarozza meg, pl. 08 a NN.HH.EEEE-hez formatumhoz. (Azonos a
SYSSTR ID321 funkcidval)

6 Ne feledje, hogy az 1 és 9 koz6tti datumérték elé egy 0-t
kell megadnia, pl.: time08.

Karakter Beviteli adat
NN.HH.EEEE 66:pp:mm %time00
N.HH.EEEE 6:pp:mm %time01
N.HH.EEEE 6:pp %time02
N.HH.EE &:pp %time03
EEEE-HH-NN 66:pp:mm %time04
EEEE-HH-NN 66:pp %time05
EEEE-HH-NN 6:pp %time06
EE-HH-NN 6:pp %time07
NN.HH.EEEE %time08
N.HH.EEEE %time09
N.HH.EE %time10
EEEE-HH-NN %time11
EE-HH-NN %time12
66:pp:mm %time13
O:pp:mm Y%time14
o:pp Y%time15
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Szamlaléallas gravirozasa

Az aktudlis szamlaléallast, amelyet a MOD meniiben talal meg, a
ciklus 225 hasznalataval tudja gravirozni.

Ehhez a ciklus 225-t a szokasos modon kell programoznia,

a gravirozas szdvegeként azonban pl. alabbit kell megadnia:
%count2

A %count mogétti szam adja meg, hogy hany karaktert gravirozzon
a vezeérld. Legfeljebb kilenc karakter lehetséges.

Példa: Ha a ciklusban %count9-t programoz, az aktualis
szamlaléallas pedig 3, akkor a vezérl§ alabbit fogja gravirozni:
000000003

6 A vezérl6 a programteszt izemmoddban csak a
kdzvetlenul az NC programban megadott szamlaléallas
szimulalja. A MOD-bdl szarmazé szamlaléallast nem
veszi figyelembe.
A MONDATONKENT és FOLYAM. (izemmddoknal a
vezérlé a MOD-meniibdl szarmazo szamlaldallast veszi
figyelembe.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 337



Ciklusok: Specialis funkciok | HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232, szoftver opci6 19)

12.7 HOMLOKMARAS (Ciklus 232,

DIN/ISO: G232, szoftver opcid 19)

Ciklus lefutasa

A 232-as ciklust sik fellletek tébb fogasban végrehajtott
homlokmarasahoz hasznalhatja figyelembe véve a simitasi
rahagyast. A vezérld harom megmunkalasi stratégiat biztosit:

Stratégia Q389=0: Meander megmunkalas, keresztiranyu
mozgas a fellleten kivdil

Stratégia Q389=1: Meander-tipusi megmunkalas, atlépés a
megmunkalando felllet élén

Stratégia Q389=2: Soronkénti megmunkalas, visszahluzas és
oldals6 mozgas a pozicionalasi elétolassal

A vezérlb a szerszdmot az aktuadlis poziciobol FMAX
gyorsjaratban az 1 kezd6pontba mozgatja a pozicionalasi
logikat alkalmazva: Ha az aktudlis pozicié a f8orsé tengelyében
nagyobb a 2. biztonsagi tavolsagnal, akkor a vezérl6 a
szerszamot elész6r a megmunkalasi sikban , majd a f6orso
tengelye mentén pozicionalja. A kezdépont a megmunkalasi
sikban a munkadarab mellett szerszamsugarnyival,
oldaliranyban pedig a biztonsagi tdvolsaggal el van tolva

Ezt kdvetben a szerszam a pozicionalasi el6tolassal megy az
orsotengelyben a vezérl6 altal szamitott elsé fogasmélységig

Eljaras Q389=0

3

A vezérlb a szerszamot a programozott marasi el6tolassal
mozgatja a 2 végpontra. A végpont a fellleten kiviil fekszik,
melyet a vezérl§ a programozott kezdépont, a programozott
hossz, a programozott oldalsé biztonsagi tavolsag és a
szerszam sugara alapjan szamol ki

Ezutan a vezérld el6pozicionalasi elbtolassal keresztben
tolja el a szerszamot a kdvetkez6 kezdbpontba; az eltolas

a programozott szélességbdl, a szerszdm sugarabdl és a
maximalis atfedési tényez6bdl keril kiszamitasra

A szerszam ezutan visszamozog a kezddpont 1 iranyaban
A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a szerszam a
kdvetkez6 megmunkalasi mélységre all.

A nem produktiv elmozdulasok elkeriilése érdekében a felliletet
ellentétes irdnyban munkalja meg.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols6 fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2.
biztonsagi tavolsagra
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Eljaras Q389=1

3 Ezt kdvetben a szerszam a programozott marasi el6tolassal all
ra a végpontra 2 . A végpont a fellilet élén talalhato, melyet a
vezeérl§ a programozott kezdépont, a programozott hossz és a
szerszamsugar alapjan szamit ki

4 Ezutan a vezerld elépoziciondlasi elbtolassal keresztben
tolja el a szerszamot a kdvetkezd kezdépontba; az eltolas
a programozott szélességbdl, a szerszam sugarabdl és a
maximalis atfedési tényez8bdl kerll kiszamitasra

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezddpont 1 iranyaban.
A mozgas a kovetkez6 fogasvételi sorra a munkadarab éle
mentén torténik

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs
készremunkalva. Az utols6 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 utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal

9 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2.
biztonsagi tavolsagra

Eljaras Q389=2

3 Ezt kdvetden a szerszam a programozott marasi elétolassal
all ra a végpontra 2. A végpont a felilleten kivil fekszik, melyet
a vezérlé a programozott kezd6épont, a programozott hossz, a
programozott oldalsé biztonsagi tavolsag és a szerszam sugara
alapjan szamol ki

4 A vezérld a szerszamot az orso tengelyében az aktualis
fogasvételi mélység foélé pozicionalja biztonsagi tavolsagra,
majd elépozicionalasi elbtoldssal kdzvetlendl a kdvetkezé sor
kezd6pontjara mozog. A vezérld 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 2 végpont irdnydban mozog

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs készre
munkalva. Az utolsd palya végénél a vezérld fogast vesz a
koévetkezd megmunkalasi mélységre

7 A nem produktiv elmozdulasok elkertlése érdekében a fellletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az dsszes fogast ki nem
munkalta. Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2.
biztonséagi tavolsagra
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Programozaskor ne feledje:

6 Ugy adja meg aQ204 2. BIZTONSAGI TAVOLS értékét,
hogy a munkadarab és késziilékek ne ltkdzhessenek

Ossze.
Ha a Q227 KIIND. PONT 3.TENG. Es Q386 VEGPONT 3.
TENGELYEN értékei megegyeznek, a vezérlé nem hajtja
végre a ciklust (mélység = 0 programozva).
A Q227-t a Q386-nal nagyobbra programozza.
Ellenkez6 esetben a vezérl6 hibautzenetet kuild.
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Ciklusparaméterek

232

&

>

Q389 Megmunkalasi stratégia (0/1/2)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 miként munkalja
meg a fellletet:

0: Meander tipusi megmunkalas, a fogasvétel
oldalt, pozicionalasi el6tolassal a megmunkalando
fellleten kival torténik

1: Meander tipusu megmunkalas, a fogasvétel
oldalt, marasi el6tolassal a megmunkalandé felllet
élén torténik

2: Sorrél-sorra tipusu megmunkalas, visszahuzas
és fogasveétel oldalt pozicionalasi el6tolassal

Q225 Kiindulasi pont 1. tengelyen ? (abszolut
erték): A megmunkalando felllet kezd6pontjanak
koordinatdja a megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q226 Kiindulasi pont 2. tengelyen ? (abszolut
erték): A megmunkalando felulet kezd6pontjanak
koordinataja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q227 Kiindulasi pont 3. tengelyen ? (abszolut
érték): A fogasok kiszamitasahoz hasznalt
munkadarabfeltilet koordinataja. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q386 Végpont a 3. tengelyen? (abszolut érték):
Koordinata a féors6 tengelyében, ameddig a
felulet homlokmarasat el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q218 Els6 oldal hossza ? (inkrementalis érték): A
megmunkalandé fellilet hossza a megmunkalasi
sik fétengelyén. Az elsé maropalya iranyat a
Kiindulasi pont 1. tengely-hez viszonyitva az
eléjelekkel tudja meghatarozni. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kodzott

Q219 Masodik oldal hossza ? (inkrementalis
érték): A megmunkalandé feliilet hossza a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Az elsé
keresztiranyl mozgas iranyat a KIIND. PONT

2. TENG.-hez viszonyitva az el6jelekkel tudja
meghatarozni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q202 Maximalis bemeriilési mélység?
(inkrementalis érték): Az a méret, amivel
maximalisan a szerszam egyszerre
elérehaladhat. A vezérl6 a fogasvételi mélységet a
szerszamtengelyen Iévé végpont és a kezddpont
kozotti kilonbségbdl szamitja ki - a simitasi
rahagyas figyelembevétele mellett - ugy, hogy
mindig allando fogasvételi mélységgel dolgozzon.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
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Ciklusok: Specialis funkciok | HOMLOKMARAS (Ciklus 232, DIN/ISO: G232, szoftver opcié 19)

> Q369 Simito rahagyas melysegben ? Példa
(inkrementalis érték): Az utolso fogasvételhez
hasznalt érték. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q370 Max. palyaatfedési tényez6?: Maximals
oldaliranyu fogasvétel k. A vezérl6 a tényleges
oldaliranyd fogasvételt a 2. oldal hosszabdl (Q219)
és a szerszam radiuszabdl ugy szamolja ki, hogy
egy allando oldals6 fogasvételt hasznaljon a
megmunkalashoz. Ha a szerszamtablazatban
megadta az R2 sugarat (pl. Lapkasugar méréfej
alkalmazasa esetén), a vezérl6 megfelel6en
csokkenti az oldalso fogasvételt. Beviteli tartomany
0,1 és 1,9999 kozott

» Q207 Elotolas maraskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége maraskor mm/perc-ben.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kozott vagy
FAUTO, FU, FZ

> Q385 Simitasi el6tolas?: A szerszam
megmunkalasi sebessége az utolsé fogasvétel
marasakor mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és
99999,999 koz6tt, vagy FAUTO, FU, FZ

> Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?: A szerszam
megmunkalasi sebessége a kezdbpozicio
megkozelitésekor és a kovetkez6 fogasra
mozgaskor mm/perc-ben; ha a szerszamot az
anyaghoz képest atlésan mozgatja (Q389=1), a v
vezérl6 a szerszamot keresztiranyu fogasvételben
a Q207 marasi el6tolassal mozgatja. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt, vagy FMAX,
FAUTO

> Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A szerszam csucsa és a szerszamtengely
menti kezd&pont kozotti tavolsag. Ha a Q389=2
megmunkalasi eljarassal mar, a vezérl6 a
szerszamot a kdvetkezé sor kezdépontjahoz,
az aktualis fogasveételi mélység folé a biztonsagi
tavolsagra pozicionalja. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kodzott
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> Q357 Oldalsé biztonsagi tavolsag ? (Inkrementalis
erték) A Q357 paraméter befolyasolja alabbi
helyzeteket:
Az els6 fogasvételi mélység megkozelitésekor:
Q357 a szerszam oldaliranyu tavolsagat adja meg
a munkadarabtdl
Nagyolas a Q389=0-3 marasi stratégiakkal: A
megmunkalando felllet a Q350 MARASI IRANY-
ban a Q357-bél szarmazo értékkel megnovekedik,
amennyiben az adott irdnyban nincs korlatozas
Oldaliranyu simitas:A palyak meghosszabbodnak
Q357-vel Q350 MARASI IRANY-ba
Beviteli tartomany 0-t6l 99999,9999-ig

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 ko6zott, vagy PREDEF
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12.8 TERHELES MEGALLAPITAS (Ciklus 239,
DIN/ISO: G239, szoftver opcié 143)

Ciklus lefutasa

A gép dinamikus mikoédése az asztalra felszerelt munkadarabok
sulyatdl figgden valtozhat. A terhelés valtozdsa hatassal van

a surlédasi erdkre, gyorsulasra, rogzité nyomatékra és a gépi
tengelyek csuszé surlodasara. A 143 LAC opcidval (Adaptiv
terhelésszabalyzas) és a 239 TERHELES MEGALLAPITAS
ciklussal a vezérl§ képes a terhelés jelenlegi tehetetlenségi
nyomatékanak, valamint az aktualis surlodasi er6knek az
automatikus megallapitédsara és adaptalasara, vagy az elévezérlési
és szabalyozasi paraméterek visszaallitasara. Ezaltal optimalisan
tud reagalni a nagyobb terhelési valtozdsokra. A vezérld végrehaijt
egy ugy nevezett mérd eljarast a tdmeg tengelyekre kifejtett
terhelésének megallapitasdhoz. A mérési folyamat alatt a tengelyek
egy meghatarozott tavolsagot tesznek meg - a tengelymozgasok
pontos tavolsagat a gépgyarté hatarozza meg. A mérés elétt a
tengelyek sziikség esetén egy adott pozicidba allnak, ahol nem all
fenn az Utk6zés veszélye a mérési folyamat soran. Ezt a biztonsagi
poziciét a szerszamgépgyartoé hatarozza meg.

Az LAC segitségével a szabalyozé paraméterek adaptalas njellett

a maximalis gyorsulas is a sulytol fliggéen kerl beallitasra. Igy

alacsony terhelés esetén megfeleléen névelhetd a dinamika, és

ezzel a termelékenység is.

Paraméter Q570 = 0

1 A tengelyek fizikailag nem mozognak.

2 A vezérld visszaallitia a LAC-t

3 A TNC aktivalja az elévezérlési paramétereket, és ha
lehetséges, a vezérl§ paramétereket, hogy biztositsa az érintett
tengelyek biztonsagos mozgasat, tekintet nélkil a terhelési
feltételekre—a Q570=0 beallitassal megadott paraméterek
fliggetlenek az aktualis terheléstdl.

4 Ezek a paraméterek a beallitasi folyamat soran hasznosak, vagy
egy NC program befejezése utan.

Paraméter Q570 = 1

1 A vezérld mérd eljarast hajt végre, ennek soran adott esetben
tobb tengelyt is mozgat. Az, hogy mely tengelyeket mozgatja,
az a szerszam felépitésétdl valamint a tengelyek meghajtasatol
fugg

2 A tengely mozgasi tavolsagat a gépgyart6é hatarozza meg.

3 A vezérld altal meghatarozott elévezérlési és vezeérld
paraméterek az aktualis terheléstdl fliggnek

4 A vezérld aktivalja a meghatarozott paramétereket.
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Programozaskor ne feledje:

@ A gépgyartonak elé kell készitenie a gépet ehhez a
ciklushoz.

Ciklus 239 kizardlag a 143 LAC (Adaptiv
terhelésszabalyzas) opcidval alkalmazhato.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

Ez a ciklus kiterjedt, gyorsmenetben megtett mozgasokhoz
vezethet tobb tengelyen!

> Tajékozddjon a gépgyartonal a ciklus 239 altal végrehajtott
mozgasok jellegérdl és terjedelmérdl, mielétt még alkalmazna
a ciklust

> A ciklus inditasa el6tt a vezérlé adott esetben egy biztonsagi
pozicidba all. Ezt a poziciot a gépgyartd hatarozza meg

» Allitsa az el6tolas és a gyorsjarat potenciométerét legalabb
50 %-ra, hogy megallapithat6 legyen a megfelelé terhelés

0 Ciklus 239 a meghatarozas utan azonnal érvényes lesz.

Ha mondatra ugras funkciot hasznal, és a vezérl6
atugorja a ciklus 239-et, akkor a vezérl6 figyelmen kival
hagyja a ciklust - és nem hajt végre mérd eljarast.

A ciklus 239 tamogatja az egyuttfutd tengelyek
terhelésének meghatarozasat, amennyiben azok k6zos
helyzetmérd rendszerrel rendelkeznek (nyomaték-
master-slave).

Ciklus paraméterek

EEO > Q570 Betoltés(0=torlés/1=meghatarozas)?:

k- Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé
végrehajtson-e egy LAC (Adaptiv
terhelésszabalyzas) mérési miveletet, vagy
nullazza-e az utoljara meghatarozott terhelésfiiggé
elévezérlési és vezérlé paramétereket:
0: LAC visszaallitasa, a vezérl6 altal utoljara
beallitott érték visszaallitasa, a vezérld
terhelésfliggetlen el6vezérlési és vezérld
paramétereket hasznal
1: Mérési mlivelet végrehajtasa, a vezérlé az
aktualis terhelést figyelembe véve mozgatja a
tengelyeket, és hatdrozza meg az elévezérlési és
vezérld paramétereket, a meghatarozott értékek
pedig azonnal érvénybe l1épnek

R
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12.9 MENETVAGAS (ciklus 18, DIN/ISO: G18,
szoftveropcio6 19)

Ciklus lefutasa

A ciklus 18 MENETVAGAS a szerszamot vezérelt orséval az
aktualis poziciordl az aktiv fordulatszam mellett a megadott
mélységre pozicionalja. A furatfenéken a féorsé megall. A
megérkezési és elhagyasi mozgasokat kilon kell programozni.
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A programozaskor ne feledje!

0 A CfgThreadSpindle (113600 sz.) paraméter
segitségével alabbi beallitasara van lehetésége:

® sourceOverride (113603 sz.): féorsé potenciométer
(el6tolas override nem aktiv) és FeedPotentiometer
(fordulatszam override nem aktiv). A vezérld ezt
kovetéen megfelelé fordulatszamot alkalmaz.

= thrdWaitingTime (113601 sz.): Ezen id6t varja ki a
menet végén a féorsé megallitasat kdvetéen

® thrdPreSwitch (113602 sz.): A féorsot ezen idével a
menet vége elérése elbtt megallitja a vezérld

B [imitSpindleSpeed (113604 sz.): A f6ors6
fordulatszamanak behatarolasa
Igaz: (ha a menet nem tal mély, a vezérl6 a féorso
fordulatszamat ugy hatarolja be, hogy a féorso az id6
nagyjabdl 1/3-ad részében allandé fordulatszammal
mozogjon)
Hamis: (nincs behatarolas)
A féorsé fordulatszam potenciométere nem aktiv.
A ciklus inditasa elé egy f6orsé megallitast kell
programoznia! (pl. M5-vel) A vezérl6 automatikusan
bekapcsolja a féorsét a ciklus inditdsakor, majd annak
végén ismét ki is kapcsolja.
A menetmélység ciklusparaméter el6jele meghatarozza
a megmunkalas iranyat.

MEGJEGYZES

Vigyazat, Uitk6zésveszély!

Ha a ciklus 18 meghivasa elétt nem programoz be
elépozicionalast, ugy az utkozéshez vezethet. A ciklus 18 nem
hajt végre kozelité és elhagyd mozgasokat.

» A ciklus inditasa el6tt a szerszamot el6 kell pozicionalnia

> A szerszam a ciklus meghivasa utan az aktudlis poziciordl a
megadott mélységre all

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

Ha a ciklus inditasa el6tt a f6orsé be volt kapcsolva, a ciklus 18
kikapcsolja a féorsét, és allo féorsdval végzi a megmunkalast!
Befejezés utan a ciklus 18 ismét bekapcsolja a f6orsét, ha az a
ciklus inditasa el6tt be volt kapcsolva.

> A ciklus inditasa elé egy féorsé megallitast kell programoznia!
(pl. M5-vel)

» Miutan a ciklus 18 véget ért, a vezérl ujbdl visszadllitja a
féorso ciklus inditasa el6tti allapotat. Ha a ciklus inditasa el6tt
a féorso ki volt kapcsolva, a vezérld a féorsét a ciklus 18 utan
ismét kikapcsolja.
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Ciklusparaméter

> Furas mélysége (inkrementalis érték): Az aktualis
poziciotdl kiindulva adja meg a menet mélységét
Beviteli tartomany: -99999 ... +99999 kdzott

> Menetemelkedés: Adja meg a menet emelkedését.
Az itt megadott el6jel hatarozza meg, hogy jobbos
vagy balos menetrél van-e szo6:
+ = Jobbos menet (M3 negativ furatmélység
esetén)
- = Balos menet (M4 negativ furatmélység esetén)

Példa
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Tapintéciklusok hasznalata | Altalanos informaciok a tapintéciklusokrol

13.1 Altalanos informaciok a
tapintéciklusokrol

o A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.

@ A vezérlét specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak
egy 3D-s tapinté hasznalatara.

Miikodési méd

Amikor a vezérlé egy tapintociklust hajt végre, a 3D-s

tapinté linearis tengely mentén kdzeliti meg a munkadarabot
(alapelforgatas alatt és dontott megmunkalasi sik esetén is). A

gépgyartd egy gépi paraméterben hatarozza meg a tapintasi
el6tolast.

Tovabbi informacié: "Mielbtt dolgozni kezd a tapintdciklusokkal",
oldal 353

Amikor a tapintészar megérinti a munkadarabot,

® a 3D-s tapint6 egy jelet tovabbit a vezérléhoz: ez eltarolja a
tapintott pozicio koordinatait

®  a 3D-s tapint6 rendszer leall

® gyorsjaratban visszatér a tapintasi folyamat kezd6pozicidjaba

Ha a tapintészar nem tér ki a meghatarozott it mentén, a vezérlé
hibalizenetet kiild (Gt: DIST a tapintoé tablazatban).

Alapelforgatas figyelembe vétele a Kézi izemmaédban

Tapintaskor a vezérl6 figyelembe vesz egy aktiv alapelforgatast és
szogben kozeliti meg a munkadarabot.

Tapintociklusok a Kézi és az Elektronikus kézikerék
uzemmodokban

A Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék izemmodokban a
vezérl tapintdciklusokat biztosit, amelyekkel:

E g tapinto kalibralasat

= Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa

= Nullapontok felvétele
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Tapintociklusok automatikus izemmaodban

A Kézi és El. kézikerék lzemmodban hasznalhato tapintociklusok (CEERE T - Fe m
mellett a vezérlé szamos, széleskoriien alkalmazhato ciklust biztosit S

automatikus tzemmédban: —wwn—u"; \:]
= Kapcsolo tapinto kalibralasa B il ]
B Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa R, ‘:]
= Nullapontfelvetel S =
= Munkadarab automatikus ellenérzése =% a8 e
= Automatikus szerszammérés g

A tapintdciklusokat a Programozas lizemmaodban programozhatja = e g
a TOUCH PROBE gomb segitségével. A legujabb megmunkalo H \ ” H H H H ]

ciklusokhoz hasonléan a 400-nal nagyobb szamu tapintociklusok is
a Q paramétereket hasznaljak atviteli paraméterként. Mivel szamos
ciklusban vannak azonos funkciok, ezért azoknak a kiilonb6z6
ciklusokban megegyezik az azonositasi szamuk: igy példaul a Q260
mindig a biztonsagi magassaghoz, a Q261 a mérési magassaghoz
van rendelve, stb.

A programozas megkonnyitése érdekében a vezérl6 segédabrat
jelenit meg a ciklusmeghatarozas kézben. Az dbran lathatd az a
parameéter, amit meg kell adni (Iasd az abrat a jobb oldalon).
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A tapintéciklus meghatarozasa a Programozas iizemmédban

> A funkciégombsor minden elérhet6 tapintéfunkciot
csoportokba rendezve mutat meg

> Valassza ki a kivant tapintociklus csoportot,
példaul a nullapontfelvételt. Az automatikus
szerszammeérési ciklusok csak akkor allnak
rendelkezésre, ha a gépét felkészitettek ezekre

> Valasszon ki egy ciklust, pl. nullapontfelvétel a
zseb kbzepére. A vezérlé6 megnyitja a ciklushoz
tartoz6 parbeszédablakot és bekéri a sziikséges
adatokat; ezzel egyid6ben a beviteli adatok
grafikusan is lathatok a képernyd jobb oldalan Iévé
ablakban, ahol az éppen beadandé adat szine
inverzre valtozik

> Adja meg a vezérl6 altal kért adatokat és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zarjon le

> A vezérl6 bezarja a parbeszédablakot, ha
megadott minden szikséges adatot

Funkciogomb Mérési ciklusok csoportja Oldal

Ciklusok az automatikus 359
méréshez és a ferde felfogas
kompenzalasahoz

Ciklusok a munkadarab 406
automatikus elébeallitasahoz

Z
(g}
3
o
S
o
o
—*
o
=

Ciklusok a munkadarab 464
automatikus ellenérzéséhez

Specialis ciklusok 510
TS kalibralas 510
Kinematika 533
Ciklusok az automatikus 564

szerszammeéréshez (a
szerszamgeép gyartdja
engedélyezi)
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13.2 Miel6tt dolgozni kezd a

tapintéciklusokkal
Az alkalmazasok lehetd legszélesebb kérének biztositasa céljabdl

gépi paraméterek teszik lehetévé, hogy meghatarozza az 6sszes
tapintéciklus k6zos viselkedését.

Maximalis tavolsag a tapintasi pontig: DIST a
tapintétablazatban

Ha a tapintdszar nem tér ki a DIST paraméterben meghatarozott ut Z A
mentén, akkor a vezérl6 hibatizenetet kild.

Biztonsagi tavolsag a tapintasi pontig: SET_UP a
tapinté tablazatban

A SET_UP paraméterben adja meg, hogy a meghatarozott - vagy
a ciklus altal szamitott - tapintasi ponttél milyen tavolsagban
kivanja el6pozicionalja a tapintot. Minél kisebb értéket ad meg,
annal pontosabban kell meghataroznia a tapintasi poziciot. Sok
tapintéciklusban megadhato 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.

o Ha megvaltoztatja a TRACK = ON beallitast, ujra kell
kalibralnia a tapintét.
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Trigger tapinté tapintasi el6tolasa F a tapinté
tablazatban

Az F paraméterben adhatja meg, hogy a vezérlé milyen elétolassal
tapintsa a munkadarabot.

AzF soha nem lehet nagyobb, mint a maxTouchFeed (122602 sz.)
gépi paraméterben beallitott érték.

A tapintéciklusoknal az el6tolas potenciométer érvényes lehet.

A szilkséges beallitasokat a gépgyarté hatarozza meg. (A
overrideForMeasure (122604 sz.) gépi paraméternek megfeleléen
konfiguralva kell lennie.)

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz: FMAX

Az FMAX paraméterben azt az el6tolasi sebességet hatarozhatja
meg, amellyel a vezérld elépozicionalja a tapintot, és amellyel a
mérési pontok kozétt pozicionalja azt.

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz:
F_PREPOS a tapint6 tablazatban

Az F_PREPOS paraméterben meghatarozhatja, hogy a vezérlé az
FMAX paraméterben meghatarozott elétolassal vagy gyorsjaratban
pozicionalja-e a tapintét.

= Beviteli érték = FMAX_PROBE: Pozicionalas FMAX el6tolassal

m Beviteli érték = FMAX_MACHINE: El6pozicionalas gyorsjaratban
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Tapintéciklusok végrehajtasa

Minden tapintéciklus DEF-aktiv. Ez azt jelenti, hogy a vezérld
automatikusan futtatja a ciklust, amint a vezérl§ végrehajtja a
ciklusmeghatarozast programfutaskor.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elé6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS, Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek elétt vissza kell allitania

Vigyazat, iitkozésveszély!

Az 1400 - 1499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: Ciklus 8 TUKROZES, Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

o A 408 és 419, valamint 1400 és 1499 kozotti
tapintéciklusokat aktiv alapelforgatas alatt is futtathatja.
Ugyeljen azonban arra, hogy az alapelforgatas szége ne
valtozzon, amikor a ciklus 7 Nullapont eltolas-t hasznalja
a mérési ciklus utan.

Az opcionalis chkTiltingAxes (204600 sz.)

gépi paraméter beallitasaitdl fliggéen a vezérlé
tapintéciklusoknal ellenérzi az elforduloé tengelyek
helyzetét a d6lésszoghoz (3D-ROT) képest. Ha ez nem
teljesul, a vezérld hibatizenetet kiild.

A 400 és 499 vagy az 1400 és 1499 kdzotti tapinto ciklusok a

tapintokat pozicionalasi logika szerint pozicionaljak elé:

® Ha a tapinté csap alsé végpontjanak aktudlis koordinataja
kisebb, mint a (ciklusban meghatarozott) biztonsagi magassag
koordinatdja, akkor az vezérl6 el6szor visszahuzza a tapintd
rendszert a tapint6 rendszer tengelye mentén a biztonséagi
magassagra, majd pozicionalja az elsé tapintasi ponthoz a
megmunkalasi sikban

® Ha a tapinté csap als6 végpontjanak aktualis koordinataja
nagyobb, mint a biztonsagi magassag koordinataja, akkor a
vezérld elészor pozicionalja a tapintd rendszert az elsé tapintasi
ponthoz a megmunkalasi sikban, majd a tapinté rendszer
tengelye mentén kézvetlenll a mérési magassagba all
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13.3 Tapintérendszer-tablazat

Altalanos informacié

A tapinto tablazat kildonb6z6 adatokat tarol, melyek a tapinté
mikddését hatdrozzdk meg a tapintas alatt. Ha tdbb tapintéciklust
alkalmaz a szerszamgépen, akkor kiilén tarolhatja az adatokat az
egyes tapintéciklusokhoz.

0 A tapintétablazat adatai a bévitett szerszamkezel6ben
(opci6 93) is megjelenitheték és szerkesztheték.

Tapinto tablazat szerkesztése

A tapinté tablazat szerkesztéséhez a kdvetkezéképpen jarjon el: [@::0ta szoriosatess
» Uzemmod: nyomja meg a Kézi iizemméd R .
gombot ' B
~TapINTe) > Tapint6 funkci6 kivalasztasa: Nyomja meg a
i TAPINTO MUVELETEK funkciégombot. A vezérld
tovabbi funkcidgombokat jelenit meg
TAPINTS > Tapintotablazat kivalasztasa: Nyomja meg a
TR TAPINTO TABLAZAT funkciégombot
p— Valtsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba R e A
L A nyilbillenty(ikkel valassza ki a kivant beallitast. i e -

Végezze el a kivant beallitasokat.
Tapintotablazat bezarasa: Nyomja meg a VEGE
funkciégombot

vV VvyYvyy
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Tapinté adatok

Roévidités Bevitel

NO A tapint6é szama: adja meg ezt a szdmot a
szerszamtablazatban (TP_NO oszlop) a megfelel
szerszamszam alatt

Parbeszéd

TYPE Az alkalmazott tapint6 kivalasztasa

Tapintérendszert kivalaszt?

CAL_OF1 A tapintotengely korrekcidja a f6orsotengelyhez, a
fétengelyen

TS féteng. kozépponteltolas?
[mm]

CAL_OF2 A tapintotengely korrekcidja a f6orsotengelyhez a
melléktengelyen

TS mellékteng. kozéppontelt.?
[mm]

CAL_ANG A kalibralast vagy a tapintast megel6zéen, a vezérl6 a Orsoszog kalibralaskor?
tapintot féorsé szogéhez igazitja (ha a féorso orientacidja
lehetséges)

F Az az el6tolas, amivel a vezérld tapintja a munkadarabot Tapintasi el6tolas? [mm/perc]

AzF soha nem lehet nagyobb, mint a maxTouchFeed
(122602 sz.) gépi paraméterben beallitott érték.

FMAX El6tolas, amellyel a tapinté elépozicional és a mérési
pontok kdz6tt pozicional

Gyorsmenet tapintociklusban?
[mm/perc]

DIST Ha a tapintészar nem pozicional ezen meghatarozott
értéken belll, akkor a vezérl6 egy hibauzenetet kuld.

Maximalis mérési ut? [mm]

SET_UP A set_up paraméterben adja meg, hogy a meghatarozott
vagy a ciklus altal szamitott tapintasi ponttél milyen
tavolsagban kivanja el6pozicionalja a tapint6t. Minél
kisebb értéket ad meg, annal pontosabban kell
meghataroznia a tapintasi poziciét. Sok tapintéciklusban
megadhato tovabba még egy biztonsagi tavolsag is,
amely hozzaadodik a set_up paraméterhez

Biztonsagi tavolsag ? [mm]

F_PREPOS Elépozicionalasi sebesség meghatarozasa:
® Elépozicionalas FMAX sebességgel: FMAX_PROBE
= Elépozicionalas gépi gyorsjaratban: FMAX_MACHINE

El6poz. gyorsmenettel? ENT/
NOENT

TRACK A mérési pontossag noveléséhez hasznalhatja a TRACK
= ON beadllitast az infravords tapintdnak a programozott
tapintasi iranyba val¢ tajolasahoz minden egyes tapintasi
folyamat el6tt. Igy a tapintészar mindig ugyanabba az
irdnyba tér ki:
= ON: Végrehaijtja a f6orsé-kovetést
= OFF: Nem hajtja végre a f6orsé-kovetést

Tap.rendsz.orient?igen=ENT/
Nem=NOENT

SERIAL Az adott oszlopban nem kell adatok megadnia. A
vezérld automatikusan beirja a tapinté sorozatszamat,
amennyiben a tapint6 rendelkezik EnDat porttal

Gyartasi szam?

REAKCIO Viselkedés a tapintéval val6 ttkdzéskor
B NCSTOP: Az NC program megszakitasa
® EMERGSTOP: VESZ-4llj, a tengelyek gyors lefékezése
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Attekintés

14.1 Attekintés

@ A vezérlét specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak
egy 3D-s tapinté hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintdk alkalmazasa esetén vallal garanciat.

Funkciégomb Ciklus Oldal
1470~ 1420 SIK TAPINTASA 366
Q'/) Automatikus mérés harom

pont hasznalataval,
kompenzalas alapelforgatassal

1410 EL TAPINTASA 371
@ Automatikus mérés két pont

hasznalataval, kompenzalas

alapelforgatassal és korasztal

elforgatassal
1411~ 1411 KET KOR TAPINTASA 375
@ Automatikus mérés két furat

vagy csap hasznalataval,
kompenzalas alapelforgatassal
és korasztal elforgatassal

aee 400 ALAPELFORGATAS 382

- Automatikus mérés két pont
hasznalataval, kompenzalas
alapelforgatassal

a01 401 2 FURAT 385
= ELFORGATASA
Automatikus mérés két furat
hasznalataval, kompenzalas
alapelforgatassal

402 2 CSAP ELFORGATASA 389

@ Automatikus mérés két csap
hasznalataval, kompenzalas
alapelforgatassal

403 ELFORGATAS 394
= FORGASTENGELLYEL
Automatikus mérés két pont
hasznalataval, kompenzalas
alapelforgatassal és korasztal

elforgatassal
405 ELFORGATAS C 400
&3 TENGELLYEL

Egy szdgeltolas automatikus
beadllitasa egy furat kozéppont
és a pozitiv Y tengely kozott,
kompenzalas korasztal

elforgatassal
aga 404 ALAPFORGATAS 399
T BEALLITASA

Tetsz6leges alapelforgatas

bedllitasa
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alapjai

14.2 14xx tapinté ciklusok alapjai

A 14xx forgaté tapintoé ciklusok k6zos jellemzéi
A forgatasok meghatarozasahoz harom ciklus all rendelkezésre:
= 1410 TAPINTAS AZ ELEN

= 1411 KET CIKLUS TAPINTAS

= 1420 SIK TAPINTAS

Ezen ciklusok tartalmaznak:

Vegye figyelembe az aktiv gépkinematikat
Félautomatikus tapintas

Tarések fellgyelete

3D kalibralas figyelembe vétele

® Forgatas és pozicio egyidejli meghatarozasa

A programozott poziciokat a vezérld az I-CS névleges pozicidinak

értelmezi. A tapintasi pozicidék a programozott névleges

koordinatékra vonatkoznak.

Kiértékelés - bazispont:

Az eltolasokat a preset tablazat alaptranszformaciéiba lehet
beirni, ha konzisztens megmunkalasi sik vagy pozicios
objektumok mellett aktiv TCPM-mel hajt végre tapintast.

= A forgatasokat a preset tablazat alaptranszformacioi kdozé
alapelforgatasként lehet beirni vagy pedig az elsé koérasztal
tengely offszetjeként a munkadarab fel6l tekintve.

Jegyz6konyv:

Az eredmények a TCHPRAUTO.html napldéfajlban kerlilnek

elmentésre. Valamint a ciklusra érvényes Q paraméterben is.

A mért eltérések a tliréskdzépre vonatkoznak. Ha nem ad meg

tlrést, ugy a névleges méretre hivatkozik.

o Ha nem csak a forgatast, hanem a mért poziciot
is fel kivanja hasznalni, ugy a felliletet lehet6ség
szerint annak fellleti normalisaval kell tapintania.
Minél nagyobb a szdghiba és minél nagyobb a
tapintégémb sugara, annal nagyobb a poziciés hiba. A
kiindulé helyzet nagy szdgeltérései miatt itt megfeleld,
pozicidbeli eltérések jdhetnek létre.

A TCPM-mel val6 tapintas soran a rendszer figyelembe
veszi a meglévé 3D kalibralasi adatokat. Ha ezen

kalibralasi adatok nem adottak, eltérések johetnek létre.
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Félautomatikus méd

Ha a munkadarab elhelyezkedése még nem meghatarozott, ugy
a félautomatikus méd alkalmazandé. Ebben az esetben a tapintas
végrehajtasa el6tt a kezdd pozicié manualis elépozicionalassal
hatérozhaté meg. A megszakitas csak a gépi lzemmaodokban
torténik, tehat nem a programtesztben.

Ehhez az adott objektum koordinatainak meghatarozasakor a
SZOVEG MEGADASA funkciégomb alatt a névleges méret elé egy

"?" szimbolum keril. Ha nincs névleges pozicié megadva, ugy az
objektum tapintasat kvetéen a tényleges és névleges pozicié
azonossa valik. Ez azt jelenti, hogy a mért tényleges pozicid

utdlag névleges poziciova is valik. Ennek kévetkeztében az adott
pozicional nem lesz eltérés, és igy pozicidkorrekciéo sem. Ez aktivan
félautomatikus médban pontosan nem meghatarozhaté iranyoknal
hasznalhatd, ha nem kivan bazispont korrekciot végrehajtani.

Ciklus lefutasa:

A ciklus megszakitja a programot

m Parbeszédablak nyilik meg

= Az iranybillentylkkel vagy a kézikerék segitségével pozicionalja
el6 a tapintét a kivant pontra

® Valtoztassa meg sziikség esetén a tapintasi feltételek, mint pl. a
tapintasi iranyt

B Nyomja meg az NC start gombotNC start

B Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a ciklus végén a tovabbi
programfutast tekintve biztonsagos pozicion all

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

A tapintandd objektumtdl figgéen a vezérl6 a félautomatikus mod
végrehajtasanal figyelmen kivil hagyja a biztonsagi magassagra
valoé visszahuzasra programozott médot. Ha a félautomatikus
mod csak egy tapintandé objektumnal programozott, agy a ciklus
csupan ezen egy objektumnal hagyja figyelmen kivil a biztonsagi
magassagra valod visszahuzast.

» Bizonyosodjon meg arrol, hogy a ciklus végén biztonsagos
pozicion all
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Példa:

Egy él a ciklus 1410-vel 0°-ra val6 beallitdsa soran a fétengely
irdnyaban meg kivanja hatarozni a nullapontot. De nem a mellék-
és szerszamtengely vonatkozasaban, mivel ezen tapintasi poziciok
nincsenek pontosan meghatarozva.

Ciklus meghatarozasa

Névleges pozicié 1 fétengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

Névleges pozicié 1 mellékiengely ismeretlen
Névleges pozicié 1 szerszamtengely ismeretlen

Névleges pozicio 2 fétengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

Névleges pozicid 2 melléktengely ismeretlen
Névleges pozicio 2 szerszamtengely ismeretlen

Tapintasi irany (-3-t6l +3-ig)
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Tlrések kiértékelése

Opcidként lehetséges a tiirések felligyelete Az objektum pozicié és
dimenzidja eltérhetnek egymastol.

Amint a méreteket tlrési értékekkel latja el, a vezérl6 felligyeli

a méretet, illetve a hibastatuszt beirja a Q183 visszaadasi
paraméterbe. A tlirésfelligyelet és a statusz is mindig a tapintas alatti
helyzetre vonatkoznak, tehat a nullapont ciklus altali korrekcidja el6tti
allapotra.

Ciklus lefutasa:

B Ha aktiv a hibareakcio (Q309=1), a vezérl6 ellenérzi a selejtet és
az utdbmunkat. Ha ezeket allapitja meg, akkor megszakitja az NC
programot. Ha Q309=2, az vezérld csak a selejt utan kutat. Ha ez
igaz, a vezérl megszakitja a programot.

Ha a munkadarab selejtté valik, parbeszédablak jelenik meg.
Megjelenik az objektum Gssze névleges és mért értéke.

Ekkor elddntheti, hogy folytatja-e a megmunkalast, vagy
megszakitja a programot. A program folytatasahoz nyomja meg
az NC start gombot, mig annak megszakitasahoz a MEGSE
funkciégombotMEGSE

o Vegye figyelembe, hogy a tapinté ciklusok a
tlréskdzéphez viszonyitott eltéréseket a Q98x és Q99x

Q paraméterekbe irjak vissza. Ezaltal ezen értékek
ugyanazon korrekcids értékeket tikrozik vissza, amelyeket
a ciklus végrehaijt, ha a Q1120 és Q1121 beviteli
paraméterek megfeleléen meg vannak hatarozva. Ha nem
programozott automatikus kiértékelést, ugy ezen értékek
a tlréskozépre valod hivatkozas mellett egyszeriibben
alkalmazhatok mas jellegl korrekciora.

Ciklus meghatarozasa

Névleges pozicio 1 fétengely
Névleges pozicié 1 melléktengely
Névleges pozicié 1 szerszamtengely
Atméré 1 a tiirés megadasaval
Névleges pozicio 2 fétengely
Névleges pozicié 2 melléktengely
Névleges pozicio 2 szerszamtengely

Atméré 2 a tiirés megadasaval

w
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Tényleges pozicioé atvétele

A tényleges poziciot elézetesen meghatérozhatja, majd a tapintd
ciklusban tényleges pozicidoként megadhatja. Az objektumhoz mind
annak névleges, mind pedig tényleges pozicidja hozzarendelésre
kerdl. A ciklus a kuldnbségbél kiszamitja a szikséges korrekcidkat,
alkalmazva a tirésfelligyeletet.

Vegye figyelembe, hogy ebben az esetben nem torténik tapintas,
a vezérld csupan szamitasba veszi a tényleges és névleges
poziciokat.

Ehhez az adott objektum koordinatainak meghatarozasakor a
SZOVEG MEGADASA funkciégomb alatt a névleges méret mdgé
egy "@" szimbdlum kerl. A "@" jel utan adhaté meg a tényleges
pozici6.

0 Mindharom tengelyre (f6-, mellék- és szerszamtengely)
meg kell adnia a tényleges pozicidkat. Ha csak egy
tengelyre hatarozza meg azt, ugy hibatzenet jelenik
meg.
A tényleges pozicidkat a Q1900-Q1999 Q
paraméterekkel is meghatarozhatja.

Példa:
Ezzel a lehet6séggel példaul:
®  Koérmintakat tud kilonb6zé objektumokbdl meghatarozni

® Fogaskereket a fogaskerék kézéppontja és a fogak helyzete
figyelembe vételével beallitani

A fétengely 1. névleges pozicidja tirésfelligyelettel és
tényleges pozicioval

A melléktengely 1. névleges pozicidja és a tényleges pozicid

A szerszamtengely 1. névleges pozicidja tirésfelligyelettel
és tényleges pozicidval
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14.3 SiK TAPINTASA (Ciklus 1420,

DIN/ISO: G1420, szoftveropcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 1420 harom furat mérésével kiszamitja egy furatkdr
kézéppontjat és azt nullapontként hatarozza meg.

1

A vezérl a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl
szarmaz6 értékkel) és pozicionalasi logikaval "Tapintociklusok
végrehajtasa" a programozott tapintasi ponthoz mozgatja 1,
majd ott megmeéri az elsd sikpontot. A vezérls a tapintét a
tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal tolja el

2 Ezt kovetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra (fligg a
Q1125-t6l), majd a megmunkalasi sikban a 2 tapintasi pontig, és
ott megméri a masodik sikpont tényleges értékét

3 Ezt kdvetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra (fiigg a
Q1125-t6l), majd a megmunkalasi sikban a 3 tapintasi pontig, és
ott megméri a harmadik sikpont tényleges értékét

4 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra (mely figg a Q1125-t8l) elmentve a meghatarozott
értéket a kdvetkezé Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q950-t6l Q952-ig 1. mért pozicié a f6-, mellék- és

szerszamtengelyen

Q953-t6l Q955-ig 2. mért pozici6 a f6-, mellék- és

szerszamtengelyen

Q956-t6l Q958-ig 3. mért pozicio a f6-, mellék- és

szerszamtengelyen

Q961-t61 Q963-ig Mért térszog SPA, SPB és SPC

WP_CS-ben

Q980-tol Q982-ig 1. mért pozicideltérések: a f6-, mellék-

és szerszamtengelyen

Q983-tol Q985-ig 2. mért pozicioeltérések: a f6-, mellék-

és szerszamtengelyen

Q986-t6l Q988-ig 3. mért pozicideltérések: a f6-, mellék-

és szerszamtengelyen

Q183 Munkadarab statusza (-1=nincs

meghatérozva / 0=j6 / 1=utédmunka /
2=selejt)
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A programozaskor ne feledje!

A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz. A
tapintétengelynek a Z-vel azonosnak kell lennie.

Annak érdekében, hogy a vezérlé szdgértékeket tudjon
szamitani, a harom mérési pont nem helyezkedhet el
ugyanazon egyenesen.

A forgotengelyek beallitasa csak akkor torténhet meg,
ha a kinematika tartalmaz kett6 forgétengelyt.

Ha a Q1121 egyenl6 0-vel és a Q1126 nem egyenlé O-
val, hibalizenet jelenik meg. Hiszen a forgétengelyek
beallitasra keriilnek, de a forgas kiértékelésére nem
kerul sor.

Az eltérések a tliréskozéppont és a mért tényleges
értékek kulonbozetét tirkdzik, nem pedig a névleges
értékekhez képesti kilénbdzetet.

A Q961 - Q963 paraméterek mentik a mért térszdgeket.

A névleges poziciok meghatarozasaval adja meg a
névleges térszoget. A mért térszdg és a névleges
térszog kozotti kilénbséget a vezérl6 felhasznalja a
preset tablazat 3D alapelforgatasnal.
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Ciklusparaméter

1420~ | 4
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<>
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Q1100 1. célpozicié F6 tengely? (abszolut érték):
Az els6 tapintasi pont névleges koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q1101 1.Célpozicié Mellék tengely? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont névleges koordinataja
a megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q1102 1. Célpozicié szerszam tengely? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont névleges koordinataja
a megmunkalasi sik szerszamtengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q1103 2. célpozicié F6 tengely? (abszolut érték):
A masodik tapintasi pont névleges koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q1104 2.Célpozicié Mellék tengely? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont névleges
koordinataja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1105 2. célpozicié szerszam tengely?
(abszolut érték): A masodik tapintasi pont
névleges koordinataja a megmunkalasi

sik szerszamtengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q1106 3. célpozicié F6 tengely? (abszolut érték):
A harmadik tapintasi pont névleges koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q1107 3.Célpozicié Mellék tengely? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont névleges
koordinataja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1108 3. Célpozicié szerszam tengely?
(abszolut érték): A harmadik tapintasi pont
névleges koordinataja a megmunkalasi

sik szerszamtengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q372 Tapintasi irany (-3...+3): Adja meg
a tengelyt, amelynek iranyaba a tapinténak
mozognia kell. Az eléjellel hatarozza meg
a letapogato tengely pozitiv vagy negativ
elmozdulasi iranyat. Beviteli tartomany -3 és +3
kozott
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> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték) Példa
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q1125 Fahren auf Sichere Hohe?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa :
-1: A tapinté nem mozog biztonsagi magassagra
0: A tapintd a ciklus elétt és utdn mozog biztonsagi
magassagra
1: Az egyes mérési objektum el6tt és utdn mozog
biztonsagi magassagra
2: Az egyes mérési pontok el6tt és utan mozog
biztonsagi magassagra

> Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérlé megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kildjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kdildjon
hibatzenetet
1. Szakitsa meg a programfutast, és kildjon
hibatzenetet
2: Ha a szamitott tényleges koordinata hibas,
a vezérl§ hibalzenetet kild és megszakitja a
programfutast. Viszont nem torténik hibareakcio,
ha a a szamitott érték az utdmunka tartomanyaban
mozog.

> Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?: Dontott
tengelyek pozicionalasa dontétt megmunkalashoz:
0: A donthetd tengelyek aktualis pozicidja
valtozatlan marad
1: A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintécsucs utanvezetésével (MOVE). A
munkadarab és a tapint6 rendszer kozotti
relativ pozicié nem valtozik. A vezérl6 a linearis
tengelyekkel kompenzaciés mozgast hajt végre
2: A donthetd tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintécsucs utanvezetése nélkil (TURN)

©
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> Q1120 Pozicio atvételére?: Hatarozza meg, hogy
mely mért tényleges poziciét vegye at a vezérld
névleges poziciova a hivatkozasi tablazatban:
0: nincs atvétel
1: Az 1. mérési pont atvétele
2: A 2. mérési pont atvétele
3: A 3. mérési pont atvétele
4: A szamitott mérési pont atvétele

> Q1121 Vegye at az alapelforgatast?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a mért ferde
felfogast alapelforgatasként allitsa-e be:
0: Nincs alapelforgatas
1: Alapelforgatas beallitasa: A vezérlé menti az
alapelforgatast

370 HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | EL TAPINTASA (Ciklus

1410, DIN/ISO: G1410, szoftveropcioé 17)

14.4 EL TAPINTASA (Ciklus 1410,
DIN/ISO: G1410, szoftveropcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapinto ciklus 1410 meghatarozza azt a sz6get, amelyet egy
tetsz8leges egyenes a megmunkalasi sik f6 tengelyével bezar.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl
szarmaz6 értékkel) és pozicionalasi logikaval "Tapintociklusok
végrehajtasa" a programozott tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
Q320, SET_UP és a tapintogdmb sugaranak dsszegét a vezérld
figyelembe veszi a tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban. A
vezérld a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen tolja el.

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapintd a kdvetkezd tapintasi pontra all, és
végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

4 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra (mely figg a Q1125-t8l) elmentve a meghatarozott
értéket a kdvetkezé Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q950-t6l Q952-ig 1. mért pozicio a f6-, mellék- és
szerszamtengelyen

Q953-t6l Q955-ig 2. mért pozicié a f6-, mellék- és
szerszamtengelyen

Q964 Meért forgatasi sz6g az IP_CS-ben

Q965 Mért forgatasi szog a koérasztal
koordinata rendszerében

Q980-tol Q982-ig 1. mért pozicideltérések: a f6-, mellék-
és szerszamtengelyen

Q983-tol Q985-ig 2. mért pozicideltérések: a f6-, mellék-
és szerszamtengelyen

Q994 Mért szdgeltérés az IP_CS-ben

Q995 Mért szdgeltérés a kérasztal koordinata
rendszerében

Q183 Munkadarab statusza (-1=nincs
meghatérozva / 0=j6 / 1=utdmunka /
2=selejt)
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A programozaskor ne feledje!

A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz. A
tapintétengelynek a Z-vel azonosnak kell lennie.

A forgdtengelyek bedllitasa csak akkor torténhet meg,
ha korrigalhat6é a mért forgatas az egyik korasztal
tengellyel, a munkadarab felél Iévd elsd korasztal
tengellyel.

Ha a Q1121 nem egyenld 2-vel és a Q1126 nem
egyenld O-val, hibatzenet jelenik meg. Hiszen
ellenmond egymasnak, ha bedllitja a forgotengelyt,
mikdzben egyidejlleg aktivalja az alapelforgatast is.
Az eltérések a tlirés kozéppont (beleértve a tiirési
tényezébt is) és a mért tényleges értékek kilonbozetét
tirkozik, nem pedig a névleges értékekhez képesti
kilénbdzetet.

372
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Ciklusparaméter

14@ >

Q1100 1. célpozicié F6 tengely? (abszolut érték):

Az els6 tapintasi pont névleges koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q1101 1.Célpozicié Mellék tengely? (abszolut

érték): Az elsé tapintasi pont névleges koordinataja

a megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q1102 1. Célpozicié szerszam tengely? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont névleges koordinataja

a megmunkalasi sik szerszamtengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q1103 2. célpozicié F6 tengely? (abszolut érték):

A masodik tapintasi pont névleges koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q1104 2.Célpozicié Mellék tengely? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont névleges

koordinataja a megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

Q1105 2. célpozicié szerszam tengely?
(abszolut érték): A masodik tapintasi pont
névleges koordinataja a megmunkalasi

sik szerszamtengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q372 Tapintasi irany (-3...+3): Adja meg
a tengelyt, amelynek iranyaba a tapinténak
mozognia kell. Az el6jellel hatarozza meg
a letapogato tengely pozitiv vagy negativ
elmozdulasi iranyat. Beviteli tartomany -3 és +3
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitleg hat (tapinté tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kdzott
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> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): Példa
A tapinto rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapinté rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q1125 Fahren auf Sichere Hohe?: A
tapintd mérési pontok k6zotti mozgasanak
meghatarozasa :
-1: A tapinté nem mozog biztonsagi magassagra
0: A tapinto a ciklus el6tt és utan mozog biztonsagi
magassagra
1: Az egyes mérési objektum elétt és utan mozog
biztonsagi magassagra
2: Az egyes mérési pontok el6tt és utan mozog
biztonsagi magassagra

> Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?: Annak
meghatérozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a vezérlé megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kildjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjon
hibalizenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibalizenetet
2: Ha a szamitott tényleges koordinata hibas,
a vezérl6 hibalizenetet kiild és megszakitja a
programfutast. Viszont nem torténik hibareakcio,
ha a a szamitott érték az utdbmunka tartomanyaban
mozog.

> Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?: Dontott
tengelyek pozicionalasa dontétt megmunkaldshoz:
0: A donthetd tengelyek aktualis pozicidja
valtozatlan marad
1: A donthetd tengelyek automatikus pozicionaldsa
a tapintécsucs utanvezetésével (MOVE). A
munkadarab és a tapintd rendszer k6zotti
relativ pozicié nem valtozik. A vezérld a linearis
tengelyekkel kompenzacidés mozgast hajt végre
2: A donthetd tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintécsucs utanvezetése nélkiil (TURN)

» Q1120 Pozicio6 atvételére?: Hatarozza meg, hogy
a vezérld mely mért tényleges poziciot vegye at
névleges poziciéként a hivatkozasi tablazatban:

0: nincs atvétel

1: Az 1. mérési pont atvétele

2: A 2. mérési pont atvétele

3: A szamitott mérési pont atvétele

» Q1121 Atveszi a forgatast?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a mért ferde
felfogast alapelforgatasként allitsa-e be:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas beallitasa: A vezérlé menti az
alapelforgatast

2: Korasztal elforgatas végrehajtasa: Bejegyzés
torténik a preset tablazat adott Offset-oszlopaba
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(Ciklus 1411, DIN ISO: G1411, szoftveropcié 17)

14.5 KET KOR TAPINTASA (Ciklus 1411,

DIN ISO: G1411, szoftveropcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapint6 ciklus 1411 két furat vagy csap k6zéppontjat hatarozza
meg. Végezetll a vezérld kiszamitja a megmunkalasi sik fétengelye
és a furatok vagy csapok kdzéppontjait 6sszekotd egyenes altal
bezart sz6get. A vezérld az alapelforgatasi funkciéval kompenzélja
a szamitott értéket. Alternativ megoldasként, a meghatarozott ferde
felfogast a koérasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.

1

A vezérl a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl
szarmaz6 értékkel) és pozicionalasi logikaval "Tapintociklusok
végrehajtasa" a programozott kézépponthoz 1 mozgatja. A
Q320, SET_UP és a tapintogdmb sugaranak dsszegét a vezérld
figyelembe veszi a tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban. A
vezérld a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsagi
tavolsaggal tolja el

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapintja (a Q423-ban meghatarozott tapintasok szamatél
fligg6en) az elsb furat- illetve csapkdzéppontot

3 A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat vagy masodik csap 2 kézéppontjaként megadott poziciéra
all

4 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapintja (a Q423-ban meghatarozott tapintasok szamatél
fluggben) a masodik furat- illetve csapkézéppontot

5 Veégll a vezérl§ a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra (mely figg a Q1125-t8l) elmentve a meghatarozott
értéket a kdvetkez6 Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q950-t6l Q952-ig 1. mért pozicio a f6-, mellék- és

szerszamtengelyen

Q953-tol Q955-ig 2. mért pozicié a f6-, mellék- és

szerszamtengelyen

Q964 Meért forgatasi szog az IP_CS-ben

Q965 Mért forgatasi szog a koérasztal

koordinata rendszerében

Q966-tol Q967-ig Mért elsé és masodik atméré

Q980-tol Q982-ig 1. mért pozicideltérések: a f6-, mellék-

és szerszamtengelyen

Q983-t6l Q985-ig 2. mért pozicideltérések: a f6-, mellék-

és szerszamtengelyen

Q994 Mért szdgeltérés az IP_CS-ben

Q995 Mért szogeltérés a koérasztal koordinata

rendszerében

Q996-tol Q997-ig Az els6 és masodik atmérd mert

eltérése
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Paraméter szama Jelentés

Q183 Munkadarab statusza (-1=nincs
meghatérozva / 0=j6 / 1=utdmunka /
2=selejt)
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(Ciklus 1411, DIN ISO: G1411, szoftveropcié 17)

A programozaskor ne feledje!

A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatérozasahoz. A
tapintétengelynek a Z-vel azonosnak kell lennie.

A forgdtengelyek bedllitasa csak akkor torténhet meg,
ha korrigalhat6é a mért forgatas az egyik korasztal
tengellyel, a munkadarab felél Iévd elsd korasztal
tengellyel.

Ha a Q1121 nem egyenld 2-vel és a Q1126 nem
egyenl6 0-val, hibatuzenet jelenik meg. Hiszen
ellenmond egymasnak, ha beallitja a forgotengelyt,
mikdzben egyidejlileg aktivalja az alapelforgatast is.
Az eltérések a tliréskdzéppont és a mért tényleges
értékek kulonbozetét tiirkozik, nem pedig a névleges
értékekhez képesti kiilonbozetet.

Ha a furat atméréje kisebb a tapintdgdmb atmérdjénél,
ugy hibatzenet jelenik meg.

Ha a furat atméréje olyan kicsi, hogy a vezérlé nem
tudja betartani a programozott biztonsagi tavolsagot,
ugy egy parbeszédablak nyilik meg. A parbeszédablak
megijeleniti a névleges értéket, amely megfelel a furat
sugaranak, a kalibralt tapintdgdmb sugarat és a még
lehetséges biztonsagi tavolsagot. A parbeszédablakot
az NC start megnyomasaval nyugtazhatja vagy pedig
a funkcidgombbal megszakithatja. Ha az NC start-

tal jévahagyija, ugy a vezérl6 az érvényben lévé
biztonsagi tavolsagot csak az adott tapintasi objektum
vonatkozasaban lecsdkkenti a kijelzett értékre.
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Ciklusparaméter

1411~ > Q1100 1. célpozici6 F6 tengely? (abszolut érték):
@ Az elsd tapintasi pont névleges koordinataja a z\
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany H
-99999,9999 és 99999,9999 kozott ;
/ + J Jf Q1105

> Q1101 1.Célpozicio Mellék tengely? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont névleges koordinataja
a megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q1102 1. Célpozicié szerszam tengely? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont névleges koordinataja
a megmunkalasi sik szerszamtengelyén. Beviteli Q1117 7
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott Q16

» Q1116 Atméré 1. pozicié?: Az elsé furat illetve ‘
elsé csap atmérgje. Beviteli tartomany 0 és ‘
9999,9999 kozott

> Q1103 2. célpozici6 F6 tengely? (abszolut érték):
A masodik tapintasi pont névleges koordinataja a Q1101
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozobtt

> Q1104 2.Célpozicio Mellék tengely? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont névleges
koordinataja a megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 G
kozott o 0325

» Q1105 2. célpozici6 szerszam tengely?
(abszolut érték): A masodik tapintasi pont %,
névleges koordinataja a megmunkalasi
sik szerszamtengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q1117 Atméré 2. poziciéo?: A masodik furat illetve
masodik csap atmérdje. Beviteli tartomany 0 és
9999,9999 kozott
» Q1115 Geometria tipusa (0-3)?: A tapintandd Z)
objektumok geometriajanak meghatarozasa 0260 ﬂ H
0: 1. pozicié=furat és 2. pozicié=furat ‘ !
1. 1. pozicié=csap és 2. pozicié=csap } /
2: 1. pozicié=furat és 2. pozicid=csap /
3: 1. pozicié=csap és 2. pozicié=furat SET_UP(TCHPROBE.TPI
> Q423 Tapintasok szama? (abszollt érték): Q320
A mérési pontok szama az atmérén. Beviteli
tartomany 3 és 8 kdzott
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v

Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A Példa
megmunkalasi sik fétengelye és az els6 tapintasi
pont k6zotti szog. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Q1119 Korkoros nyitasi szog?: Szdgtartomany,
amelyen a tapintasok eloszlanak. Beviteli
tartomany -359,999 és +360 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 kiegészitéleg
hat a SET_UP (tapintotablazat) mellett és kizarolag
a bazispont tapintétengelyen valé tapintasanal.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q1125 Fahren auf Sichere Hohe?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa :
-1: A tapinté nem mozog biztonsagi magassagra
0: A tapinto a ciklus elétt és utdn mozog biztonsagi
magassagra
1: Az egyes mérési objektum el6tt és utan mozog
biztonsagi magassagra
2: Az egyes meérési pontok el6tt és utan mozog
biztonsagi magassagra
> Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet klldjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjén
hibatzenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, és kildjon
hibatzenetet
2: Ha a szamitott tényleges koordinata hibas,
a vezeérl§ hibalizenetet kiild és megszakitja a
programfutast. Viszont nem térténik hibareakcid,
ha a a szamitott érték az utdbmunka tartomanyaban
mozog.
> Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?: Dontott
tengelyek pozicionalasa dontétt megmunkalashoz:
0: A donthetd tengelyek aktualis pozicidja
valtozatlan marad
1: A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintdcsucs utanvezetésével (MOVE). A
munkadarab és a tapint6 rendszer kozotti
relativ pozicié nem valtozik. A vezérld a linearis
tengelyekkel kompenzaciés mozgast hajt végre
2: A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintdcsucs utanvezetése nélkil (TURN)

>

v

v

v

©

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 37



Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | KET KOR TAPINTASA
(Ciklus 1411, DIN ISO: G1411, szoftveropcio 17)

> Q1120 Pozicio atvételére?: Hatarozza meg, hogy
a vezérlé mely mért tényleges poziciot vegye at
névleges pozicioként a hivatkozasi tablazatban:
0: nincs atvétel
1: Az 1. mérési pont atvétele
2: A 2. mérési pont atvétele
3: A szamitott mérési pont atvétele

» Q1121 Atveszi a forgatast?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a mért ferde
felfogast alapelforgatasként allitsa-e be:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas beallitasa: A vezérlé menti az
alapelforgatast

2: Korasztal elforgatas végrehajtasa: Bejegyzés
torténik a preset tablazat adott Offset-oszlopaba
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14.6 A 4xx tapinté ciklusok alapjai

A munkadarab ferde felfogasanak mérésére szolgalé
tapintéciklusok kozos jellemzoi

A ciklus 400, 401 és 402 esetében a Q307 Alapelforgatas
alapbeallitasai paraméterrel meghatarozhatja, hogy a mérések
eredmeényét a vezérl6 korrigalja-e egy az a ismert szoggel (Id. kép
a jobb oldalon). Ezaltal a munkadarab egy tetszéleges egyenesén 1
tud alapelforgatast mérni, és a hivatkozast a tényleges 0°-iranyhoz
2 létrehozni.

0 A ciklusok 3D-Rot-ban nem mikddnek! Ebben
az esetben hasznalja a 14xx ciklusokat. Tovabbi
informacio: "14xx tapinté ciklusok alapjai ", oldal 361
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14.7 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400,
DIN/ISO: G400, szoftveropcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapinto ciklus 400 két, ugyanazon egyenesen 1évé két pont

mérésébdl meghatarozza a munkadarab ferde felfogasat. A vezérl

az alapelforgatasi funkcidval kompenzalja a mért értéket.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé

értékkel) és poziciondlasi logikaval (Lasd "Tapintdciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) a programozott tapintasi ponthoz
mozgatja 1. A vezérl$ a tapintét az elmozduldsi irannyal
ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal tolja el

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapintd a kdvetkezb tapintasi pontra 2 all, és
végrehaijtja a masodik tapintasi folyamatot

4 A vezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi
magassagra, és végrehajtjia a szamitott alapelforgatast

Programozaskor ne feledje:

(Ciklus 400, DIN/ISO: G400, szoftveropcio6 17)

Yi

o)
©

o A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus
kezdetekor.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania
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Ciklusparaméter

>

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja

a megmunkalasi sik melléktengelyén Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 2: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
méres torténik:

1: F6étengely = mérési tengely

2:; Melléktengely = mérési tengely

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 2: Az

az irany, amerrdl a tapinté megkozeliti a
munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gobmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitdleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 2: A

tapintdé mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok k&zott
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
(Ciklus 400, DIN/ISO: G400, szoftveropcio 17)

> Q307 Forgasszog eldbeallitasa (abszollt érték):
Ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl
kilénb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja
meg ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A
vezérlé ezutan az alapelforgatashoz kiszamitja a
mért érték és az referenciaegyenese szégének
kilénbseégét. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

» Q305 Preset szam a tablazatban?: irja be a
preset tablazatba azt a szamot, amelybe a
vezérlének el kell menteni a meghatarozott
alapelforgatast. Ha a Q305=0, a vezérld a
meghatarozott alapelforgatast automatikusan a
Kézi izemmod ROT mendjébe menti. Beviteli
tartomany 0 és 99999 kozott
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Tapint6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két

furattal (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, szoftver opcié 17)

14.8 ALAPELFORGATAS két furattal
(Ciklus 401, DIN/ISO: G401, szoftver
opcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapinto ciklus 401 két furat kézéppontjat hatarozza meg. Yi
Végezetill a vezérl6 kiszamitja a megmunkalasi sik fétengelye és
a furatok kdzéppontjait 6sszekétd egyenes altal bezart szoget.

A vezérl6 az alapelforgatasi funkciéval kompenzalja a szamitott
értéket. Alternativ megoldasként, a meghatarozott ferde felfogast a
korasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.

1 A vezérld a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintociklusok

végrehajtasa”, oldal 355) az els6 furat 1 megadott kozéppontjara R\
mozgatja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatarozza az els6 furatkbzéppontot

3 A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat k6zéppontjaként megadott pozicidra 2.

4 A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a masodik furatk6zéppontot

5 Veégezetil a vezérl a szerszamot visszapozicionalja
a biztonsagi magassagra, és végrehaijtja a szamitott
alapelforgatast
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két
furattal (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, szoftver opcié 17)

Programozaskor ne feledje:

0 A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A vezérld torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus
kezdetekor.

Ha a ferde felfogast korasztal elforgatassal kivanja
kompenzalni, a vezérld automatikusan alabbi
forgotengelyeket hasznalja:

B C-taZ szerszamtengelyhez
®m B-tazY szerszdmtengelyhez
® A-t az X szerszamtengelyhez

MEGJEGYZES

Vigyazat Utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két
furattal (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, szoftver opcié 17)

Ciklusparaméter

(401 > Q268 1. furat: kozép az 1.tengelyen ? (abszolut Yi
fo—20 érték): Az els6 furat kdzéppontja a megmunkalasi

sik fétengelyén Beviteli tartomany -99999,9999 és

99999,9999 kozott Q271

> Q269 1. furat: kozép a 2. tengelyen ?
(abszolut érték): Az elsé furat kdzéppontja a
megmunkalasi sik melléktengelyén Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q270 2. furat: kozép az 1.tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik furat kozéppontja a Q268 Q270
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q271 2. furat: kozép a 2. tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik furat kézéppontja
a megmunkalasi sik melléktengelyén Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
A tapinto rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapinté rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem utkézhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q307 Forgasszog elébeallitasa (abszolut érték):
Ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl
kilénb6z8 egyeneshez képest kell mérni, adja
meg ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A
vezérlé ezutan az alapelforgatashoz kiszamitja a
mért értek és az referenciaegyenese sz6gének
kilénbsegét. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Q269
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két
furattal (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, szoftver opci6 17)

> Q305 Sorszam a nullapont listaban ? Adja
megy a preset tablazat egy soranak szamat. A
vezérl6 az adott sorba illeszti be a bevitelt: Beviteli
tartomany 0 és 99999 kdzott
Q305 = 0: A forgastengelyt a vezérl6 a preset
tablazat 0. soraban lenulldzza. Ezaltal az OFFSET-
oszlopban is megjelenik a bevitel. (Példaul: A
Z szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be
torténik). Ezen tulmenéen a pillanatnyilag aktiv
bazispont minden mas értékét (X, Y, Z, stb.) a
rendszer atveszi a preset tablazat 0. soraba.
Valamint aktivalédik a 0. sorban Iévé bazispont.
Q305 > 0: A forgastengely a preset tablazat
itt megadott soraban nullazasra keril. Ezaltal
a bejegyzés a preset tablazat adott OFFSET-
oszlopaba keril. (Példaul: A Z szerszamtengelynél
a bevitel a C_OFFS-be torténik).
Q305 az alabbi paraméterektdl fiigg:
Q337 = 0 és egyidejlleg Q402 = 0: A Q305-ben
meghatarozott sorban alapelforgatas torténik.
(Példa: A Z szerszamtengelynél az alapelforgatas
bejegyzése az SPCoszlopban torténik)
Q337 = 0 és egyidejlileg Q402 = 1: Q305
parameéter nem érvényes
Q337 = 1 Q305 paraméter a fent leirtak szerint
érvényes

> Q402 Alapelforg./beallitas (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 a mért ferde
felfogast alapelforgatassal, vagy a korasztal
elforgatasaval allitja be:
0: Alapelforgatas beallitasa: A vezérl6
itt az alapelforgatast menti el (példa: a Z
szerszamtengelynél a vezérl§ az SPC oszlopok
alkalmazza)
1: Kérasztal elforgatasa: Bejegyzés torténik a
preset tablazat megfeleld Offset--oszlopaba
(példa: Z szerszamtengelynél a vezérlé a C_Offs
oszlopok alkalmazza), valamint az adott tengely is
elforog

> Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?: Hatarozza
meg, hogy a vezérlé az adott forgétengely
poziciokijelzését a beszabalyozas utan 0-ra allitsa-
e
0: A beszabalyozas utan a poziciokijelzb6 nem
nullazédik
1. A beszabalyozas utan a poziciokijelzd
nullazédik, ha kordbban a Q402=1-t hatarozta meg
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Tapint6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két
csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402, szoftver opci6 17)

14.9 ALAPELFORGATAS két csappal
(Ciklus 402, DIN/ISO: G402, szoftver
opcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapint6 ciklus 402 két csap kézéppontjat hatarozza meg. Yi
Végezetill a vezérl6 kiszamitja a megmunkalasi sik fétengelye és
a csapok kdzéppontjait dsszekoté egyenes altal bezart széget.

A vezérl6 az alapelforgatasi funkciéval kompenzalja a szamitott ‘«@ 5
értéket. Alternativ megoldasként, a meghatarozott ferde felfogast a

korasztal elforgatasaval is kompenzalhatja. ‘«(@ 1
1 A vezérl a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl
szarmazo értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd
"Tapintéciklusok végrehajtasa”, oldal 355) az elsé csap 1 @m

<V

tapintasi pontjara

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra1 all és négy
tapintassal meghatarozza az els6 csapkdzéppontot A tapinté az
egyenként 90°-kal eltolt tapintasi pontok k6z6tt kériven mozog

3 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a
masodik csap tapintasi pontjara 5 pozicional

4 A tapinté a megadott mérési magassagra 2 all és négy
tapintassal meghatarozza a masodik csapkdzéppontot

5 Végezetll a vezérl§ a szerszamot visszapozicionalja
a biztonsagi magassagra, és végrehajtja a szamitott
alapelforgatast
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két
csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402, szoftver opcié 17)

Programozaskor ne feledje:

0 A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.
A vezérld torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus
kezdetekor.

Ha a ferde felfogast kdrasztal elforgatassal kivanja
kompenzalni, a vezérl§ automatikusan alabbi
forgotengelyeket hasznalja:

® C-ta Z szerszamtengelyhez
B B-tazY szerszamtengelyhez
B A-t az X szerszamtengelyhez

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két
csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402, szoftver opci6 17)

Ciklusparaméter

Q268 1. csap: kozép az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé csap kdzéppontja a megmunkalasi
sik fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q269 1. csap: kozép a 2. tengelyen ? (abszolut
erték): Az elsd csap kdzéppontja a megmunkalasi
sik melléktengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q313 1. csap atmérdje ?: Az 1. csap kordlbelli
atmérdje Az értéket inkabb tul nagyra adja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q261 1.csap mérési magsga TS tengben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a csap 1 mérését el kell
végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q270 2. csap: kozép az 1. tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik csap kdzéppontja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q271 2. csap: kozép a 2. tengelyen ?

(abszolut érték): A masodik csap kdzéppontja
a megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q314 2. csap atmérdje ?: A 2. csap korulbeluli
atmérdje Az értéket inkabb tudl nagyra adja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
Q315 2.csap mérési magsga TS tengben?
(abszolut érték): A gdmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a csap 2 mérését el kell
végezni. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kdzott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 2: A

tapintdé mérési pontok kozoétti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két
csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402, szoftver opcié 17)

> Q307 Forgasszog eldbeallitasa (abszolut érték):
Ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelyt6l
klldnb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja
meg ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A
vezérld ezutan az alapelforgatashoz kiszamitja a
mért érték és az referenciaegyenese szogének
kuldnbségét. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

> Q305 Sorszam a nullapont listaban ? Adja
megy a preset tablazat egy soranak szamat. A
vezérld az adott sorba illeszti be a bevitelt: Beviteli
tartomany 0 és 99999 kdzott
Q305 = 0: A forgastengelyt a vezérl6 a preset
tablazat 0. soraban lenullazza. Ezaltal az OFFSET-
oszlopban is megjelenik a bevitel. (Példaul: A
Z szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be
torténik). Ezen tulmenéen a pillanatnyilag aktiv
bazispont minden mas értékét (X, Y, Z, stb.) a
rendszer atveszi a preset tablazat 0. soraba.
Valamint aktivalédik a 0. sorban Iévé bazispont.
Q305 > 0: A forgastengely a preset tablazat
itt megadott soraban nullazasra keril. Ezaltal
a bejegyzés a preset tablazat adott OFFSET-
oszlopaba keril. (Példaul: A Z szerszamtengelynél
a bevitel a C_OFFS-be torténik).
Q305 az alabbi paraméterektdl fiigg:
Q337 = 0 és egyidejlleg Q402 = 0: A Q305-ben
meghatarozott sorban alapelforgatas torténik.
(Példa: A Z szerszamtengelynél az alapelforgatas
bejegyzése az SPCoszlopban torténik)
Q337 = 0 és egyidejlleg Q402 = 1: Q305
paraméter nem érvényes
Q337 = 1 Q305 paraméter a fent leirtak szerint
érvényes
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két
csappal (Ciklus 402, DIN/ISO: G402, szoftver opci6 17)

> Q402 Alapelforg./beallitas (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a mért ferde
felfogast alapelforgatassal, vagy a koérasztal
elforgatasaval allitja be:
0: Alapelforgatas beallitasa: A vezérlé
itt az alapelforgatast menti el (példa: a Z
szerszamtengelynél a vezérlé az SPC oszlopok
alkalmazza)
1: Korasztal elforgatasa: Bejegyzés torténik a
preset tablazat megfelelé Offset--oszlopaba
(példa: Z szerszamtengelynél a vezérlé a C_Offs
oszlopok alkalmazza), valamint az adott tengely is
elforog

> Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?: Hatarozza
meg, hogy a vezérlé az adott forgdtengely
poziciokijelzését a beszabalyozas utan 0-ra allitsa-
e
0: A beszabalyozas utan a pozicidkijelz6 nem
nullazédik
1: A beszabalyozas utan a pozicidkijelz8
nullazodik, ha korabban a Q402=1-t hatarozta meg
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
kompenzacio forgé tengellyel (Ciklus 403, DIN/ISO: G403, szoftver opcioé 17)

14.10 ALAPELFORGATAS kompenzacié forgé
tengellyel (Ciklus 403, DIN/ISO: G403,
szoftver opcioé 17)

Ciklus lefutasa

A tapint6 ciklus 403 két, ugyanazon egyenesen lév két pont
mérésébdl meghatarozza a munkadarab ferde felfogasat. A
munkadarab szamitott ferde felfogasat a vezérlé az A, B vagy C
tengely elforgatasaval kompenzalja. A munkadarab tetszéleges
helyzetben felfoghat6 a kérasztalra.

1 A vezérld a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintociklusok
végrehajtasa”, oldal 355) a programozott tapintasi ponthoz
mozgatja 1. A vezérl$ a tapintot az elmozduldsi irannyal
ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal tolja el

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapintd a kdvetkezb tapintasi pontra 2 all, és
végrehaijtja a masodik tapintasi folyamatot

4 A vezérl6 a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi
magassagra, majd elforgatja a ciklusban meghatarozott
forgotengelyt a szamitott értékkel. Opcionalisan megadhatja,
hogy a vezérl6 a szamitott elforgatasi szoget a preset
tablazatban vagy a nullapont tablazatban allitsa-e 0-ra.
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Tapint6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
kompenzacio forgé tengellyel (Ciklus 403, DIN/ISO: G403, szoftver opci6 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a vezérl6 a forgastengelyt automatikusan pozicionalja,
Utkdzésveszély all fenn.

» Ugyeljen az asztalra szerelt elemek és a szerszam esetleges
Utk6zésére

» Ugy valassza meg a biztonsagi magassagot, hogy ne
fordulhasson el6 ltkdzés

MEGJEGYZES
Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a Q312 Kiegyenlit§ mozgas tengelye ? paraméter értéke 0,
akkor a ciklus automatikusan meghatarozza a beszabalyozando
forgastengelyt (javasolt beallitas). Ekdzben a tapintasi pontok
sorrendjétdl fliggéen meghataroz egy széget. A mért szdg

az els6t6l a masodik tapintasi pont felé nyilik. Ha az A, B

vagy C tengely valasztja, mint kompenzacios tengelyt a Q312
paraméterben, akkor a ciklus hatarozza meg a széget a tapintasi
pontok sorrendjétdl fliggetlenil. A szamitott sz6g a —90° és +90°
kozotti tartomanyban helyezkedik el.

> Beszabalyozas utan ellenérizze a forgastengely pozicidjat

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkdozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
kompenzacio forgé tengellyel (Ciklus 403, DIN/ISO: G403, szoftver opcioé 17)

Ciklusparaméterek

(403 > Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a Y
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany Q272=2

-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
erték): A elsé tapintasi pont koordinataja a Q266
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli Q264
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut .
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany o263 Q265  Q272=1
-99999,9999 és 99999,9999 kozott ZA

> Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja
a megmunkalasi sik melléktengelyén Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?: Az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:
1: F6étengely = mérési tengely
2:; Melléktengely = mérési tengely
3: Tapintd tengelye = mérési tengely

> Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 2. Az
az irany, amerrél a tapinté megkozeliti a Példa
munkadarabot:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitdleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok k&zott
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
kompenzacio forgé tengellyel (Ciklus 403, DIN/ISO: G403, szoftver opci6 17)

> Q312 Kiegyenlité mozgas tengelye ?: Annak
meghatarozasa, hogy mely forgo tengellyel
kompenzalja a vezérlé a mért ferde beallitast:
0: Automata Uzemmad — a vezeérl6 az aktiv
kinematikat alkalmazza a beszabalyozandé
forgastengely meghatarozasahoz. Automata
Uzemmodban az elsé korasztal tengely (a
munkadarab szemszdgébdl) kerlil kompenzacios
tengelyként alkalmazasra. Javasolt beallitas!
4: Ferde felfogas kompenzalasa az A
forgotengellyel
5: Ferde felfogas kompenzalasa a B
forgotengellyel
6: Ferde felfogas kompenzalasa a C
forgotengellyel

» Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezeérl6 a beallitott
forgotengely szogét 0-ra allitsa-e a preset
tablazatban, vagy a nullapont tablazatban a
beszabalyozas utan.
0: Ne allitsa a forgétengely szogét 0-ra a
tablazatban a beszabalyozas utan
1: Allitsa a forgétengely szdgét O-ra a tablazatban
az beszabalyozas utan

> Q305 Sorszam a nullapont listaban ? Adja meg
a preset tablazat azon szamat, amelybe a vezérl6
az alapelforgatast beirja. Beviteli tartomany 0 és
99999 kozott
Q305 = 0: A forgastengely a preset tablazat 0.
szamaban nulldzésra kerll. Ezaltal az OFFSET-
oszlopban is megjelenik a bevitel. Ezen tulmenden
a pillanatnyilag aktiv bazispont minden mas értékét
(X,Y, Z, stb.) a rendszer atveszi a preset tablazat
0. soraba. Valamint aktivalodik a 0. sorban 1évé
bazispont.
Q305 > 0: Adja meg a preset tablazat azon sorat,
amelybe a vezérld a forgd tengelyt nulléra allitja.
Ezaltal a bejegyzés a preset tablazat OFFSET-
oszlopaba kertil.
Q305 az alabbi paraméterektdl fiigg:
Q337 = 0 Q305 paraméter nem érvényes
Q337 = 1 Q305 paraméter a fent leirtak szerint
érvényes
Q312 = 0: Q305 paraméter a fent leirtak szerint
érvényes
Q312 > 0: A Q305 bevitelét a rendszer figyelmen
kivil hagyja. Bejegyzés torténik az OFFSET-
oszlopba a preset tablazat azon soraban, amely a
ciklushivaskor aktiv
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
kompenzacio forgé tengellyel (Ciklus 403, DIN/ISO: G403, szoftver opcioé 17)

> Q303 Mért erték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

0: A mért bazispont, mint nullaponteltolas irasa az
aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

> Q380 Vonatkozt. szog ? (0=f6 tengely): Az a
sz6g, amellyel a vezérlének a tapintott egyenest
be kell allitania. Csak akkor érvényes, ha a
forgdétengely = automata izemmad vagy C van
kivalasztva (Q312 = 0 vagy 6). Beviteli tartomany
-360,000 és 360,000 kdzott
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Tapint6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
BEALLITASA (Ciklus 404, DIN/ISO: G404, szoftver opci6 17)

14.11 ALAPELFORGATAS BEALLITASA
(Ciklus 404, DIN/ISO: G404, szoftver
opcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapinto ciklus 404 hasznalataval a programfutas kézben
automatikusan beallithaté barmilyen alapelforgatas vagy menthetd a
preset tablazatba. A ciklus 404 segitségével az aktiv alapelforgatas
tordlhetd is.

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatéasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintociklusok alkalmazasa
el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus 8 TUKROZES,
Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11 MERETTENYEZO és 26
MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania

Ciklusparaméterek

a0a > Q307 Forgasszog elébeallitasa: Szogérték,
M amellyel az alapelforgatas végrehajtasra keruil.
Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kdzott

» Q305 Preset szam a tablazatban?: irja be a
preset tabldzatba azt a szamot, amelybe a
vezérlének el kell menteni a meghatarozott
alapelforgatast. Beviteli tartomany -1-t6l 99999-
ig. Ha a Q305=0 vagy Q305=-1, a vezérld
a meghatarozott alapelforgatast mindig az
alapelforgatas meniibe (Rot tapintas) menti Kézi
lizemmad-ban.

-1 = Aktiv bazispont felllirasa és aktivalasa

0 = Aktiv bazispont masolasa a 0. bazispont-
sorba, alapelforgatas beirasa a 0. bazispont-
sorba és bazispont 0 aktivalasa

>1 = Alapelforgatas elmentése a megadott
bazispontba. A bazispont nem keril aktivalasra

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018

399




Tapint6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | A munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa a C tengely elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405, szoftver opcio 17)

14.12 A munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa a C tengely elforgatasaval
(Ciklus 405, DIN/ISO: G405, szoftver
opcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 405 segitségével megmérheti

®  az aktiv koordinatarendszer pozitiv Y tengelye és egy furat
kozéppontja kozotti szdgeltolast, vagy

m  egy furat k6zéppontjanak névleges pozicidja és pillanatnyi
pozicidja k6zotti szogeltolast.

A meghatarozott szégeltolast a vezérld a C tengely elforgatasaval

kompenzalja. A munkadarab tetszdleges helyzetben felfoghaté

a kérasztalra, de a furat k6zéppontjanak Y koordinataja legyen

pozitiv. Ha a furat szdgeltolasat az Y tapinté tengellyel (a furat

vizszintes helyzete) méri, szikség lehet arra, hogy a ciklust egynél

tobbszodr hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde felfogas kb.

1%-0s pontatlansagat okozza.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 355) a tapintasi pontra 1. A vezérl a ciklus
adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a tapintétablazat
SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot-

A vezérl a tapintasi iranyt a programozott kezd6szdgbél
automatikusan meghatérozza

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 vezérl a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a
tapintasi pontra pozicionélja a harmadik és negyedik pont
megtapintasahoz, és a tapintot a mért furatkbzéppontokra
pozicionalja

5 Véglil a vezérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a korasztal elforgatasaval beallitia a munkadarabot. A
vezérld a korasztalt ugy forgatja el, hogy a furat kzéppontja
a kompenzalas utan — mind a fliggéleges, mind a vizszintes
tapintétengely mentén - az Y tengely pozitiv iranyaban vagy
a furat kdzéppontjanak névleges poziciojaban legyen. A mért
szogeltolas rendelkezésre all a Q150 paraméterben is

¥
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | A munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa a C tengely elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405, szoftver opci6 17)

Programozaskor ne feledje:

0 » A ciklus meghatérozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz

» Minél kisebb a szdglépés, annal pontatlanabb a
vezérld kdrkdzéppont szamitasa. Legkisebb beviteli
érték: 5°

MEGJEGYZES

Vigyazat, itkozésveszély!

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé
a tapintasi pontok kdzelében valo elépozicionalast, a vezérl6
mindig a zseb kozéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az
esetben a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kdzott.

» A zseben/furaton beliil nem lehet mar maradék anyag

> A tapintd és a munkadarab Utkdzésének megel6zése
érdekében a zseb (furat) névleges atméréjének inkabb tul
kicsire adja meg.

MEGJEGYZES

Vigyazat lUitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | A munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa a C tengely elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405, szoftver opci6 17)

Ciklusparaméterek

405

>

402

Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték): A
furat kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték): A furat
kézéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a vezérld a furat
kdzéppontjat a pozitiv Y tengelyre allitja be, ha
azonban a programozott Q322 nem egyenl6 0-val,
a vezeérld a furat kbzéppontjat a célpoziciora allitja
be (a furat kdzéppontjabdl eredd sz6g). Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q262 Névleges atméré ?: A korzseb (furat)
korulbellli atmérdje. Az értéket inkabb tul kicsire
adja meg. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi
pont koz6tti sz6g. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték):

Két mérési pont kozotti szog, a széglépés

el6jele meghatarozza a forgasi iranyt (- = 6ra
jarasaval megegyez®8), amelyen a tapint6 a
kovetkez6 mérési pontra all. Ha kérivet mér be, a
szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Beviteli tartomany -120,000 és 120,000 koz6tt

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q321

— 3

Q260

H Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

)
o
Q.
Q

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | A munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa a C tengely elforgatasaval (Ciklus 405, DIN/ISO: G405, szoftver opci6 17)

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapintd mérési pontok k6zotti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?: 0: A vezérl6
a C-tengely kijelzéjét nullara allitja, és irja a
nullaponttablazat aktiv soranak C_Offset -jét
>0: Mért szdgeltolas beirasa nullapont tablazatba.
Sor szama = Q337 értéke. Ha egy C tengely
eltolas mar taldlhaté a nullaponttablazatban, a
vezérl6 hozzaadja a mért szogeltérést megfelelé
elgjellel
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Tapint6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Példa: Alapelforgatas
meghatarozasa két furatbél

14.13 Példa: Alapelforgatas meghatarozasa
két furatbol

Az 1. furat kdzéppontjanak X koordinataja

Az 1. furat k6zéppontjanak Y koordinataja

A 2. furat kdzéppontjanak X koordinataja

A 2. furat kdzéppontjanak Y koordinataja

A tapintotengely koordinataja, ahol a mérést el kell végezni
Magassag, amelyre a tapintétengely Utkdzés nélkul raallhat

A referenciaegyenes szoge

Ferde felfogas kompenzalasa a korasztal elforgatasaval
A kijelzd nullara allitasa a beallitas utan

Alkatrészprogram hivasa

B
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Alapismeretek

15.1 Alapismeretek

Attekintés

A vezérld tizenkét ciklust kinal a referenciapontok automatikus
meghatarozasahoz és kezeléséhez, az alabbiak szerint:

= A meghatarozott értékek kdzvetlen beallitasa kijelz6 értékként
B A meghatarozott értékek beirasa a preset tablazatba

® A meghatérozott értékek beirasa a nullaponttablazatba

Funkciégomb Ciklus Oldal
408 HORONY KOZEPPONT 410
Ps%) REFPONT

Egy horony belsé
szélességének mérése, és

a horony kézéppontjanak
meghatarozasa nullapontként

pre 409 GERINC KOZEPPONT 414
2 REFPONT
Egy gerinc kulsé

szélességének mérése, és
a gerinc kézéppontjanak
meghatarozasa nullapontként

ate 410 NULLAPONT 418
NEGYSZOGON BELUL
Egy négyszog belsd
hosszanak és szélességének
mérése, és a kdzéppont
nullapontként valé
meghatarozasa

a1t 411 NULLAPONT 422
NEGYSZOGON KivUL
Egy négyszdg kilsé
hosszanak és szélességének
mérése, és a kézéppont
nullapontként valé
meghatarozasa

a1z 412 NULLAP. BELSO KOR 426
@ Barmely négy pont mérése
egy kor belsejében és a
kézéppont nullapontként valo

meghatérozasa
a1z 413 NULLAP. KULSO KOR 431
Barmely négy pont mérése

egy koron kivil, és a
kdézéppont nullapontként valo

meghatarozasa
a14 414 NULLAPONT SARKON 436
KivOL

Két egyenes mérése
a szOgon kivdl, és a
metszéspont nullapontként
valé meghatarozasa
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Alapismeretek

Funkciégomb Ciklus Oldal
ats 415 NULLAPONT BELSO 441
SARKON

A szdg belsejébdl két
egyenes merése és a
metszéspont nullapontként
valé meghatarozasa

416 NULLAPONT 446
KORKOZEPPONTBAN

(2. funkciégombsor) Egy

furatkdérén barmely harom

pont mérése és a furatkoér

kézepének nullapontként valé
meghatarozasa

417

417 NULLAPONT ATS 450
TENGELYEN

(2. funkcibgombsor)

Tetszbleges pozicié

mérése a tapintdtengelyen

és nullapontként valo

meghatérozasa

418

<] (]

418 NULLAPONT 4 452
FURATBOL

(2. funkcibgombsor) Négy furat
mérése keresztiranyban és az
egyenesek metszéspontjanak
nullapontként valo

meghatarozasa

418

(sl ia

419 NULLAPONT EGY 456
TENGELYEN

(2. funkciogombsor)

Tetszbleges pozicié mérése
tetszbleges tengelyen, és

annak nullapontként valé
meghatarozasa

A vezérlét specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak
egy 3D-s tapintd hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

Az opcionalis CfgPresetSettings (204600 sz.)

gépi paraméter beallitasaitél figgben a vezérld
tapintéciklusoknal ellenérzi az elforduld tengelyek
helyzetét a d6lésszoghoz 3D FORGATAS képest. Ha ez
nem teljesul, a vezérlé hibatzenetet kuld.
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MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania
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A nullapontfelvétel tapintociklusainak k6zos jellemzéi

0 A 408-419 szamu tapintociklusokat egy aktiv elforgatas
alatt is futtathatja (alapelfogatas vagy Ciklus 10).

Nullapont és tapinté tengely

A mérési programban meghatarozott tapintétengely fliggvényében
hatarozza meg a vezérl a bazispont megmunkalasi sikjat

Az aktiv tapintétengely Bazispont felvétele
z XésY
Y ZésX
X YésZ

A szamitott bazispont mentése

Mindegyik bazispontfelvételi ciklusban hasznalhatja a Q303 és
Q305 beviteli paramétereket annak meghatarozasara, hogy hogyan
mentse a vezérld a szamitott bazispontot:
® Q305=0,Q303=1:
Az aktiv bazispont a 0 sorba kerul bemasolasra, és aktivalja a 0
sort. Ek6zben az egyszer( trafok torlésre kerilnek

® Q305 nem egyenld 0-val, Q303 = 0:
A vezérlé az eredményt a nullapont tablazat Q305 soraba irja.
Aktivalja a nullapontot a ciklus 7-vel az NC programban

® Q305 nem egyenld 0-val, Q303 =1:
A vezérl6 az eredményt a a preset tablazat Q305 soraba irja.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere (REF
koordinatak). Aktivalja a bazispontot a ciklus 247-vel az NC
programban

® Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = -1

o Ez a kombinacio csak akkor fordulhat eld, ha

m A ciklus 410 - 418-t tartalmazé NC programokat
olvas, amelyet a TNC 4xx-n hoztak létre

® A ciklus 410-418-t tartalmazd NC programokat olvas,
amelyet az iTNC530 régebbi verzidju szoftverével
hoztak létre

= nem tudatosan hatarozta meg a mért érték atvitelt a
Q303 paraméterrel a ciklus meghatéarozasnal

Ezekben az esetekben a vezérl§ egy hibaluzenetet ad ki,
mivel a REF-vonatkoztatott nullapont tablazatok teljes
kezelése megvaltozott, igy Onnek kell meghataroznia a
meért érték atvitelt a Q303-as paraméterrel.

Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérlé a megfeleld tapintociklusok mérési eredményeit a
globadlisan érvényes Q150-Q160 Q paraméterekben tarolja.
Hasznalja ezeket a paramétereket az NC programban. Figyeljen az
eredmeényparaméterek tablazatara, amely minden ciklus leirasanal
fel van tintetve.
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15.2 HORONYKOZEP BAZISPONT
(Ciklus 408, DIN/ISO: G408,
szoftveropcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 408 megkeresi egy horony kézéppontjat és
azt bazispontként hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezérld a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 355) a tapintasi pontra 1. A vezérl a ciklus
adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a tapintétablazat
SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezutan a tapint6 vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kdvetkezd
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot.

4 Végul a vezérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magasséagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
kozos jellemz6i”, oldal 409) ciklusparaméterektdl fliggéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben felsorolt Q paraméterekbe

5 Ha sziikséges, a vezérl6 ezt kbvetden egy kilon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q166 Mért horonyszélesség pillanatnyi
értéke

Q157 Kozépvonal pillanatnyi értéke

410

szoftveropcio6 17)
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szoftveropcio6 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatédsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab utkdzésének megel6zése érdekében
adja meg a horony szélességének also becslését. Ha a horony
szélessége és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé a
tapintasi pontok kézelében valé elépozicionalast, a vezérl§
mindig a horony kdzéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az
esetben a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a két
meérési pont kozott.

» A ciklus meghatérozasa elétt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 411



Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | HORONYKOZEP BAZISPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408,

Ciklusparaméterek

412

>

Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A horony kézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A horony kézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

Q311 Horony szélessége ? (inkrementalis érték):
A horony szélessége fliggetlenil a megmunkalasi
sikban val6 helyzettél. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 2: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
méres torténik:

1: F6étengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,

ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl§ a kézéppont
koordinatait menti, beviteli tartomany 0 és 9999
kozott. Q303 -tol fliggden a vezérld a bevitelt a
preset tablazatba vagy a nullapont tablazatba irja:
Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskilénben a bevitel a preset
tablazat megfelel6 soraba torténik automatikus
aktivalas nélkul

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra

szoftveropcio6 17)

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q321

Q260

Q261

Példa

T
m
w)}
m
pd
I
>
P4
_|
pd
(@]
[}
N
o
o
=
c
17}
©
=
o
«Q
=
Q
3
[e]
N
[N
»
N
o
=<2
N
o
-
[e¢]



Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | HORONYKOZEP BAZISPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408,
szoftveropcio6 17)

» Q405 Uj bazispont? (abszolut érték): Az a
koordinata a mérési tengelyen, amelyhez a
vezeérlének a horony szamitott kdzéppontjat be
kell allitania. Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

0: A mért bazispont, mint nullaponteltolas irasa az
aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

» Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezeérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén

» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintotengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbedllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott
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15.3 GERINCKOZEP BAZISPONT (Ciklus 409,
DIN/ISO: G409, szoftveropcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 409 megkeresi egy gerinc kdzéppontjat és Yi
azt bazispontként hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezérld a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja. @

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintociklusok ( )

végrehajtasa", oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot g
2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté N
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot
3 Ezutan a tapint6 a biztonsagi magassagon a kdvetkez6 tapintasi
pontra 2 mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot
4 Veégul a vezérld visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzéi”, oldal 409) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben felsorolt Q paraméterekbe

5 Ha szikséges, a vezérl6 ezt kdvetden egy kuldn tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén

<V

Paraméter szama Jelentés
Q166 Mért gerincszélesség pillanatnyi értéke
Q157 Kdzépvonal pillanatnyi értéke
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Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatédsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab utkdzésének megel6zése érdekében
adja meg a gerinc szélességének felsé becslését.

» A ciklus meghatérozasa elétt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz
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Ciklusparaméterek

>

2

416

Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A gerinc kdzéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A gerinc kdzéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

Q311 Gerinc szélessége ? (inkrementalis érték):
A gerinc szélessége fiiggetlenll a megmunkalasi
sikban valé helyzettél. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 2: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
méres torténik:

1: F6étengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl a kézéppont
koordinatait menti, beviteli tartomany 0 és 9999
kozott. Q303 -tol fliggden a vezérld a bevitelt a
preset tablazatba vagy a nullapont tablazatba irja:
Ha Q303 =1, a vezérl§ a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskuildnben a bevitel a preset
tablazat megfelel6 soraba térténik automatikus
aktivalas nélkul

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | GERINCKOZEP BAZISPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409,
szoftveropcio6 17)

» Q405 Uj bazispont? (abszolut érték): Az a
koordinata a mérési tengelyen, amelyhez a
vezeérlbnek a gerinc szamitott k6zéppontjat be
kell allitania. Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

0: A mért bazispont, mint nullaponteltolas irasa az
aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

» Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezeérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén

» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintotengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbedllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott
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15.4 NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL
(Ciklus 410, DIN/ISO: G410, szoftver
opcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 410 megkeresi egy négyszogzseb kdzéppontjat
és azt bazispontként hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezeérl6 a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és poziciondlasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kdvetkezd
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz

5 Végll a vezeérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza
a meghatarozott bazispontot (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak kézos jellemzdi”, oldal 409)

6 Ha szikséges, a vezérl6 ezt kdvetden egy kuldn tapintassal
megméri a bazispontot a tapintd tengelyén és elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkezd Q paraméterekbe

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A koézéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q155 A hosszUsag pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

418

DIN/ISO: G410, szoftver opcié 17)

Yi

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410,
DIN/ISO: G410, szoftver opcid 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatédsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab utkdzésének megel6zése érdekében
adja meg az els6 és masodik oldal hosszanak als6 becslését.
Ha a zseb mérete és a biztonsagi tdvolsag nem teszi lehetévé

a tapintasi pontok kdzelében valoé elépozicionalast, a vezérlé
mindig a zseb kdzéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az
esetben a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kdzott.

» A ciklus meghatérozasa elétt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410,
DIN/ISO: G410, szoftver opcio 17)

Ciklusparaméterek

[a10 > Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték):
® A zseb kbézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):
A zseb kbézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

> Q323 Els6 oldal hossza ? (inkrementalis
érték): A zseb megmunkalasi sik f6 tengelyével Q321
parhuzamos hossza. Beviteli tartomany 0 és z
99999,9999 kozott

> Q324 Masodik oldal hossza ? (inkrementalis
érték): A zseb megmunkalasi sik
melléktengelyével parhuzamos hossza. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben? X
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté Példa
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja
be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl§ a kézéppont
koordinatait menti, beviteli tartomany 0 és 9999
kozott. Q303 -tol fliggden a vezérld a bevitelt a
preset tablazatba vagy a nullapont tablazatba irja:
Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskilénben a bevitel a preset
tablazat megfelel6 soraba torténik automatikus
aktivalas nélkul
Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra

it
I

Q260

Q261
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL (Ciklus 410,
DIN/ISO: G410, szoftver opcié 17)

» Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszoltt
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez
a vezeérlbnek a zseb szamitott kdzéppontjat be
kell allitania. Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a zseb szamitott
kézéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérld irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 409)

0: Meghatarozott bazispont irdsa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

» Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapint6 tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén

» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintotengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Koordinata, amely pontnal a vezérlének
a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT NEGYSZOGON KiVvUL (Ciklus 411,

15.5 NULLAPONT NEGYSZOGON KivUL
(Ciklus 411, DIN/ISO: G411, szoftver
opcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 411 megkeresi egy négyszdgcsap kézéppontjat
és azt bazispontként hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezeérl6 a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és poziciondlasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kdvetkezd
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz

5 Végll a vezeérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza
a meghatarozott bazispontot (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak kézos jellemzdi”, oldal 409)

6 Ha szikséges, a vezérl6 ezt kdvetden egy kuldn tapintassal
megméri a bazispontot a tapintd tengelyén és elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkezd Q paraméterekbe

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A koézéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q155 A hosszUsag pillanatnyi értéke a

melléktengelyen
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT NEGYSZOGON KiVUL (Ciklus 411,
DIN/ISO: G411, szoftver opcié 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatédsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab utkdzésének megel6zése érdekében
adja meg az 1. és 2. oldal hosszanak fels6 becslését.

» A ciklus meghatérozasa elétt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT NEGYSZOGON KiVUL (Ciklus 411,
DIN/ISO: G411, szoftver opcié 17)

Ciklusparaméterek

[a11 > Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték): SET_UP(TCHPROBETP)
A csap kézéppontja a megmunkalasi sik YA Q323 Q320
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):
A csap kdzéppontja a megmunkalasi sik Q322 - ©
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

> Q323 Els6 oldal hossza ? (inkrementalis
érték): A csap megmunkalasi sik f6 tengelyével 0321
parhuzamos hossza. Beviteli tartomany 0 és
99999,0999 kozétt z)

> Q324 Masodik oldal hossza ? (inkrementalis
érték): A csap megmunkalasi sik
melléktengelyével parhuzamos hossza. Beviteli 0260
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték) Példa
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja
be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl§ a kézéppont
koordinatait menti, beviteli tartomany 0 és 9999
kozott. Q303 -tol fliggden a vezérld a bevitelt a
preset tablazatba vagy a nullapont tablazatba irja:
Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskilénben a bevitel a preset
tablazat megfelel6 soraba torténik automatikus
aktivalas nélkul
Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra

Q324

N

o |
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x
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT NEGYSZOGON KiVvUL (Ciklus 411,
DIN/ISO: G411, szoftver opci6 17)

» Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszoltt
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez
a vezeérlbnek a csap szamitott kdzéppontjat be
kell allitania. Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a csap szamitott
kézéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérld irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 409)

0: Meghatarozott bazispont irdsa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

» Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapint6 tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén

» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintotengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeadllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 425



Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio6 17)

15.6 BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412,
DIN/ISO: G412, szoftveropcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 412 megkeresi egy korzseb (furat) kdzéppontjat Yi
és azt bazispontként hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezeérls a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté N
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot-

A vezérl a tapintasi iranyt a programozott kezd6szdgbél
automatikusan meghatarozza

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy koériv mentén mozog a kdvetkezd
kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz

5 Végll a vezeérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzéi”, oldal 409) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben felsorolt Q paraméterekbe

6 Ha szikséges, a vezérl6 ezt kdvetden egy kuldn tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén

<V

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A koézéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmérd pillanatnyi értéke

426 HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412,

szoftveropcio6 17)

Programozaskor ne feledje:

0 » Minél kisebb a Q247 szdglépés, annal pontatlanabb
a vezérld bazispont szamitasa. Legkisebb beviteli
érték: 5°
» 90°-nal kisebb szdglépést programozzon, beviteli
tartomany -120° - 120°

MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utkd6zésének megel6zése érdekében
a zseb (furat) névleges atméréjének inkabb tul kicsire adja
meg. Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetbvé a tapintasi pontok kdzelében valé elépozicionalast, a
vezérld mindig a zseb kdzéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben
az esetben a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kdzott.

» Tapintasi pontok pozicionalasa

» A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio6 17)

Ciklusparaméterek

(412

428

>

Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A zseb kbézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A zseb kbézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Ha Q322 = 0-t programoz, a
vezérl$ a furat kdzéppontjat a pozitiv Y tengelyre
allitja be., ha azonban a programozott Q322 nem
egyenld 0-val, a vezérl6 a furat kdzéppontjat

a célpoziciora allitja be. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q262 Névleges atméré ?: A korzseb (furat)
korulbellli atmérdje. Az értéket inkabb tul kicsire
adja meg. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi
pont koz6tti sz6g. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték):

Két mérési pont kozotti szog, a széglépés

el6jele meghatarozza a forgasi iranyt (- = 6ra
jarasaval megegyez®8), amelyen a tapint6 a
kovetkez6 mérési pontra all. Ha kérivet mér be, a
szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Beviteli tartomany -120,000 és 120,000 koz6tt

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q321

— 3

Q260

Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Példa
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio6 17)

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapintd mérési pontok k6zotti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja
be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl a kozéppont
koordinatait menti, beviteli tartomany 0 és 9999
kozott. Q303 -tél fuggden a vezérld a bevitelt a
preset tdblazatba vagy a nullapont tablazatba irja:
Ha Q303 =1, a vezérld a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskuldnben a bevitel a preset
tablazat megfelels soraba torténik automatikus
aktivalas nélkdl
Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tdblazatot irja.
A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra

» Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez
a vezérlének a zseb szamitott k6zéppontjat be
kell dllitania. Alapbedllitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
erték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérldnek a zseb szamitott
kdzéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintociklusainak kzds
jellemzgi", oldal 409)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

©
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430

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapint6 tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén
Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintotengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbedllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 a kort 4 vagy 3
tapintasi ponttal mérje meg:

4: 4 mérési pont alkalmazasa (standard beallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1:

Annak meghatarozasa, hogy a szerszam milyen
palyafunkciokkal mozogjon a megmunkalasi
miveletek k6zott, ha aktiv a biztonsagi
magassagon valé mozgas (Q301=1):

0: Egyenes vonalon val6 mozgas a megmunkalasi
muiveletek k6zott

1: A megmunkalasi miveletek kdzott koriv menti
mozgas az osztokor atmeérdjén

szoftveropcio6 17)
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO
szoftveropcio6 17)

15.7 BAZISPONT KORON KiVUL (Ciklus 413,
DIN/ISO: G412, szoftveropcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 413 megkeresi egy korcsap kdzéppontjat és
azt bazispontként hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezérld a

: G412,

koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot-
A vezérl a tapintasi iranyt a programozott kezd6szdgbél
automatikusan meghatarozza

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy koériv mentén mozog a kdvetkezd
kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz

5 Végll a vezeérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzéi”, oldal 409) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben felsorolt Q paraméterekbe

6 Ha szikséges, a vezérl6 ezt kdvetden egy kuldn tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A koézéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmérd pillanatnyi értéke
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio6 17)

Programozaskor ne feledje:

0 » Minél kisebb a Q247 szdglépés, annal pontatlanabb
a vezérld bazispont szamitasa. Legkisebb beviteli
érték: 5°
» 90°-nal kisebb szdglépést programozzon, beviteli
tartomany -120° - 120°

MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utk6zésének elkerliléséhez csap
célatmérgjét inkabb tul nagyra adja meg.

» A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio6 17)

Ciklusparaméterek

[412 >

Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A csap kbézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A csap kbézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Ha Q322 = 0-t programoz, a
vezérl$ a furat kdzéppontjat a pozitiv Y tengelyre
allitja be., ha azonban a programozott Q322 nem
egyenld 0-val, a vezérl6 a furat kdzéppontjat

a célpoziciora allitja be. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q262 Névleges atméré ?: A csap kortlbellli
atmérdéje. Az értéket inkabb tudl nagyra adja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi
pont koz6tti sz6g. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték):

Két mérési pont kozotti szog, a széglépés

el6jele meghatarozza a forgasi iranyt (- = 6ra
jarasaval megegyez®8), amelyen a tapint6 a
kovetkez6 mérési pontra all. Ha kérivet mér be, a
szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Beviteli tartomany -120,000 és 120,000 koz6tt

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 2: A
tapinté mérési pontok k6z6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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434

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja
be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl6 a kdzéppont
koordinatait menti, beviteli tartomany 0 és 9999
kdzott. Q303 -tol figgben a vezérls a bevitelt a
preset tdblazatba vagy a nullapont tablazatba irja:
Ha Q303 =1, a vezérl§ a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskilénben a bevitel a preset
tablazat megfeleld soraba térténik automatikus
aktivalas nélkdl
Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra

» Q331 Uj bazispont a fé tengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez
a vezérlének a csap szamitott kdzéppontjat be
kell allitania. Alapbeallitds = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut

érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a csap szamitott
kdézéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a

meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzds
jellemzgi", oldal 409)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv

nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv

munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

» Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak

meghatarozasa, hogy a vezérl§ felvegye-e a
bazispontot a tapint6 tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén

szoftveropcio6 17)
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» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapintd tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kodzo6tt

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzoit

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeadllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

> Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 a kort 4 vagy 3
tapintasi ponttal mérje meg:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (standard beallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

> Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1:
Annak meghatarozasa, hogy a szerszam milyen
palyafunkciokkal mozogjon a megmunkalasi
miveletek k6zott, ha aktiv a biztonsagi
magassagon valé mozgas (Q301=1):
0: Egyenes vonalon val6 mozgas a megmunkalasi
muiveletek k6zott
1: A megmunkalasi miveletek kdzott koériv menti
mozgas az osztokor atmeérdjén
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15.8 BAZISPONT KULSO SARKON
(Ciklus 414, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 414 megkeresi két egyenes metszéspontjat és
azt bazispontként hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezérld a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba
irja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 355) az elsé tapintasi ponthoz mozgatja
(Id. jobb felsd abrat) A vezérl§ a tapintot az adott elmozdulasi
irdnnyal ellentétesen a biztonsagi tdvolsaggal tolja el

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot.
A vezérld a tapintasi iranyt a programozott 3. mérési pontbdl
automatikusan meghatarozza

3 Ezt kdvetben a tapintd a kdvetkezd tapintasi pontra 2 all, és ott
végrehaijtja a masodik tapintasi folyamatot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitia a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végll a vezérl§ visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6z6s jellemzbi", oldal 409) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
meghatarozott sarok koordinatait a kévetkezékben felsorolt Q
paraméterekbe

6 Ha szukséges, a vezérl§ ezt kdvetben egy kuldn tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

436
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio6 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES " Y

Vigyazat utkozésveszély!

© ©
. . 2ol © 3
A 400 - 499 tapintociklusok futtatédsakor egyetlen AH B

koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok

Y Y
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus ! pR— | —
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11 N 3 36 =
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT o ®
» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

0 A ciklus meghatarozésa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.
A vezérl6 az els6 egyenest mindig a megmunkalasi sik
melléktengelyének iranyaban méri.
megadija azt a sarkot is, amelynél a vezérld felveszi

a bazispontot (Iasd a jobb oldali abrat és az alabbi
tablazatot).

Sarok X koordinata Y koordinata

A Az 1-es pont nagyobb, Az 1-es pont kisebb, mint a
mint a 3-as pont 3-as pont

B Az 1-es pont kisebb, mint Az 1-es pont kisebb, mint a
a 3-as pont 3-as pont

C Az 1-es pont kisebb, mint Az 1-es pont nagyobb, mint
a 3-as pont a 3-as pont

D Az 1-es pont nagyobb, Az 1-es pont nagyobb, mint
mint a 3-as pont a 3-as pont
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Ciklusparaméterek

[ 414 >

Ed

438

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q326 Tavolsag 1. tengelyen ? (inkrementalis
érték): Az els6 és a masodik mérési pont kozotti
tavolsag a megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q296 3. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q297 3. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont koordinataja
a megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q327 Tavolsag 2. tengelyen ? (inkrementalis
érték): A harmadik és negyedik mérési pont kozotti
tavolsag a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gobmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 2: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

szoftveropcio6 17)
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio6 17)

> Q304 Baziselforgatast elvégez (0/1) ?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérld a ferde felfogast
alapelforgatassal kompenzalja-e:
0: Ne hajtson végre alapelforgatast
1: Hajtson végre alapelforgatast

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: irja be a
preset tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl6 a sarok koordinatait
menti, beviteli tartomany 0 és 9999 kézétt. Q303 -
tél fuggben a vezérl6 a bevitelt a preset tablazatba
vagy a nullapont tablazatba irja:

Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra

» Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezérlének a sarkot be kell allitania. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzott

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a sarkot be kell allitania.
Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

> Q303 Mért erték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi", oldal 409)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

» Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezeérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 439



Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G412,

440

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja

a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozobtt

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja

a tapintotengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeadllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

szoftveropcio6 17)
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szoftveropcio6 17)

15.9 BAZISPONT BELSO SARKON
(Ciklus 415, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 415 megkeresi két egyenes metszéspontjat és

azt bazispontként hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezérld a

metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba

irja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 355) az elsé tapintasi ponthoz mozgatja

(Id. jobb fels6 abrat), amelyet a ciklusban hatarozott meg. A
vezérl a tapintét az adott elmozdulasi irannyal ellentétesen a
biztonséagi tavolsaggal tolja el

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot. A
vezérld a tapintasi iranyt abbdl a szdmbdl szamitja, amellyel a
sarkot azonositja

3 Ezt kdvetben a tapintd a kdvetkezd tapintasi pontra 2 all, és ott
végrehaijtja a masodik tapintasi folyamatot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitia a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végll a vezérl§ visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6z6s jellemzbi", oldal 409) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
meghatarozott sarok koordinatait a kévetkezékben felsorolt Q
paraméterekbe

6 Ha szukséges, a vezérl§ ezt kdvetben egy kuldn tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén
Paraméter szama Jelentés

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018

YA
(5O
(=6)
v
4@\, '
X
441



Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT BELSO SARKON (Ciklus 415, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio6 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatédsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

6 A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

A vezérl6 az els6 egyenest mindig a megmunkalasi sik
melléktengelyének iranyaban méri.
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT BELSO SARKON (Ciklus 415, DIN/ISO: G412,
szoftveropcio6 17)

Ciklusparaméterek

>

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q326 Tavolsag 1. tengelyen ? (inkrementalis
érték): Az els6 és a masodik mérési pont kozotti
tavolsag a megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q327 Tavolsag 2. tengelyen ? (inkrementalis
érték): A harmadik és negyedik mérési pont kozotti
tavolsag a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q308 Melyik sarkot mér ? (1/2/3/4): Azon sarok
szama, amelyre a vezérlének a bazispontot be kell
allitania. Beviteli tartomany 1 és 4 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitdleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Q304 Baziselforgatast elvégez (0/1) ?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 a ferde felfogast
alapelforgatassal kompenzalja-e:

0: Ne hajtson végre alapelforgatast

1: Hajtson végre alapelforgatast

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q260

Q261

Példa

44

w




Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT BELSO SARKON (Ciklus 415, DIN/ISO: G412,
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» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: irja be a

preset tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérlé a sarok koordinatait
menti, beviteli tartomany 0 és 9999 k6z6tt. Q303 -
tol figgben a vezeérld a bevitelt a preset tablazatba
vagy a nullapont tablazatba irja:

Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra
Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezérlének a sarkot be kell allitania. Alapbeallitas
= 0. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a sarkot be kell allitania.
Alapbeallitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi", oldal 409)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapintd tengelyén

szoftveropcio6 17)
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT BELSO SARKON (Ciklus 415, DIN/ISO: G412,
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» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozobtt

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintotengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeadllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott
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15.10 NULLAPONT KORKOZEPPONTON

(Ciklus 416, DIN/ISO: G416,
szoftver opcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintociklus 416 harom furat mérésével kiszamitja egy furatkor
kézéppontjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges,
a vezérl6 a koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

1

A vezérl6 a tapintoét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 355) az elsé furat 1 megadott kbzéppontjara
mozgatja

Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatarozza az els6 furatkbzéppontot

A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat k6zéppontjaként megadott poziciéra

A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a masodik furatkzéppontot

A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik
furat kozéppontjaként megadott poziciora

A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a harmadik furatkzéppontot

Végul a vezérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magasséagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6z6s jellemzdi”, oldal 409) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatérozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkez6kben felsorolt Q paraméterekbe

Ha szlkséges, a vezérld ezt kdvetben egy kulon tapintassal
megmeri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

Q153 Furatkor atmérdjének pillanatnyi értéke

446
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT KORKOZEPPONTON (Ciklus 416,
DIN/ISO: G416, szoftver opcid 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatédsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

6 A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.
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Ciklusparaméterek

448

>

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A furatkor kdzéppontja (névleges érték) a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A furatkor kdzéppontja (névleges érték)

a megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q262 Névleges atméré ?: A furatkor korilbeldli
atmérgje. Minél kisebb a furat atméréje, annal
pontosabban kell a névleges atmérét megadnia.
Beviteli tartomany -0 és 99999,9999 kozott

Q291 1. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): Az elsé furatkbzéppont polarkoordinata
szoge a megmunkalasi sikon. Beviteli tartomany
-360,0000 és 360,0000 kozott

Q292 2. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): A masodik furatkdzéppont polarkoordinata
szoge a megmunkalasi sikon. Beviteli tartomany
-360,0000 és 360,0000 kozott

Q293 3. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): A harmadik furatkdzéppont polarkoordinata
szbge a megmunkalasi sikon. Beviteli tartomany
-360,0000 és 360,0000 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott
Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinto rendszer tengelyének koordinataja,

ahol a tapinté rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem utkézhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl a kozéppont
koordinatait menti, beviteli tartomany 0 és 9999
kozott. Q303 -tdl fliggben a vezérld a bevitelt a
preset tdblazatba vagy a nullapont tablazatba irja:
Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskuldnben a bevitel a preset
tablazat megfeleld soraba torténik automatikus
aktivalas nélkul

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra
Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszolGt
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez
a vezérlének a furatkdr szamitott kozéppontjat be
kell dllitania. Alapbedllitas = 0. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

DIN/ISO: G416, szoftver opcid 17)

Q274

X
Példa
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DIN/ISO: G416, szoftver opcié 17)

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a furatkér szamitott
kézéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérld irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi", oldal 409)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

» Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapintd tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén

» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintotengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kodzott

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbedllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kdzotti tovabbi tavolsagot. A Q320 kiegészitdleg
hat a SET_UP (tapintétablazat) mellett és kizarélag
a bazispont tapintdétengelyen valé tapintasanal.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzott
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15.11 NULLAPONT A TAPINTOTENGELYEN
(Ciklus 417, DIN/ISO: G417, szoftver
opcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 417 megméri a tapint6 tengelyének tetszéleges
koordinatajat és azt bazispontként hatarozza meg. Ha szlikséges,
a vezérl6 a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és poziciondlasi logikaval (Lasd "Tapintdciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) a programozott tapintasi ponthoz
mozgatja 1. A vezérlg eltolja a tapintét a biztonsagi tavolsaggal
a tapintétengely pozitiv iranyaban

2 Ezutan a tapint6 sajat tengelye mentén az 1 tapintasi pontként
megadott koordinatara mozog, és egyszeri tapintasi mozgassal
méri a pillanatnyi poziciot

3 Végqll a vezeérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzbi”, oldal 409) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben felsorolt Q paraméterekbe

Paraméter szama Jelentés

Q160 A mért pont pillanatnyi értéke

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elé6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS, Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

o A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

A vezérld ezutan felveszi a bazispontot ezen a
tengelyen.

450
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT A TAPINTOTENGELYEN (Ciklus 417, DIN/
ISO: G417, szoftver opcid 17)

Ciklusparaméterek

417

J
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>

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
tapintétengelyen. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapintdé gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapinté rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: irja be a
preset tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérld a koordinatakat menti,
beviteli tartomany 0 és 9999 kdzA4tt.

Ha Q303 = 1:, a vezérld a preset tablazatot irja.
Ha modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskuldnben a bevitel a preset
tablazat megfelel6 soraba térténik automatikus
aktivalas nélkdl

Ha Q303 = 0:, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nem kerul automatikusan aktivalasra
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Koordinata, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q303 Mert érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kozos
jellemzgi", oldal 409)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)
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15.12 NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN

(Ciklus 418, DIN/ISO: G418, szoftver
opcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 418 kiszamitja a szemkdzti furatokat 6sszek6td
egyenesek metszéspontjat és felveszi a bazispontot a
metszéspontba. Ha szlkséges, a vezérlé a metszéspontot egy
nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A vezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) az elsé furat 1 kdzéppontjara mozgatja
Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatarozza az elsé furatkdzéppontot

A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat k6zéppontjaként megadott poziciora

A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a masodik furatkzéppontot

A vezérlé megismétli a folyamatot a 3 és 4 furatoknal.

Végul a vezérld visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
k6zos jellemzbi”, oldal 409) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot. A vezérlé az

/3 és 2/4 furatok kdzéppontjait 0sszekoté egyenesek
metszéspontjaként szamitja ki a bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket az alabbi Q paraméterekbe

Ha szikséges, a vezérl§ ezt kdvetben egy kulon tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q151 A metszéspont pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

Q152 A metszéspont pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

452
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418,
DIN/ISO: G418, szoftver opcid 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatédsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

6 A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.
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DIN/ISO: G418, szoftver opcid 17)

Ciklusparaméterek

&

!J ]
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>

Q268 1. furat: kozép az 1.tengelyen ? (abszolut
érték): Az els6 furat kdzéppontja a megmunkalasi
sik fétengelyén Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q269 1. furat: kozép a 2. tengelyen ?
(abszolut érték): Az elsé furat kdzéppontja a
megmunkalasi sik melléktengelyén Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q270 2. furat: kozép az 1.tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik furat kozéppontja a
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q271 2. furat: kozép a 2. tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik furat kézéppontja
a megmunkalasi sik melléktengelyén Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q316 3. furat: kozép az 1.tengelyen ? (abszolut
érték): A 3. furat kdzéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzo6tt

Q317 3. furat: kozép a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A 3. furat k6zéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

Q318 4. furat: kozép az 1.tengelyen ? (abszollt
érték): A 4. furat kdzéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kdzott

Q319 4. furat: kozép a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A 4. furat kozéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott
Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinto rendszer tengelyének koordinataja,

ahol a tapinté rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem utkézhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl az 6sszekotd
egyenesek metszéspontjainak koordinatait menti,
beviteli tartomany 0 és 9999 kozott.

Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskuldnben a bevitel a preset
tablazat megfelel6 soraba torténik automatikus
aktivalas nélkul

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra

Példa
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT 4 FURAT KOZEPEN (Ciklus 418,
DIN/ISO: G418, szoftver opcié 17)

» Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszoltt
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezerlbnek a 6sszekdtd egyenesek metszéspontjat
be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a 6sszekotd egyenesek
metszéspontjat be kell allitania. Alapbeallitas =
0. Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérld irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 409)

0: Meghatarozott bazispont irdsa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

» Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapint6 tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén

» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintotengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeadllitas = 0. Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott
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15.13 NULLAPONT EGY TENGELYEN

(Ciklus 419, DIN/ISO: G419, szoftver
opcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 419 megméri egy valaszthato tengely tetszdleges
pontjat és azt bazispontként hatarozza meg. Ha szlkséges, a
vezérld a mért koordinatat egy nullaponttédblazatba vagy a preset
tablazatba irja.

1

A vezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo

értékkel) és poziciondlasi logikaval (Lasd "Tapintdciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) a programozott tapintasi ponthoz
mozgatja 1. A vezérl6 a tapintét a programozott tapintasi
irannyal ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal tolja el

2 Ezutan a tapinté a programozott mérési magassagra mozog, és

egyszer( tapintasi mozgassal méri a pillanatnyi poziciot.

3 Végll a vezeérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,

és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza
a meghatarozott bazispontot (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak kézos jellemzdi”, oldal 409)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania

0 A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

Ha tdbb tengely nullapontjat kivanja elmenteni a preset
tablazatba, akkor hasznalja a ciklus 419-t tdbbszér egy
sorban. Ugyanakkor, mindig ujra kell aktivalni a preset
szamot minden egyes ciklus 419 futtatasa utan. Aktiv
preset 0 hasznélatakor ez az eljaras nem szikséges.
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szoftver opcié 17)

SET_UP(TCHPROBE.TP) + 0267
+Q320
Y | - +
Q272=2
Q264 &
N |
X
Q263 Q272=1
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO: G419,
szoftver opcio 17)

Ciklusparaméter

[ 415 »

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapinté rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?: Az a
tengely, amely mentén a mérés térténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengelye = mérési tengely

Tengelyek egymashoz rendelése

Aktiv Megfeleld Megfeleld
tapintétengely: referenciatengely:  melléktengely:
Q272=3 Q272=1 Q272 =2

z X Y

Y Z X

X Y V4

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 2: Az
az irany, amerrdl a tapintd6 megkdzeliti a
munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulési irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018

Q272=2

Q264

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
- +

Q261

U
o
Q.
Q

45

~J




Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | NULLAPONT EGY TENGELYEN (Ciklus 419, DIN/ISO: G419,
szoftver opcid 17)

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: irja be a
preset tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl6 a koordinatakat menti,
beviteli tartomany 0 és 9999 kozott.

Ha Q303 = 1:, a vezérl6 a preset tablazatot irja.
Ha moédosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényesseé valik. Maskulonben a bevitel a preset
tablazat megfelel6 soraba torténik automatikus
aktivalas nélkdl

Ha Q303 = 0:, a vezérld a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nem kerll automatikusan aktivalasra

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Koordinata, amely pontnal a vezérlének
a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatérozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 409)

0: Meghatérozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tadblazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Példa: Bazispontfelvétel a koriv kozéppontjaba és a

munkadarab felso feliiletén

15.14 Példa: Bazispontfelvétel a koriv
kozéppontjaba és a munkadarab felsé
feluletén

Yi

<V

Kérkézéppont X koordinataja

Kérkézéppont Y koordinataja

Kor atméréje

Az 1. tapintasi pont polarszége

Szoglépés a 2-4. kezddpontok szamitasahoz

A tapintétengely koordinatéja, ahol a mérést el kell végezni
Biztonsagi tavolsag a SET_UP oszlop értékén felll
Magassag, amelyre a tapintétengely Utkdzés nélkul raallhat

Ne mozogjon a biztonsagi magassagra a mérési pontok
kozott

Kijelzé beallitasa

Kijelzé 0-ra allitasa X iranyban

Kijelz6é 10-re allitasa Y iranyban

Funkcio nélkil, mivel a kijelz6t kell beallitani

Allitson be nullapontot a tapinté tengelyen is

Tapintasi pont X koordinataja

Tapintasi pont Y koordinataja

Tapintasi pont Z koordinataja

Kijelz6 0-ra allitasa Z iranyban

Koér mérése 4 tapintassal

A mérési pontok k6z6tt kérpalyan kell mozogni

Alkatrészprogram hivasa

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 459



Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Példa: Bazispontfelvétel egy munkadarab felsé feliiletén
egy furatkor kdzepére

15.15 Példa: Bazispontfelvétel egy
munkadarab felsd feluletén egy furatkor
kozepére

A furatkdr mért kdzéppontjat be kell irni a preset Y Y
tablazatba, hogy a késébbiekben felhasznalhato
legyen.

Ciklus meghatarozasa a bazispont tapinté tengelyen térténé
felvételéhez

Tapintasi pont X koordinataja

Tapintasi pont Y koordinataja

Tapintasi pont Z koordinataja

Biztonsagi tavolsag a SET_UP oszlop értéken felil
Magassag, amelyre a tapintétengely Gtkdzés nélkul raallhat
Z koordinata beirasa az 1. sorba

Tapint6 tengely O-ra allitasa

A szamitott, gépi koordinatarendszerre (REF rendszer)
vonatkoztatott bazispont mentése a PRESET.PR preset
tablazatban

Furatkér kdzéppontjanak X koordinataja

Furatkor k6zéppontjanak Y koordinataja

Furatkor atmérdéje

Az 1. furat kdzéppontjanak polarszoge 1

A 2. furat kdzéppontjanak polarszége 2

A 3. furat k6zéppontjanak polarszége 2

A tapintotengely koordinataja, ahol a mérést el kell végezni
Magassag, amelyre a tapintétengely Utkdzés nélkil raallhat

A furatkor k6zéppontjanak (X és Y) megadasa az 1. sorban

A szamitott, gépi koordinatarendszerre (REF rendszer)
vonatkoztatott bazispont mentése a PRESET.PR preset
tablazatban

4
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Példa: Bazispontfelvétel egy munkadarab felsd feliiletén
egy furatkor kdozepére

Ne vegyen fel nullapontot a tapintd tengelyen
Nincs funkcidja

Nincs funkcidja

Nincs funkcioja

Nincs funkcioja

Biztonsagi tavolsag a SET_UP oszlop értéken felll

Uj bazispont aktivalasa ciklus 247-tel

Alkatrészprogram hivasa
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapismeretek

16.1 Alapismeretek

Attekintés

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatéasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak
egy 3D-s tapinté hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazasa esetén vallal garanciat.

A vezérld tizenkett6 ciklust kinal a munkadarabok automatikus

méréséhez:
Funkciogomb Ciklus Oldal
° 0 REFERENCIASIK 470
B Koordinata mérése egy
valaszthaté tengelyen
T ey 1 POLAR-NULLAPONT SiK 471
Pont mérése a tapintas
irAnyaban
“azo 420 SZOGMERES 472
Eﬂ' Sz6g mérése a munkasikban
o 421 FURATMERES 475
X Furat pozicidjanak és
atmérdjének mérése
= 422 KOR KULSO MERESE 479
| @ 11} Korcsap pozicidjanak és
atmeéréjének mérése
423 NEGYSZOG BELSO 483
[l MERESE

Négyszbgzseb poziciéjanak,
hosszlusaganak és
szélességének mérése

P 424 NEGYSZOG KULSO 487
[ MERESE
Négyszogcsap pozicidjanak,
hosszlusaganak és
szélességének mérése
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapismeretek

Funkciégomb Ciklus Oldal
s 425 BELSO SZELESSEG 490
= MERESE

(2. funkciégomb-szint) Egy
horony szélességének mérése

e 426 GERINCSZELESSEG 493
A MERESE
(2. funkciogombsor) Gerinc
szélességének mérése

a7 427 KOORDINATA MERESE 496
=l (2. funkciogombsor)

Tetsz6leges koordinata mérése

egy valaszthato tengelyen

430 FURATKOR MERESE 499
(2. funkciégombsor) Furatkor

mérése
am 431 SIK MERESE 502
% (2. funkcidgombsor) Sik A és B

tengelyszégének mérése

A mérési eredmények rogzitése

Minden olyan ciklusnal, amelyben a munkadarab automatikus
mérése torténik (kivéve a Ciklus 0-t és 1-et), a vezérl6 tudja
rogziteni a mérési eredményeket A megfelel tapintociklusnal
meghatarozhatja, hogy a vezérl

B a mérési jegyz6kodnyvet egy fajlba mentse

B a programfutdst megszakitsa és a mérési jegyz6kdnyvet a
képernydn megjelenitse

® ne készitsen mérési jegyz6kodnyvet

Ha a mérési jegyz6konyvet egy fajlba szeretné menteni, a vezérl6

alapértelmezés szerint az adatokat ASCII fajlként tarolja. A vezérld

a fajlt abba a kdnyvtarba menti, ami tartalmazza a vonatkozé NC
programot.

o Ha a mérési jegyz6konyvet az adatinterfészen keresztil
kivanja kiadni, hasznalja a HEIDENHAIN TNCremo
adatatviteli szoftverét.
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Tapintoéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapismeretek

Példa: Mérési jegyz8konyv a tapintéciklus 421-hez:

Mérési jegyz6konyyv, Tapintociklus 421 Furatmérés

Datum: 2005.06.30.
|d6: 6:55:04
Mérési program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Névleges értékek:

Kdézéppont a referencia-tengelyen: 50,0000
Kdzéppont a melléktengelyen: 65,0000
Atmérs: 12,0000

Hatarértékek szerkesztése:

Maximalis hatarérték a k6zépponthoz a 50,1000
fétengelyen:

Minimalis hatarérték a kdzépponthoz a 49,9000
fétengelyen:

Maximalis hatarérték a kozépponthoz a 65,1000
melléktengelyen:

Minimalis hatarérték a kézépponthoz a 64,9000
melléktengelyen:

Maximalis furatméret: 12,0450
Minimalis furatméret: 12,0000

Pillanatnyi érték:

Kozéppont a referencia-tengelyen: 50,0810
Kbzéppont a melléktengelyen: 64,9530
Atméré: 12,0259

Eltérések:

Kdézéppont a referencia-tengelyen: 0,0810
Kbézéppont a melléktengelyen: -0,0470
Atméré: 0,0259

Tovabbi mérési eredmények: Mérési -5,0000
magassag:

Mérési jegyzékonyv vége
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapismeretek

Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérlé a megfeleld tapintdciklusok mérési eredményeit a
globalisan érvényes Q150-Q160 Q paraméterekben tarolja. A
névleges értékektdl vald eltérések a Q161-Q166 paraméterekben
vannak tarolva. Figyeljen az eredményparaméterek tablazatara,
amely minden ciklus leirdsanal fel van tintetve.

A ciklus meghatarozasa alatt a vezérlé a vonatkozo
eredményparamétereket egy segéd grafikonon is mutatja (lasd a
jobb felsd abrat). A kiemelt eredményparaméter az adott beviteli
paraméterhez tartozik.

Az eredmények osztalyozasa

Egyes ciklusokndl lekérdezheti a mérési eredmények allapotat a
globdlisan érvényes Q180-Q182 paramétereken keresztl.

Eredményosztaly Paraméterérték
Mérési eredmények a tlrésen belll Q180 =1
Utdnmunkalas sziikséges Q181 =1
Selejt Q182 =1

A vezérl$ beallitia az utdnmunkalas vagy a selejt jelz6t,

amint a mérési eredmények egyike tlrésen kivul esik. Annak
meghatarozasara, hogy melyik mérési eredmény esik tlirésen
kivilre, ellen6rizze a mérési jegyz6kdnyvet vagy hasonlitsa
Ossze a vonatkozd mérési eredményeket (Q150-Q160) azok
hatarértékeivel.

A ciklus 427-ben a vezérl6 feltételezi, hogy kllsé méretet (csapot)

mér. Ugyanakkor a helyes maximalis és minimalis méret és a
tapintasi irany egylttes megadasaval kijavithatja a mérés allapotat.

o A vezérl§ akkor is beallitja az allapotjellemzét, ha nem
hatarozott meg tlrési értéket, vagy legnagyobb/ ill.
legkisebb méreteket.

Tirésfellgyelet

A vezérlbvel a legtébb munkadarab-ellenérzési ciklusnal
végeztethet tlirésfigyelést. Ehhez a ciklus meghatarozasakor kell
megadnia a szlikséges hatarértékeket. Ha nem akarja a tliréseket
figyelni, egyszeriien hagyja meg a figyelési paramétereknél a 0-t
(alapértelmezés szerinti érték).

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018

Kézi Uzemméd qerugramnzas
2 Programozds

furat: Kozep az 1.tengelyen ?

T
414 HIVPONT SARKON KIVUL

467



Tapintoéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapismeretek

Szerszamfelugyelet

A vezérldvel néhany munkadarab-ellen8rzési ciklusnal végeztethet
szerszamfigyelést. Ekkor a vezérlé figyeli, hogy

B a szerszam sugarat korrigalni kell-e a névleges értéktél valo
eltérések miatt (értékek a Q16x paraméterekben)

B a célértékektdl valo eltérések (értékek a Q16x paraméterekben)
nagyobbak-e, mint a szerszamtorési tlrés

Szerszamkorrekcio

0 Ez a funkcié csak akkor mikodik:
= Ha a szerszamtablazat aktiv.

® ha bekapcsolja a szerszamfelligyelet a ciklusban:
adjon meg 0-tdl eltérd értéket a Q330-hoz vagy irje
be a szerszamnevet. Valassza ki funkciogombbal a
szerszamnév megadast. A vezérlé mar nem jeleniti
meg a jobb oldali fél idézgjelet.

Ha tébb korrekcidés mérést végez, a vezérl a vonatkozé

mért eltérést hozzaadja a szerszamtablazatban tarolt
értékhez.

Maroszerszam: Ha a Q330 paraméter egy maro6 szerszamra
hivatkozik, akkor a vonatkozo értékek a kovetkez6képpen lesznek
kompenzalva: a vezérld alapesetben mindig kompenzalja a
szerszam sugarat a szerszamtablazat DR oszlopaban, még akkor
is, ha a mért eltérés az adott tirésen belil van. Az NC program
Q181 paramétere megadja, hogy sziikség van-e utanmunkalasra
(Q181 = 1: utanmunkalas sziikséges).
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapismeretek

Szerszamtorés figyelése

o Ez a funkcié csak akkor mikodik:
= Ha a szerszamtablazat aktiv.

B ha a szerszamfigyelést bekapcsolta a ciklusban
(adjon meg nullatdl eltéré értéket a Q330
paraméterben)

® ha a tdblazatban megadott szerszdmszam RBREAK
torési trése nagyobb 0-nal
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikdnyv
Beallitas, NC programok tesztelése és végrehajtasa

A TNC egy hibatzenetet ad ki és leallitja a program futasat, ha a
mért eltérés nagyobb, mint a szerszam térési tlirése. A szerszam
ugyanakkor deaktivalodik a szerszdm-tablazatban (a TL oszlop
értéke TL = L).

Mérési eredmények referenciarendszere

A vezérld atklldi az 6sszes mérési eredményt az aktiv - tehat
adott korilmények kozott eltolt és/vagy elforgatott/dontott -
koordinatarendszer eredményparamétereibe és logfajljaba.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | NULLAPONT SiK (Ciklus 0, DIN/ISO: G55,
szoftver opcioé 17)

16.2 NULLAPONT SIK (Ciklus 0,
DIN/ISO: G55, szoftver opcid 17)

Ciklus lefutasa

1 A tapinté 3D mozgassal gyorsjaratban (az FMAX oszlop zA
értékével) mozog a ciklusban programozott elépoziciéra 1

2 Majd tapinté el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi
folyamatot. A tapintas iranyat a ciklusban kell megadnia

3 Miutén a vezérl6 elmentette a pozicidt, a vezérl6 visszahlzza
a tapintét a kezdépontba és elmenti a mért koordinatat egy
Q paraméterbe. A vezérl6 a Q115-Q119 paraméterekbe is

m o——

a kapcsoldjel pillanataban all. Ezen paraméterek értékeinél a
vezérl6 nem veszi figyelembe a tapintoszar hosszat és sugarat

ol

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkozésveszély!

A vezérld a tapintét 3-dimenziés mozgassal gyorsmenetben
mozgatja a ciklusban programozott el6poziciora. Azon pozici6tol
fliggbéen, ahol a szerszam korabban allt, itk6zésveszély all fenn!

> Az el6pozicionalast ugy adja meg, hogy a programozott
elépozicidra vald allaskor ne térténhessen utkozés

Ciklusparaméterek

B » Az eredmény paraméterszama ?: irja be Példa

L B annak a Q paraméternek a szamat, amelyhez
a koordinataértéket hozza kell rendelni. Beviteli
tartomany 0 és 1999 kozott

» Erintési tengely/érintési irany?: Adja meg a
tapintotengelyt a tengelyvéalaszté gombokkal vagy
az alfabetikus billenty(izettel a tapintasi irany
eléjelével egyitt. Hagyja jova az ENT gombbal.
Beviteli tartomany mint NC tengelyen

> Pozicio célérték ?: Adja meg a tengelyvalaszté
gombokkal vagy az alfabetikus billenty(izettel
a tapinto el6pozicionalasi pontjanak minden
koordinatajat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Zarja le a bevitelt: nyomja meg az ENT gombot
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | POLAR NULLAPONT SIK (Ciklus 1,

szoftver opci6 17)

16.3 POLAR NULLAPONT SiK (Ciklus 1,
szoftver opcioé 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 1 megméri a munkadarab tetszéleges pontjat,

barmely irdnyban.

1 A tapinté 3D mozgassal gyorsjaratban (az FMAX oszlop
értékével) mozog a ciklusban programozott elépoziciora

2 Majd tapinté el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi
folyamatot. Tapintas alatt a vezérl6 egyszerre mozog két tengely
mentén (a tapintas sz6gétél fuggden). A tapintasi iranyt a
ciklusban megadott polarszdg hatdrozza meg

3 Miutan a vezérl6 elmentette a pozicidt, a vezérld visszahuzza a
tapintot a kezd6pontba. A vezérlé a Q115-Q119 paraméterekbe
menti a tapintdé azon pozicidjanak koordinatait, ahol a tapint6 a
kapcsolojel pillanataban all.

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat Utkdzésveszély!

A vezérld a tapintét 3-dimenziés mozgassal gyorsmenetben
mozgatja a ciklusban programozott elépoziciéra. Azon poziciotol
fiiggben, ahol a szerszam korabban allt, (itkd6zésveszély all fenn!

> Az el6poziciondlast ugy adja meg, hogy a programozott
elépozicidra valo allaskor ne torténhessen Utkdzés

o A ciklusban meghatarozott tapinto tengely
meghatarozza a tapinto sikot:
X tapintétengely: X/Y sik
Y tapintotengely: Y/Z sik
Z tapintotengely: Z/X sik

Ciklusparaméterek

1_Pa » Erintési tengely ?: Adja meg a tapintétengelyt a
@ tengelyvalaszté gombokkal vagy az alfabetikus
billentylizettel. Hagyja jéva az ENT gombbal.

Beviteli tartomany X, Y vagy Z
» Erintési szog ?: Az a szdg a tapintd tengelytd|
mérve, ami mentén a tapintonak mozognia kell.
Beviteli tartomany -180,0000 és 180,0000 kozott
> Pozicio célérték ?: Adja meg a tengelyvalaszto
gombokkal vagy az alfabetikus billenty(izettel
a tapinté el6pozicionalasi pontjanak minden
koordinatgjat. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Zarja le a bevitelt: nyomja meg az ENT gombot
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SZOGMERES (Ciklus 420, DIN/ISO: G420,

16.4 SZOGMERES (Ciklus 420,
DIN/ISO: G420, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 420 méri azt a szdget, amelyet a
munkadarabon talalhat6é barmely egyenes felllet a munkasik
referenciatengelyéhez képest leir.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) a programozott tapintasi ponthoz
mozgatja 1. A Q320, SET_UP és a tapintégdémb sugaranak
Osszegét a vezérld figyelembe veszi a tapintasnal az egyes
tapintasi iranyokban. A tapinté mozgas inditasakor a vezérlé a
tapintégémbot a tapintasi pontok 6sszegével a tapintasi irannyal
ellentétes iranyba tolja el

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapintd a kdvetkezd tapintasi pontra all 2 és
végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

4 A vezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi
magassagra, majd elmenti a mért szdget a kdvetkezé Q
paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q150 A mért sz6g a munkasik
referenciatengelyére vonatkozik.

Programozaskor ne feledje:

o A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.
Ha a tapint6 tengely = a mérési tengely, megmérheti a
szdget az A-tengely vagy a B-tengely vonatkozasaban:
® Ha a szdget az A-tengely irdnyaba kivanja
megmeérni, gy a Q263 legyen egyenld a Q265-vel, a
Q264 pedig ne legyen egyenld a Q266-val
B Ha a szdget a B-tengely iranyaba kivanja megmeérni,
ugy a Q263 ne legyen egyenld a Q265-vel, a Q264
pedig legyen egyenlé a Q266-val
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SZOGMERES (Ciklus 420, DIN/ISO: G420,
szoftver opcioé 17)

Ciklusparaméterek

[aze > Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
E érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a Y |
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany Q272=2

-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a Q266
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli Q264
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut -
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany o263 a5 Q27271
-99999,9999 és 99999,9999 kozott ZA

> Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja
a megmunkalasi sik melléktengelyén Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?: Az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:
1: F6étengely = mérési tengely
2:; Melléktengely = mérési tengely
3: Tapintd tengelye = mérési tengely

> Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 2. Az
az irany, amerrdl a tapinté megkozeliti a
munkadarabot:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gobmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): Hatarozza meg a mérési pont és a tapinto
goémb kozotti tovabbi tavolsagot. Az elmozdulas
a szerszamtengely iranyban torténé tapintas
esetén is a Q320, SET_UP és tapintogdémb
sugar dsszegével eltolva kezdbédik meg. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q260
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SZOGMERES (Ciklus 420, DIN/ISO: G420,
szoftver opcid 17)

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapintd mérési pontok k6zotti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyz6konyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet
1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A vezérlé
a TCHPR421.TXT naploéfajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a hozzatartozé6 NC
program talalhato.
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6koényv megjelenitése a vezérl6
képerny6jén (az NC-Start-tal folytathatja eztan az
NC programot)
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421,

szoftver opci6 17)

16.5 FURATMERES (Ciklus 421,
DIN/ISO: G421, szoftver opcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 421 egy furat (vagy korzseb) kdzéppontjat és
atméréjét meéri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelel
tirésértékeket, a vezérld végrehaijtja a névleges és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintotablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot.

A vezérl6 a tapintasi iranyt a programozott kezd6sz6gbdl
automatikusan meghatarozza

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kdvetkezd
kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitia a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végul a vezérld a tapintdt visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezd Q paraméterbe:

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 kozépponttdl a

referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttdl a
melléktengelyen

Q163 Az atméro eltérése

Programozaskor ne feledje:

o A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

Minél kisebb a szbglépés, annal pontatlanabb a vezérl§
furatméret szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°.

A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal
nincs kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A
paramétereket csupan kompatibilitasi okokbdl
integraltuk. Ha példaul a TNC 640 esztergalo-maro-
vezérld egy programjat importalja, nem jelenik meg
hibalizenet.
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Ciklusparaméterek

= >
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Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A furat kbzéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A furat kozéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

Q262 Névleges atméré ?: Adja meg a furat
atmérgjét. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi
pont koz6tti sz6g. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték):

Két mérési pont kozotti szog, a széglépés

el6jele meghatarozza a forgasi iranyt (- = 6ra
jarasaval megegyez®8), amelyen a tapinté a
kovetkez6 mérési pontra all. Ha kérivet mér be, a
szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Beviteli tartomany -120,000 és 120,000 koz6tt

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

szoftver opcid 17)

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421,
szoftver opcioé 17)

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapintd mérési pontok k6zotti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

» Q275 Furat megengedett max. mérete ?: A furat
(kérzseb) legnagyobb megengedett atmérdje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

» Q276 Furat megengedett min. mérete ?: A
furat (kdrzseb) legkisebb megengedett atmérégje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi
sik melléktengelyén. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet
1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld
a TCHPR421.TXT naploéfajlt alapértelmezetten
abba a konyvtarba menti, ahol a hozzatartozé6 NC
program talalhato
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz8kdnyv megjelenitése a vezérld képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal

> Q309 PGM stop tiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérlé megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet klldjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjén
hibatzenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibatzenetet

~J
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> Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6é végezzen-e
szerszamfelligyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet",
oldal 468). Beviteli tartomany 0 és 32767,9 kozott,
opcionalisan megadhatja a szerszam nevét 16
karakterig
0: Fellgyelet nem aktiv
>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve,
amit a vezérl6 a megmunkalashoz hasznalt. A
szerszam alkalmazasa funkcidgombon keresztiil
kdzvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

> Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a kort 4 vagy 3
tapintasi ponttal mérje meg:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (standard beallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

> Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1:
Annak meghatarozasa, hogy a szerszam milyen
palyafunkciokkal mozogjon a megmunkalasi
miveletek kdzott, ha aktiv a biztonsagi
magassagon valé mozgas (Q301=1):
0: Egyenes vonalon valé mozgas a megmunkalasi
miveletek kdzott
1: A megmunkalasi miveletek kdzott kériv menti
mozgas az osztokor atmeérdjén

> A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal
nincs kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A
paramétereket csupan kompatibilitasi okokbol
integraltuk. Ha példaul a TNC 640 esztergal6-
maroé-vezérlé egy programjat importalja, nem
jelenik meg hibalzenet.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | KOR KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G221,

szoftveropcio6 17)

16.6 KOR KULSO MERESE (Ciklus 422,
DIN/ISO: G221, szoftveropcié 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 422 egy kdrcsap kézéppontjat és atmérdjét méri. Ha

a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlrésértékeket, a vezérld
végrehajtja a névleges és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé

értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot.
A vezérl a tapintasi iranyt a programozott kezd6szdgbél
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 vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz

5 Végil a vezérl6 a tapintét visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a

kovetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kozéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmérd pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a kozépponttdl a

referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kdzépponttdl a
melléktengelyen

Q163 Az atméro eltérése

Programozaskor ne feledje:

o A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

Minél kisebb a szbglépés, annal pontatlanabb a vezérlé
csapmeéret szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°.

A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal
nincs kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A
parameétereket csupan kompatibilitasi okokbol
integraltuk. Ha példaul a TNC 640 esztergal6-maro-
vezérld egy programjat importalja, nem jelenik meg
hibalizenet.
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | KOR KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G221,

Ciklusparaméterek

480

>

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A csap kézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A csap kézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

Q262 Névleges atméré ?: Adja meg a csap
atmérgjét. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi
pont koz6tti sz6g. Beviteli tartomany -360,000 és
360,000 kozott

Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték): Két
mérési pont kozotti szog, a szoglépés elbjele
meghatarozza a megmunkalasi iranyt (- = 6ra
jarasaval megegyez®). Ha korivet mér be, a
szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Beviteli tartomany -120,0000 és 120,0000 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 2: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

szoftveropcio6 17)
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Q277 Csap megengedett max. mérete ?: A
csap legnagyobb megengedett atmérdje. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 ko6zott

Q278 Csap megengedett min. mérete ?: A
csap legnagyobb megengedett atmérdje. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi
sik melléktengelyén. Beviteli tartomany 0 és

99999,9999 kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6kodnyvet

1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld
a TCHPR422.TXT napléfajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a hozzatartozé6 NC
program talalhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyzdkonyv megjelenitése a vezérld képernydjén
NC program folytatasa az NC-Start gombbal
Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet klldjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjén
hibatzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibatzenetet

Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl§ végezzen-e
szerszamfellgyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet",
oldal 468). Beviteli tartomany 0 és 32767,9 kozott,
opcionalisan megadhatja a szerszam nevét 16
karakterig

0: Fellgyelet nem aktiv

>0: A TOOL.T szerszamtablazatban lévé
szerszamszam

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl§ a kort 4 vagy 3
tapintasi ponttal mérje meg:

4: 4 mérési pont alkalmazasa (standard beallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa
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> Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1:
Annak meghatarozasa, hogy a szerszam milyen
palyafunkcidkkal mozogjon a megmunkalasi
miveletek kdzott, ha aktiv a biztonsagi
magassagon valé mozgas (Q301=1):
0: Egyenes vonalon valé mozgas a megmunkalasi
miveletek kdzott
1: A megmunkalasi miveletek kdzott kériv menti
mozgas az osztokor atmeérdjén

> A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal
nincs kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A
paramétereket csupan kompatibilitasi okokbol
integraltuk. Ha példaul a TNC 640 esztergal6-
maroé-vezérlé egy programjat importalja, nem
jelenik meg hibalzenet.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423,

DIN/ISO: G221, szoftveropcid 17)

16.7 NEGYSzZOG BELSO MERESE
(Ciklus 423, DIN/ISO: G221,
szoftveropcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 423 megkeresi egy négyszogzseb kézéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tirésértékeket, a vezérld végrehaijtja a névleges és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezutan a tapint6 vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kdvetkezd
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz

5 Végil a vezérl6 a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kdvetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kézéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszuség pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a kdzépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttdl a
melléktengelyen

Q164 Oldalhosszusag eltérése a fétengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a

melléktengelyen
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423,

Programozaskor ne feledje:

A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem

teszi lehetévé a tapintasi pontok kdzelében

valo el6pozicionalast, a vezérld mindig a zseb
kozéppontjabol kezdi a tapintast. Ebben az esetben a
tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a négy
mérési pont kdzott.

484
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | NEGYSZOG BELSO MERESE (Ciklus 423,
DIN/ISO: G221, szoftveropcid 17)

Ciklusparaméterek

(422 ] > Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut | Q284 |
@j érték): A zseb kézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott
> Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A zseb kézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

> Q282 1. oldal hossza (célérték) ? A zseb
megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q283 2. oldal hossza (célérték) ? A zseb
megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

» Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q284 Max. méret az 1. oldalon ?: A zseb
legnagyobb megengedett hossza. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q285 Min. méret az 1. oldalon ?: A zseb
legkisebb megengedett hossza. Beviteli tartomany
0 és 99999,9999 kozott

> Q286 Max. méret a 2. oldalon ?: A zseb
legnagyobb megengedett szélessége. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

SET_UP(TCHPROBE.TP) X

Példa

(3]
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Q287 Min. méret a 2. oldalon ?: A zseb legkisebb
megengedett szélessége. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kdzott

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi
sik melléktengelyén. Beviteli tartomany 0 és

99999,9999 kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6kodnyvet

1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld
a TCHPR423.TXT naploéfajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a hozzatartozé6 NC
program talalhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyzdkonyv megjelenitése a vezeérld
képernydjén NC program folytatasa az NC-Start
gombbal

Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérld megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet klldjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjén
hibatzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibatzenetet

Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl§ végezzen-e
szerszamfellgyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet",
oldal 468). Beviteli tartomany 0 és 32767,9 kdzott,
opcionalisan megadhatja a szerszam nevét 16
karakterig

0: Fellgyelet nem aktiv

>0: A TOOL.T szerszamtablazatban lévé
szerszamszam

DIN/ISO: G221, szoftveropcio 17)
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16.8 NEGYSZOGZSEB KULSO MERESE
(Ciklus 424, DIN/ISO: G424,
szoftveropcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 424 megkeresi egy négyszogcsap kdzéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tirésértékeket, a vezérld végrehaijtja a névleges és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezutan a tapint6 vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kdvetkezd
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintdsahoz

5 Végil a vezérl6 a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kdvetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kézéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszuség pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a kdzépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttdl a
melléktengelyen

Q164 Oldalhosszusag eltérése a fétengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a

melléktengelyen

Programozaskor ne feledje:

o A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | NEGYSZOGZSEB KULSO MERESE (Ciklus 424,
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Ciklusparaméterek

> Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut Q284
érték): A csap kdzéppontja a megmunkalasi sik vi gigé
fétengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

> Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
erték): A csap kdzéppontja a megmunkalasi sik Q27420280
melléktengelyén. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

> Q2821. oldal hossza (célérték) ? A csap
megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany 0 és Q2730279
99999,9999 kozott zi

> Q283 2. oldal hossza (célérték) ? A csap
megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott SET_UP(TCHPROBE.TP) X

» Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték) 0320
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q284 Max. méret az 1. oldalon ?: A csap
legnagyobb megengedett hossza. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q285 Min. méret az 1. oldalon ?: A csap
legkisebb megengedett hossza. Beviteli tartomany
0 és 99999,9999 kozott
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v

Q286 Max. méret a 2. oldalon ?: A csap
legnagyobb megengedett szélessége. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kodzott

Q287 Min. méret a 2. oldalon ?: A csap legkisebb
megengedett szélessége. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kdzott

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi
sik melléktengelyén. Beviteli tartomany 0 és

99999,9999 kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6kodnyvet

1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld

a TCHPR424.TXT naploéfajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a .h-fajl talalhato

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz8konyv megjelenitése a vezeérld képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal

> Q309 PGM stop tiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet klldjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjén
hibatzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibatzenetet

> Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl§ végezzen-e
szerszamfellgyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet",
oldal 468). Beviteli tartomany 0 és 32767,9 kodzott,
opcionalisan megadhatja a szerszam nevét 16
karakterig
0: Fellgyelet nem aktiv
>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve,
amit a vezérld a megmunkalashoz hasznalt. A
szerszam alkalmazasa funkcidgombon keresztil
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

v

v

v

v
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16.9 SZELESSEG BELSO MERESE
(Ciklus 425, DIN/ISO: G425,
szoftveropcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 425 egy horony (zseb) pozicidjat és szélességét
méri. Ha a ciklusban meghatérozza a megfelel tlirésértékeket, a
vezérld végrehaijtja a névleges és valos értékek dsszehasonlitasat,
és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa"”, oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintotablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot. 1.
Tapintas mindig a programozott tengely pozitiv iranyaba torténik

3 Ha megad egy eltolast a masodik méréshez, a vezérld a tapintot
a kdvetkezd kezd6pontra 2 mozgatja (szlkség esetén a
biztonsagi magassagon), és megtapintja a masodik tapintasi
pontot. Ha a névleges hossz értéke nagy, akkor a vezérlé
gyorsjaratban mozgatja a tapintét a masodik tapintasi pontra.
Ha nem ad meg eltolast, a vezérld a szélességet pontosan az
ellentétes iranyban méri.

4 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltérést a
kévetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szdma Jelentés

Q156 A mért hossz pillanatnyi értéke
Q157 Kdézépvonal pillanatnyi értéke
Q166 A mért hossz eltérése

Programozaskor ne feledje:

o A ciklus meghatarozésa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SZELESSEG BELSO MERESE (Ciklus 425,
DIN/ISO: G425, szoftveropcioé 17)

Ciklusparaméterek

>

Q328 Kiindulasi pont 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A tapintasi mivelet kezdépontja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q329 Kiindulasi pont 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A tapintasi mivelet kezdépontja a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q310 Kiegyenlités a 2.méréshez (+/-)?
(inkrementalis érték): Az a tavolsag, amellyel a
vezérld a tapintdt elmozditja a masodik mérés
elétt. Ha 0-t ad meg, a vezérlé nem tolja el a
tapintét. Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kozott

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 2: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
méres torténik:

1: F6étengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapinté rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Uitkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q311 Névleges hossz ? : A mérend6 hossz
névleges értéke. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kodzott

Q288 Maximalis méret ?: A legnagyobb
megengedett hossz. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kdzott

Q289 Minimalis méret ?: A legkisebb
megengedett hossz. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kdzott

Q281 Mérési jegyzokonyv : Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé hozzon-e létre
mérési jegyz6konyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A vezérlé
a TCHPR425.TXT naploéfajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a .h-fajl talalhato
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6kényv megjelenitése a vezérlé képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SZELESSEG BELSO MERESE (Ciklus 425,
DIN/ISO: G425, szoftveropcid 17)

> Q309 PGM stop tlréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a vezérl6 megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kildjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibalizenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjén
hibalizenetet

> Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6é végezzen-e
szerszamfelligyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet”,
oldal 468). Beviteli tartomany 0 és 32767,9 kozott,
opcionalisan megadhatja a szerszam nevét 16
karakterig
0: Fellgyelet nem aktiv
>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve,
amit a vezérl6 a megmunkalashoz hasznalt. A
szerszam alkalmazasa funkciogombon keresztil
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

» Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 kiegészitéleg
hat a SET_UP (tapintotablazat) mellett és kizarélag
a bazispont tapintdétengelyen valé tapintasanal.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | GERINC KULSO MERESE (Ciklus 426,

DIN/ISO: G425, szoftveropcié 17)

16.10 GERINC KULSO MERESE (Ciklus 426,
DIN/ISO: G425, szoftveropcié 17)

Ciklus lefutasa

a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlrésértékeket, a vezérld
végrehajtja a névleges és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja 1. A
vezérld a ciklus adataibdl szamitja ki a tapintasi pontokat, és a
tapintétablazat SET_UP oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot.

1. Tapintas mindig a programozott tengely negativ iranyaba
torténik

3 Ezutén a tapint6 a biztonsagi magassagon a kdvetkezd tapintasi
pontra mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltérést a
kévetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szdma Jelentés

Q156 A mért hossz pillanatnyi értéke
Q157 Kdézépvonal pillanatnyi értéke
Q166 A mért hossz eltérése

Programozaskor ne feledje:

o A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatérozasahoz.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018

Yi

<V

493



Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | GERINC KULSO MERESE (Ciklus 426,
DIN/ISO: G425, szoftveropcid 17)

Ciklusparaméterek

>

494

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja

a megmunkalasi sik melléktengelyén Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 2: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
méres torténik:

1: F6étengely = mérési tengely

2:; Melléktengely = mérési tengely

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q311 Névleges hossz ? : A mérendd hossz
névleges értéke. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 koz6tt

Q288 Maximalis méret ?: A legnagyobb
megengedett hossz. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 koz6tt

Q289 Minimalis méret ?: A legkisebb
megengedett hossz. Beviteli tartoméany 0 és
99999,9999 koz6tt

Q288
Q3M
Y i
Q272=2 Q289
Q264
Q266 & :
SET_UP(TCHPROBE.TP)

@? i +0320

Q263

X
Q272=1
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | GERINC KULSO MERESE (Ciklus 426,
DIN/ISO: G425, szoftveropcioé 17)

> Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyz6konyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet
1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A vezérlé
a TCHPR426.TXT naploéfajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a hozzatartozé6 NC
program talalhato.
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6koényv megjelenitése a vezérlé képernydjén
NC program folytatasa az NC-Start gombbal

> Q309 PGM stop tiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kildjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjon
hibatzenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibatzenetet

> Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl§ végezzen-e
szerszamfellgyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet",
oldal 468). Beviteli tartomany 0 és 32767,9 kdzott,
opciondlisan megadhatja a szerszam nevét 16
karakterig
0: Fellgyelet nem aktiv
>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve,
amit a vezérld a megmunkalashoz hasznalt. A
szerszam alkalmazasa funkcidgombon keresztl
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/ISO: G221,

16.11 KOORDINATAMERES
(Ciklus 427, DIN/ISO: G221,
szoftveropcio 17)

Ciklus lefutasa

A tapintéciklus 427 elérhetévé teszi egy koordinata meg
keresését a kivalasztott tengelyen, majd az értéket egy

rendszerparaméterben tarolja. Ha a ciklusban meghatarozza a

megfeleld tirésértékeket, a vezérl§ végrehajtja a névleges és valés
értékek dsszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben
tarolja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé

értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 355) a tapintasi ponthoz mozgatja

A vezérl a tapintét az elmozdulasi irannyal ellentétesen a
biztonsagi tavolsaggal tolja el

2 Ezutan a vezérld a tapintét a megadott tapintasi pontra
pozicionalja a megmunkalasi sikban, és megmeéri a pillanatnyi
értéket a valasztott tengelyen.

3 Végll a vezérl6 a tapintét visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a meghatarozott koordinatat a kdvetkezé

Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q160

Mért koordinata

Programozaskor ne feledje:

A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

Ha az aktiv megmunkalasi sik egy tengelyét hatarozza
meg méreési tengelynek (Q272 = 1, vagy 2), a vezérl
kompenzalja a szerszam sugarat. A megadott
elmozdulasi iranybdl (Q267) hatarozza meg a vezérlé a
kompenzalas iranyat.

Ha a tapintot hatarozta meg mérési tengelynek (Q272 =
3), a vezérld a szerszam hosszat kompenzalja.

A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal
nincs kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A
paramétereket csupan kompatibilitasi okokbdl
integraltuk. Ha példaul a TNC 640 esztergal6-maro-
vezérld egy programjat importalja, nem jelenik meg
hibalizenet.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/ISO: G221,
szoftveropcio6 17)

Ciklusparaméterek

ol T

>

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-

ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?: Az a
tengely, amely mentén a mérés térténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapinté tengelye = mérési tengely

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 2: Az

az irany, amerrdl a tapintd6 megkdzeliti a
munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulési irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):

A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé hozzon-e létre
mérési jegyzbkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A vezérlé
a TCHPR427.TXT napléfajlt alapértelmezetten
abba a konyvtarba menti, ahol a hozzatartozé6 NC
program talalhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz8kdnyv megjelenitése a vezérld
képernydjén. NC program folytatasa az NC-Start
gombbal

Q288 Maximalis méret ?: A legnagyobb
megengedett mérési érték. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

Q289 Minimalis méret ?: A legkisebb
megengedett mérési érték. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | KOORDINATAMERES (Ciklus 427, DIN/ISO: G221,
szoftveropcioé 17)

> Q309 PGM stop tlréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a vezérl6 megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kildjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibalizenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjén
hibalizenetet

> Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6é végezzen-e
szerszamfelligyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet”,
oldal 468). Beviteli tartomany 0 és 32767,9 kozott,
opcionalisan megadhatja a szerszam nevét 16
karakterig
0: Fellgyelet nem aktiv
>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve,
amit a vezérl6 a megmunkalashoz hasznalt. A
szerszam alkalmazasa funkciogombon keresztil
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

> A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal
nincs kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A
paramétereket csupan kompatibilitasi okokbol
integraltuk. Ha példaul a TNC 640 esztergal6-
maroé-vezérlé egy programjat importalja, nem
jelenik meg hibalzenet.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | FURATKOR MERESE (Cycle 430, DIN/ISO: G430,

szoftver opci6 17)

16.12 FURATKOR MERESE (Cycle 430,
DIN/ISO: G430, szoftver opcid 17)

Ciklus lefutasa

A tapint6ciklus 430 harom furat megtapintdsaval megkeresi egy
furatkdr kdzéppontjat és atmérdjét. Ha a ciklusban meghatarozza a
megfeleld tlrésértékeket, a vezérlé végrehajtja a névleges és valés
értékek dsszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben
tarolja.

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 355) az elsé furat 1 megadott kbzéppontjara
mozgatja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatarozza az elsé furatkdzéppontot

3 A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat k6zéppontjaként megadott poziciora

4 A tapinté a megadott mérési magasséagra all és négy tapintassal
meghatarozza a masodik furatkzéppontot

5 A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik
furat kozéppontjaként megadott poziciora

6 A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a harmadik furatkzéppontot

7 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Furatkdr atméréjének pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a kozépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a kozépponttdl a

melléktengelyen

Q163 Furatkdr atmérdjének eltérése
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | FURATKOR MERESE (Cycle 430, DIN/ISO: G430,
szoftver opcid 17)

Programozaskor ne feledje:

0 A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A ciklus 430 csak a szerszamtorést felligyeli, nincs
automatikus szerszamkorrekcio.

Ciklusparaméterek

> Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A furatkor kdzéppontja (névleges érték) a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozobtt

> Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A furatkor kozéppontja (névleges értek)
a megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Q262 Névleges atmeérd ?: Adja meg a furat
atmérgjét. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Q291 1. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): Az els6 furatkbzéppont polarkoordinata
sz6ge a megmunkalasi sikon. Beviteli tartomany
-360,0000 és 360,0000 kozott

> Q292 2. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): A masodik furatkzéppont polarkoordinata
szdge a megmunkalasi sikon. Beviteli tartomany
-360,0000 és 360,0000 kozott

> Q293 3. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): A harmadik furatkzéppont polarkoordinata
szdge a megmunkalasi sikon. Beviteli tartomany
-360,0000 és 360,0000 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q288 Maximalis méret ?: A furatkor legnagyobb

megengedett atmérdje. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 koz6tt

X

Példa
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | FURATKOR MERESE (Cycle 430, DIN/ISO: G430,
szoftver opcioé 17)

v

v

v

v

Q289 Minimalis méret ?: A furatkdr legkisebb
megengedett atmérdje. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kdzott

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi
sik melléktengelyén. Beviteli tartomany 0 és

99999,9999 kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6kodnyvet

1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld

a TCHPR430.TXT naploéfajlt abba a kdnyvtarba
menti, ahol a hozzatartozé NC program talalhaté
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz8konyv megjelenitése a vezeérld képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal
Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet klldjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjén
hibatzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibatzenetet

Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl§ végezzen-e
szerszamfellgyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet",
oldal 468). Beviteli tartomany 0 és 32767,9 kdzott,
opcionalisan megadhatja a szerszam nevét 16
karakterig

0: Fellgyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve,
amit a vezérld a megmunkalashoz hasznalt. A
szerszam alkalmazasa funkcidgombon keresztil
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges.
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431,
szoftver opcid 17)

16.13 SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431,
szoftver opcioé 17)

Ciklus lefutasa

A tapint6ciklus 431 harom pont mérésével megkeresi egy sik
szOgét, majd az értéket a Q paraméterbe menti.

1 A vezérld a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintociklusok
végrehajtasa”, oldal 355) a programozott tapintasi ponthoz
mozgatja 1, majd ott megmeéri az elsd sikpontot. A vezérl6 a
tapintét a tapintasi irdnnyal ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal
tolja el

2 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra, majd
a megmunkalasi sikban a 2 tapintasi pontig, és ott megmeéri a
masodik sikpont tényleges értékét

3 Ezt kdvetden a tapintd visszaall biztonsagi magassagra, majd
a megmunkalasi sikban a 3 tapintasi pontig, és ott megméri a
harmadik sikpont tényleges értékét

4 Veégul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a meghatarozott szogértékeket a
kovetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q158 Az A tengely vetitési szoge

Q159 A B tengely vetitési sz6ge
Q170 A térszdg
Q171 B térszog
Q172 C térszog

Q173-Q175 Mért értékek a tapinto tengelyben (1-3.
meres)
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431,

szoftver opci6 17)

Programozaskor ne feledje:

0 A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

Annak érdekében, hogy a vezérlé szdgértékeket tudjon
szamitani, a harom mérési pont nem helyezkedhet el
ugyanazon egyenesen.

A munkasik dontéséhez sziikséges térszogek a
Q170-Q172 paraméterekben vannak tarolva. Az
elsd két mérési ponttal a referenciatengely iranyat is
meghatarozhatja a munkasik dontésekor.

A harmadik mérési pont hatarozza meg a
szerszamtengely iranyat. Hatarozza meg a harmadik
mérési pontot az Y tengely pozitiv irdnydban,

hogy megbizonyosodjon arrél, hogy helyes a
szerszamtengely pozicidja az dramutato jarasaval
egyez6 koordinatarendszerben.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szdgeket a preset tablazatba irja, majd ezt kbvetben a
térszogekre all az SPA=0; SPB=0; SPC=0 alkalmazasaval, tdbb
lehetséges megoldas adddik, amelyeknél a déntétt tengelyek 0-n
allnak.

» Programozzon SYM (SEQ) + vagy SYM (SEQ) -

Ciklusparaméterek
as1 > Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
e% érték): A elsd tapintasi pont koordinataja a

megmunkalasi sik fétengelyén Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsd tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kdzott

> Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ? (abszolut
érték): A elsé tapintasi pont koordinataja a
tapintotengelyen. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

> Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany
-99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja
a megmunkalasi sik melléktengelyén Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SIKMERES (Ciklus 431, DIN/ISO: G431,
szoftver opcid 17)

> Q295 2. mérési pont a 3. tengelyen ? (abszolut (TCF?PEFIG%E )
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a zZ\A 020 '
tapintotengelyen. Beviteli tartomany -99999,9999 Q260
és 99999,9999 kozott

> Q296 3. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut Q295
érték): A harmadik tapintasi pont koordinataja a 0298 . A
megmunkalasi sik fétengelyén. Beviteli tartomany Q294
-99999,9999 és 99999,9999 kozobtt

> Q297 3. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont koordinataja
a megmunkalasi sik melléktengelyén. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kbzott

> Q298 3. mérési pont a 3. tengelyen ? (abszolut
eérték): A harmadik tapintasi pont koordinataja a
tapintétengelyen. Beviteli tartomany -99999,9999
€s 99999,9999 kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

» Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték):
A tapinté rendszer tengelyének koordinataja,
ahol a tapint6 rendszer és a munkadarab
(készulékek) nem Utk6zhet 6ssze. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?2: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6kodnyvet
1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld
a TCHPR431.TXT naploéfajlt abba a kdnyvtarba
menti, ahol a hozzatartozé NC program talalhato
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyzdkdnyv megjelenitése a vezérlé képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal

U
o
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Programozasi példak

16.14 Programozasi példak

Példa: Négyszogcsap mérése és utanmunkalasa

Programozasi sorrend Y
Négyszogcsap nagyolasa 0,5 mm-es simitasi
rahagyassal

Négyszbgcsap mérése

Négyszogcsap simitasa a mért értékeknek
megfeleléen

Szerszamhivas el6zetes megmunkalas
Szerszam visszahlzasa

Négyszdg hossza X iranyban (nagyolasi méret)
Négyszog hossza Y iranyban (nagyolasi méret)
Megmunkalasi alprogram hivasa

Szerszam visszahlzasa

Tapinté hivasa

A nagyolé marassal megmunkalt négyszog mérése

Névleges hossz X iranyban (végsé méret)

Névleges hossz Y iranyban (végs6é méret)

Beviteli értékek, melyeknél nincs sziikség tlrésvizsgalatra

Ne készitsen mérési jegyz6konyvet

Ne kiildjon hibauizenetet

Nincs szerszamfelligyelet

X iranyu hosszusag kiszamitasa a mért eltéréssel egydtt
Y iranyu hosszlsag kiszamitasa a mért eltéréssel egyutt

Tapinté visszahuzasa
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Programozasi példak

Szerszamhivas simitas
Megmunkalasi alprogram hivasa
Szerszam kijaratasa, program vége

Alprogram négyszdgcsapokhoz fix ciklussal

X iranyu hosszusag nagyolashoz és simitashoz

Y irdnyu hosszusag nagyoldshoz és simitashoz

Ciklushivas

Alprogram vége

a
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Programozasi példak

vi

Szerszamhivas tapinto

Tapinté visszahuzasa

Névleges hossz X iranyban

Névleges hossz Y iranyban

Felsd hatarérték X irdnyban

Also hatarérték X iranyban

Fels6 hatarérték Y iranyban

Also hatarérték Y iranyban

Megengedett pozicideltérés X irdnyban

Megengedett pozicideltérés Y iranyban

Mérési jegyz6konyv fajlba mentése

Ne jelenitsen meg hibaiizenetet a tlrés tullépése esetén
Nincs szerszamfelligyelet

Szerszam kijaratasa, program vége
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Tapinto6 ciklusok: Specialis funkcidk | Alapismeretek

17.1 Alapismeretek

Attekintés

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatéasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak
egy 3D-s tapinté hasznalatara

A HEIDENHAIN a tapintéciklusok miikédéséért csak

akkor vallal szavatossagot, ha HEIDENHAIN tapintdkat
hasznal.

A vezérl6 ciklusokat kinal a kdvetkezd specialis célokra:

Funkciogomb Ciklus Oldal
= 3 MERES 511
s Mérési ciklus OEM ciklusok
meghatérozasahoz
I 4 MERES 3D 513
@ Egy tetszbleges pozicié
mérése
aa1 441 GYORS TAPINTAS 528
@27 Mérési ciklus kiildnbdzé

tapinté paraméterek
meghatarozasahoz
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | MERES (Ciklus 3, szoftver opcié6 17)

17.2 MERES (Ciklus 3, szoftver opcié6 17)

Ciklus lefutasa

A tapintdciklus 3 megméri a munkadarab tetszéleges pontjat,
valaszthaté tapintasi irdnyban. Eltéréen a tébbi mérési ciklustdl, a
ciklus 3 lehetévé teszi az ABST mérési tartomany és az F el6tolas
kdzvetlen megadasat. A mérési érték meghatarozasa utan a
visszahuzas a megadhaté MB értékkel torténik.

1 A tapinté a pillanatnyi poziciébol a megadott elétolassal mozog
a meghatarozott tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban
polarszogként kell meghataroznia

2 Miutan a vezérl§ elmentette a poziciét, a tapinté megall.
A vezérls elmenti a tapintogdmb kdzéppontjanak X, Y és
Z koordinatajat harom egymast kdveté Q paraméterbe. A
vezérld nem korrigélja a hosszat és a sugarat. Onnek kell
meghatéroznia a ciklusban az elsé eredmény-paraméter szaméat

3 Végul a vezérld az MB paraméterben megadott értékkel
mozgatja vissza a tapintét a tapintasi irdnnyal ellentétesen

Programozaskor ne feledje:

@ A Ciklus 3 tapintéciklus pontos miikédését a
szerszamgépgyarto vagy a szoftver készit6je hatarozza
meg, aki specialis tapintdciklusokban hasznalja azt.

o A DIST (maximalis elmozdulas a tapintasi pontig) és
F (tapintasi el6tolas) tapintasi adatok, melyek mas
méresi ciklusokban érvényesek, nem vonatkoznak a
Tapintéciklus 3-ra.

Ne feledje, hogy a vezérlé mindig 4 egymast kévetd Q
paraméterbe ir.

Ha a vezérl6 nem tudott érvényes tapintasi pontot
meghatarozni, akkor az NC program hibatizenet nélkdl
fut. Ez esetben a vezérl6 a 4. eredmény-paraméterhez
a -1 értéket rendeli, igy On harithatja el megfeleléen a
hibat.

A vezérl6 legfeljebb az MB visszahuzasi tavolsaggal
hizza vissza a tapintét, és nem halad at a mérés
kezddpontjan. Ez kizarja az Utk6zés lehetdségét a
visszahuzas soran.

Az FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkciéval beallithatja,
hogy a ciklus az X12 vagy X13 tapinté bevitelen at
fusson.
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | MERES (Ciklus 3, szoftver opci6 17)

Ciklus paraméterek

» Az eredmény paraméterszama ?: irja be annak a
Q paraméternek a szamat, amelyhez a vezérl6 az
elsé szamitott koordinataértéket (X) hozzarendeli.
Az Y és Z értékei a kdzvetlenul utanuk kdvetkezé
Q paraméterekben szerepelnek. Beviteli tartomany
0 és 1999 kozott

» Erintési tengely ?: Adja meg azt a tengelyt,
amelynek irdnyaban a tapinténak mozognia kell,
€s nyugtédzza az ENT gombbal. Beviteli tartomany
X, Y vagy Z

» Erintési szog ?: Az a szdg a tapinto tengelytél
mérve, ami mentén a tapintonak mozognia kell,
nyugtazza az ENT gombbal. Beviteli tartomany
-180,0000 és 180,0000 kozott

> Maximalis mérési ut?: Adja meg a maximum
tavolsagot a kezd&ponttdl, ami felé a tapinto
mozogni fog, hagyja jéva az ENT gombbal. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Mérési el6tolas: Adja meg a mérési el6tolast mm/
percben. Beviteli tartomany 0 és 3000,000 kozott

> Maximalis visszahdzasi ut?: Mozgasi Gtvonal a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a tapintészar
kitérése utan. A vezérl6 visszahuzza a tapintot
egy, a kezddpontnal nem tavolabbi pontba, igy
nem toérténhet ltkdzés. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

> Hivatk. rendszer? (0=AKT/1=REF): Hatarozza
meg, hogy a tapintas iranya és a mérés
eredménye az aktualis koordinatarendszerre
(AKT, ami eltolhato vagy elforgathatd), vagy a gépi
koordinatarendszerre (REF) vonatkozzon:
0: Tapintas az aktualis rendszerben, és a mérési
eredmény mentése az AKT rendszerben
1: Tapintas a fix gépi REF rendszerben. Mérési
eredmény mentése a REF rendszerbe

» Hibamod? (0=AUS/1=EIN): Hatarozza meg, hogy
a vezeérld kildjon-e hibatizenetet, ha a tapintoszar
kitér a ciklus kezdetekor. Ha az 1 mddot vélasztja,
a vezeérl elmenti a 4. eredményparaméterben a -1
értéket, majd folytatja a ciklust:

0: Hibalizenet kiadasa
1: Nincs hibalizenet kiadas
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | MERES 3D-ben (Ciklus 4, szoftver opcié6 17)

17.3 MERES 3D-ben (Ciklus 4,
szoftver opcioé 17)

Ciklus lefutasa

0 A ciklus 4 egy segédciklus, ami valamennyi tapintéhoz
alkalmazhato6 (TS, TT vagy TL). A vezérlé nem biztosit
olyan ciklust, amellyel kalibralhatja a TS tapint6t barmely
irdnyban is.

A tapintéciklus 4 a munkadarab tetszéleges pontjat egy vektor altal
meghatarozott tapintasi iranyban méri meg. Eltéréen a tébbi mérési
ciklustdl, a ciklus 4 megengedi a mérési tavolsag és az elbtolas
kézvetlen megadasat. Azt a tavolsagot is meg lehet hatarozni,
amivel a tapint6 visszahuzédik a mért érték meghatarozésa utan.

1 A vezérld a pillanatnyi poziciébdl a megadott el6tolassal mozog
a meghatarozott tapintasi iranyba. Hatarozza meg a tapintas
iranyat a ciklusban egy vektorral (delta értékek X, Y és Z
iranyban)

2 Miutan a vezérl elmentette a poziciot, a tapinté mozgas
megall. A vezérld elmenti a tapintasi poziciok X, Y és Z
koordinatajat harom egymast kéveté Q paraméterbe. Onnek kell
meghatéroznia a ciklusban az elsd paraméter szamat. Ha TS
tapintét hasznal, akkor a tapintas eredményének a korrekcidja a
kalibralasi kbzéppont eltolasaval torténik.

3 Végll a vezérld végrehajt egy, a tapintas irdnyaval ellentétes
mozgast. Az elmozdulasi palyat az MB paraméterben
hatarozhatja meg, az a kezddpontnal nem lehet messzebb

Programozaskor ne feledje:

0 A vezérld legfeljebb az MB visszahuzasi tavolsaggal
huzza vissza a tapintot, és nem halad at a mérés
kezddpontjan. Ez kizarja az Utkdzés lehetéségét a
visszahuzas soran.

El6pozicionalaskor tgyeljen arra, hogy a vezérld a
meghatarozott poziciéra korrekcié nélkil mozgatja a
tapintogémb kdzéppontjat!

Ne feledje, hogy a vezérld mindig négy egymast kévetd
Q paraméterbe ir.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

Ha a vezérlé nem tudott érvényes tapintasi pontot meghatarozni,
akkor a 4. eredményparaméter értéke -1 lesz. A vezérl6 nem
szakitja meg a programot!

> Gybz6djon meg arrdl, hogy a vezérlé minden tapintasi pontot
el tud érni
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | MERES 3D-ben (Ciklus 4, szoftver opci6 17)

Ciklus paraméterek

» Az eredmény paraméterszama ?: irja be annak a
Q paraméternek a szamat, amelyhez a vezérl6 az
elsé szamitott koordinataértéket (X) hozzarendeli.
Az Y és Z értékei a kdzvetlenll utanuk kévetkezé
Q paraméterekben szerepelnek. Beviteli tartomany
0 és 1999 kozott

> Relativ mérési ut X-ben?: Az iranyvektor X
Osszetevlje, amely irany mentén a tapinté mozog.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Relativ mérési at Y-ban?: Az iranyvektor Y
Osszetevlje, amely irany mentén a tapinté mozog.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Relativ mérési at Z-ben?: Az iranyvektor Z
Osszetevlje, amely irany mentén a tapinté mozog.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Maximalis mérési at?: Adja meg a maximum
tavolsagot a kezdéponttol, ami felé a tapinto
az iranyvektor mentén mozogni fog. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Mérési el6tolas: Adja meg a mérési el6tolast mm/
percben. Beviteli tartomany 0 és 3000,000 k6zott

> Maximalis visszahlzasi at?: Mozgasi utvonal a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a tapintészar
kitérése utan. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott

> Hivatk. rendszer? (0=AKT/1=REF):
Hatarozza meg, hogy a tapintas eredménye a
koordinatarendszerbe legye-e elmentve (AKT)
vagy a gépi koordinatarendszerre vonatkozzon
(REF):
0: A mérési eredmény mentése az AKT
rendszerbe
1: A mérési eredmény mentése a REF rendszerbe
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Tapintoé ciklusok: Specialis funkcidk | Trigger tapinté kalibralasa

17.4 Trigger tapinté kalibralasa

Egy 3D-s tapint6 aktualis kapcsolasi pontjanak pontos
meghatarozasahoz kalibralnia kell a tapintot, maskuilénben a
vezeérld ugyanis nem tud pontos méréseket végrehajtani.

A kovetkez8 esetekben mindig kalibralja a tapintét:

Uzembe helyezés

Torott tapintdszar
Tapintoszar cseréje
Tapintasi el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, pl.. a gép
felmelegedésekor

Aktiv szerszamtengely valtozasakor

A vezérld 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.

A kalibralas soran a vezérl6 meghatarozza a tapintészar ,érvényes’

hosszat és a tapintégdmb ,érvényes” sugarat. A 3D-s tapinto

kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert atmérdji
beallité gylrit vagy csapot a gépasztalra.
A vezérld a hossz és a sugar kalibralasahoz is rendelkezik
kalibracios ciklusokkel:

» Nyomja meg a TAPINTO MUVELETEK funkciégombot
» Kalibracios ciklusok megjelenitése: Nyomja meg

S
KALIBRALAS

Az

a TS KALIBRALAS funkciégombot

» Valassza ki a kalibracios ciklust

A vezérld kalibracios ciklusai

Funkcio6- Funkcié Oldal
gomb
as1 Hossz kalibralasa 521
o
a5z Mérje meg a sugar és a kdzéppont 523
eltérését egy kalibergydri
alkalmazasaval
as3 Mérje meg a sugar és a kézéppont 525
% eltérését egy kalibracios csap vagy
henger segitségével
ase Mérje meg a sugar és a kézéppont 517
S A eltérését egy kalibracios gémb

alkalmazasaval

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018

515



Tapinto6 ciklusok: Specialis funkcidk | Kalibraciés értékek megjelenitése

17.5 Kalibracios értékek megjelenitése
A vezérld a szerszamtablazatba menti a tapintd érvényes hosszat [@sicts szoroszcase _ﬁ

és érvényes sugarat. A vezérlé elmenti a tapintd excentricitasat a

tapintétablazat CAL_OF 1 (fétengely) és CAL_OF2 (melléktengely) S T T e e @
oszlopaiba. Az elmentett értékek megjelenitéséhez nyomja meg a
Tapintétablazat funkciégombot. -

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a &HJ’\-
mérési naplo. A napléfajl neve TCHPRAUTO.html. A f4jl ugyanott —

lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési naplé a vezérlén levd
béngészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program tébb ciklust
hasznal a tapinté kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html . @t
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja. Ha egy tapintd ciklust = m—
Kézi tizemmaodban hajt végre, ugy a vezérlé a mérési naplot T |
a TCHPRMAN.html név alatt menti el. A fajl mentési helye a
kovetkezd konyvtar: TNC: \ *.

B
VvEgE

4

OLDAL OLDAL

SZERKESZT

B e

KERESES

o Gy6z6djon meg arrdl, hogy a szerszamtablazat
szerszam szama és a tapintotablazat tapinté szama
Osszeillenek-e. Ez érvényes fliggetlendl attél, hogy a
tapintociklust automatikus izemmaodban vagy Kézi
lizemmod kivanja végrehajtani.

@ Tovéabbi informacidkat alabbi fejezetben talal
Tapintérendszer-tablazat
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460, szoftver opcio 17)

17.6 TS KALIBRALASA (Ciklus 460,
DIN/ISO: G460, szoftver opcid 17)

A kalibracios ciklus inditasa el6tt a tapintét a kalibraciés gémb
folé kdzépre kell elépozicionalnia. Pozicionalja a tapintét a
tapintétengelyen a kalibraciés goémb folé korilbelll biztonsagi
tavolsagra (a tapintotablazatbol szarmazé érték + ciklusbdl
szarmazo érték).

A ciklus 460-val automatikusan kalibralhat 3D-s kapcsold tapintot
egy pontos kalibraciéos gémbon.

Tovabba 3D kalibralasi adatokat is lehet régziteni. Ehhez sziikség
van a szoftveropcio 92, 3D-ToolComp-ra. A 3D kalibralasi adatok a
tapinté kitérési magatartasat irjak le tetszéleges tapintasi iranyba. A
3D kalibralasi adatok mentése a TNC:\system\CAL_TS<T-Nr.>_<T-
Idx.>.3DTC alatt térténik. A szerszamtablazatban a DR2TABLE
oszlopban kell a 3DTC-tablazathoz referenciat meghatérozni.

A tapintasi mlvelet soran a rendszer figyelembe veszi a 3D
kalibralasi adatokat.

Ciklus lefutasa

A Q433-as paraméter beallitasai meghatarozzak, hogy sugar- vagy

hosszkalibraciot, vagy csak sugarkalibraciot hajthat végre.

Sugarkalibracié Q433=0

1 Fogja be a kalibraciés gdémbot. Biztositsa az Uitkdzés
megeldzésének feltételeit

2 Pozicionalja a tapintét a tapint6 tengelyében a kalibraciés gémb
folé, a munkasikban pedig korilbelll a gémb kdzepe folé.

3 A vezérld el6szor sikban végez mozgast, a referenciaszogtol
fliggben (Q380).

4 A vezérld ezutan a tapintét a tapinté-tengely mentén
pozicionalja

5 Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérl6 elkezdi a kalibracios
gbmb egyenlitéi vonalanak megkeresését

6 Miutan az egyenlit6i vonal meghatarozasa megtortént, elindul a
sugarkalibracio

7 Végll a vezérld visszahuzza a tapintét a tapintétengely mentén
az el6pozicionalasi magassagra
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Tapint6 ciklusok: Specialis funkciok | TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460, szoftver opcié 17)

Sugar- és hosszkalibracié Q433=1

1

Fogja be a kalibracios gdmboét. Biztositsa az ttkdzés
megeldzésének feltételeit

Pozicionalja a tapintét a tapinté tengelyében a kalibracios gomb
folé, a munkasikban pedig korilbelll a gémb kdzepe folé.

A vezérld el6szoér sikban végez mozgast, a referenciaszogtél
fliggben (Q380).

A vezérld ezutan a tapintét a tapinté-tengely mentén
pozicionalja

Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérld elkezdi a kalibraciés
gomb egyenlitéi vonalanak megkeresését

Miutén az egyenlitéi vonal meghatarozasa megtortént, elindul a
sugarkalibracio

Végul a vezérld visszahuzza a tapintét a tapintétengely mentén
az el6pozicionalasi magassagra

A vezérld meghatarozza a tapintdé hosszat a kalibergémb északi
polusan

A ciklus végén a vezérl§ visszahlzza a tapintot a tapintétengely
mentén az elépozicionalasi magassagra

A Q455-0s paraméter beallitasai hatarozzak meg, hogy végre
lehet-e hajtani egy tovabbi 3-D kalibraciot.

3-D kalibracié Q455=1...30

1

Fogja be a kalibracios gdombot. Biztositsa az Utkdzeés
megelbzésének feltételeit

A sugar és hossz kalibralasat kdvetéen a vezérl6 visszahuzza a
tapintét a tapintétengelyen. A vezérl ezutan a tapintét az északi
polus folé pozicionalja

A tapintasi folyamat az északi pélus fel6l az egyenlitéi vonal

felé halad, toébb Iépésben. A névleges értéktdl valo eltérések, és
ezért a megadott kitérési miikddés igy lesz meghatarozva

Meghatarozhatja a tapintasi pontok szamat az északi poélus

és az egyenlit6i vonal kdzott. Ez a szam a Q455 beviteli
paramétertdl fiigg. 1 és 30 kozotti érték programozhaté. Ha
Q455=0 lett volna megadva, akkor nem lett volna 3-D kalibracié
végrehajtva.

A kalibracio alatt meghatarozott eltérések a 3DTC tablazatba
lesznek elmentve.

A ciklus végén a vezérl6 visszahuzza a tapintét a tapintétengely
mentén az elpozicionalasi magassagra
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460, szoftver opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

> A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

@ A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.

o A kalibraciés folyamat alatt a vezérlé6 automatikusan
elkésziti a mérési naplé. A napléfajl neve
TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott lesz tarolva, mint az
eredeti fajl. A mérési naplé a vezérlén Iévé bongészében
tekintheté meg. Ha egy NC program tébb ciklust hasznal
a tapinto kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja.

A tapint6 érvényes hossza mindig a szerszam
bazispontjara vonatkozik. A szerszam bazispontja
gyakran az un. f8orsécsucson (az orso sikfellilete)
talalhato. A gépgyart6é azonban ettél eltéré szerszam
bazispontot is meghatarozhat.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozésahoz.

El6pozicionalja a tapintét ugy, hogy az korulbeldl a
kalibracios gomb kozéppontja folé kerdljon.

Ha Q455=0-t ad meg, a vezérl6é nem hajt végre 3D
kalibraciot.

Ha Q455=1-30-t ad meg, a vezérl végrehajtja a tapintd
3D kalibraciéjat. A vezérl§ kdzben meghatarozza

a kitérési mikodés eltéréseit a kuldonb6z6 szdgek
fuggvényében. A ciklus 444 hasznalata el6tt ajanlott 3D
kalibraciot végrehajtani.

Ha Q455=1-30 lett programozva, akkor egy tablazat
keril elmentésre ide: TNC:\Table\CAL_TS<T-

NR.> <Tldx.>.3DTC. A <T-NR> a tapintdé szama, és
<ldx> az indexe.

Ha mar van hivatkozas egy kalibracios tablazatban
(bevitel a DR2TABLE-ben), akkor ez a tablazat
felllirasra kerdl.

Ha nincs még hivatkozas egy kalibracids tablazatban
(bevitel a DR2TABLE-ben), akkor, a szerszdmok
szamatél fuggben, egy hivatkozasi és egy kisegitd
tablazat lesz létrehozva.
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1 7 Tapint6 ciklusok: Specialis funkciok | TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460, szoftver opci6 17)

> Q407 Kalibralé gomb pontos sugara? Adja meg
az alkalmazott kalibralé gdmb pontos sugarat.
Beviteli tartomany 0,0001 és 99,9999 kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 kiegészitéleg
hat a SET_UP (tapintotablazat) mellett és kizarolag
a bazispont tapintétengelyen valé tapintasanal.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q423 Tapintasok szama? (abszolut érték):
A mérési pontok szama az atmérén. Beviteli
tartomany 3 és 8 kdzott

> Q380 Vonatkozt. szog ? (0=f6 tengely)
(abszolut érték): Adja meg a referenciaszdget
(alapelforgatast) a mérési pontok aktiv
munkadarab koordinatarendszerben valé
rogzitéséhez. A referenciaszdg meghatarozasa
nagymeértékben megndveli egy tengely mérési
tartomanyat. Beviteli tartomany 0 és 360,0000
kozott

> Q433 Hossz kalibralasa (0/1)?: Azt hatarozza
meg, hogy a vezérld kalibralja-e a tapinté hosszat
is a sugar kalibralasat kovetéen:
0: Ne kalibralja a tapinté hosszat
1: Kalibralja a tapinté hosszat

> Q434 Bazispont a hosszhoz? (abszolut érték):
A kalibralé gdmb kdzéppontjanak koordinataja.
Meghatdrozasara csak akkor van sziikség, ha
hosszkalibralast is végre kivan hajtani. Beviteli
tartomany -99999,9999 és 99999,9999 kozott

> Q455 Pontok szama 3D kalibralashoz? Adja meg
a tapintasi pontok szamat a 3D kalibralashoz.
Célszerl egy pl 15 tapintasi pontos érték. Ha
itt 0-t ad meg, nem térténik 3D kalibralas. 3D
kalibralas soran a tapinté kitérési magatartasat
kilénb6z8 szdgekbdl hatdrozza meg a rendszer,
majd menti el egy tablazatban. A 3D kalibralashoz
3D-ToolComp-ra van sziikség. Beviteli tartomany:
1-tél és 30-ig

o
o
Q.
Q
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS HOSSZ KALIBRALASA (Ciklus 461, DIN/ISO: G461,
szoftveropcio6 17)

17.7 TS HOSSZ KALIBRALASA (Ciklus 461,
DIN/ISO: G461, szoftveropcid 17)

Ciklus lefutasa

A kalibracids ciklus elinditasa el6tt el6szor fel kell venni a
nullapontot a féorsé tengelyén ugy, hogy a gépasztal Z=0 legyen,
illetve el6 kell pozicionalnia a tapintét a kalibergyri folé.

A kalibracios folyamat alatt a vezérl6 automatikusan elkésziti a

mérési napld. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott

lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési napl6 a vezérlén lévd

bdngészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program tébb ciklust

hasznal a tapinté kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html

valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja.

1 A vezérl6 a tapintotablazat CAL_ANG oszlopanak szégével
orientalja a tapintét (csak akkor, ha a tapinté orientalhato)

2 A vezérld az aktualis poziciébdl indulva negativ féorsé tengely
iranyban tapintasi el6tolassal végi a tapintast (tapintétablazat F
oszlopa)

3 Végll a vezérld a tapintét gyorsjaratban (a tapintétablazat FMAX
oszlop értékével) mozgatja vissza a kezdépontra
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS HOSSZ KALIBRALASA (Ciklus 461, DIN/ISO: G461,
szoftveropcio6 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

> A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

@ A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.

o A tapinto érvényes hossza mindig a szerszam
bazispontjara vonatkozik. A szerszam béazispontja
gyakran az un. féorsocsucson (az orso sikfelilete)
taldlhat6. A gépgyartd azonban ettdl eltéré szerszam
bazispontot is meghatarozhat.

A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A kalibralas alatt automatikusan létrejon egy mérési
naplé. A napléfajl neve TCHPRAUTO.html.

451 > Q434 Bazispont a hosszhoz? (abszolut érték):
sznz‘z, Hivatkozas a hosszhoz (pl. beallité gydri z
magassaga). Beviteli tartomany -99999,9999 és
99999,9999 kodzo6tt H

qQZGO

¥ X

Példa
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS KALIBRALASA GYURUBEN (Ciklus 462, DIN/ISO: G461,
szoftveropcio6 17)

17.8 TS KALIBRALASA GYURUBEN
(Ciklus 462, DIN/ISO: G461,
szoftveropcio 17)

Ciklus lefutasa

A kalibracios ciklus inditasa el6tt a tapintét a kalibergyrl kbzepére
és a kivant mérési magassagra kell elépozicionalnia.

A tapintdgdémb sugaranak kalibralasakor a vezérlé egy
automatikus tapintérutint hajt végre. Az els6 ciklus soran a

vezérld meghatarozza a kalibergy(rd ill. csap kézéppontjat (durva
méréssel), majd a tapintét a kézéppontba pozicionalja. Ezutan

a tényleges kalibralasi folyamat (finommérés) soran hatarozza
meg a tapintdgdmb sugarat. Ha a tapinto lehet6vé teszi a tapintast
ellentétes iranybdl is, akkor az excentricitas egy masik ciklus soran
kerul meghatarozasra.

A kalibraciés folyamat alatt a vezérldé automatikusan elkésziti a
mérési napld. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési napld a vezérldn lévé
bdngészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program tébb ciklust
hasznal a tapinté kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja.

A tapint6 orientacidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

® Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges:
A vezérl6 egy durva és egy finom mérést hajt végre, és
meghatarozza az érvényes tapintégdmb sugarat (tool.t
szerszamtablazat R oszlopa)

= Az orientacio két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN
vezetékes tapintdk): A vezérlé egy durva és egy finom
mérést hajt végre, elforgatja a tapintot 180°-kal és még
négy tapintérutint teljesit. Az ellentétes irdnyd méréssel, a
sugar mellett az excentricitas (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is
meghatérozasra kerul.

m Tetszbleges iranyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravords tapintdk): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio
két iranyban lehetséges”
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS KALIBRALASA GYURUBEN (Ciklus 462, DIN/ISO: G461,
szoftveropcio6 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

> A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

o A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A kozéppont eltérését csak egy megfeleld tapintéval
lehet meghatarozni.

A kalibralas alatt automatikusan létrején egy mérési
naplé. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html.

@ A tapintégdmb excentricitisanak meghatarozasahoz a
gépgyartonak a vezeérlét megfeleléen el kell készitenie.
Ugyeljen a gépkényvre!
Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientalni, az a
HEIDENHAIN tapintékban van elére meghatarozva. Mas
tapintokat a gépgyartonak kell konfiguralni.

A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintdk alkalmazasa esetén vallal garanciat.

ez | » Q407 GYURU SUGARA Adja meg a kalibergydri
| :- sugarat. Beviteli tartomany: 0 és 9,9999 kbzott 2

» Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
koz6tti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitbleg hat (tapinté tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q423 Tapintasok szama? (abszolut érték):

o] - , Py . . SET_UP(TCHPROBE.TP) X
A mérési pontok szama az atmérén. Beviteli obo
tartomany 3 és 8 kozott '
> Q380 Vonatkozt. szog ? (0=f6 tengely) (abszolut
érték): A megmunkalasi sik fétengelye és az els6
tapintasi pont k6zétti sz6g. Beviteli tartomany 0 és
360,0000 kozott
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciék | TS KALIBRALASA GOMBON (Ciklus 463, DIN/ISO: G463,

szoftver opci6 17)

17.9 TS KALIBRALASA GOMBON
(Ciklus 463, DIN/ISO: G463,
szoftver opcio 17)

Ciklus lefutasa

A kalibracios ciklus inditasa el6tt a tapintét a mérétlske

kozepe folé kell elépozicionalnia. Pozicionalja a tapintét a
tapintétengelyen a mérétiiske folé korilbelll biztonsagi tavolsagra
(a tapintétablazatbdl szarmazo érték + ciklusbol szarmazoé érték).
A tapintdgdémb sugaranak kalibralasakor a vezérlé egy
automatikus tapintérutint hajt végre. Az els6 ciklus soran a vezérlé
meghatarozza a kalibergy(r( vagy csap kézéppontjat (durva
méréssel), majd a tapintét a kézéppontba pozicionalja. Ezutan

a tényleges kalibralasi folyamat (finommérés) soran hatarozza
meg a tapintdgdmb sugarat. Ha a tapinto lehet6vé teszi a tapintast
ellentétes iranybdl is, akkor az excentricitas egy masik ciklus soran
kerul meghatarozasra.

A kalibracios folyamat alatt a vezérl6 automatikusan elkésziti a
mérési napld. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési napld a vezérldn lévé
bdngészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program tébb ciklust
hasznal a tapinté kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja.

A tapint6 orientacidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

® Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges:
A vezérl6 egy durva és egy finom mérést hajt végre, és
meghatarozza az érvényes tapintégdmb sugarat (tool.t
szerszamtablazat R oszlopa)

= Az orientacio két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN
vezetékes tapintdk): A vezérlé egy durva és egy finom
mérést hajt végre, elforgatja a tapintoét 180°-kal és még
négy tapintérutint teljesit. Az ellentétes irdnyd méréssel, a
sugar mellett az excentricitas (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is
meghatérozasra kerul.

m Tetszbleges iranyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravords tapintdk): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio
két iranyban lehetséges”
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciék | TS KALIBRALASA GOMBON (Ciklus 463, DIN/ISO: G463,

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

> A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

o A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A kdzéppont eltolasat csak egy megfelel6 tapintéval
lehet meghatarozni.

A kalibralas alatt automatikusan létrején egy mérési
naplé. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html.

@ A tapintégdmb excentricitisanak meghatarozasahoz a
gépgyartonak a vezeérlét megfeleléen el kell készitenie.
Ugyeljen a gépkényvre!
Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientalni, az a
HEIDENHAIN tapintékban van elére meghatarozva. Mas
tapintokat a gépgyartonak kell konfiguralni.

A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintdk alkalmazasa esetén vallal garanciat.
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS KALIBRALASA GOMBON (Ciklus 463, DIN/ISO: G463,
szoftver opcioé 17)

> Q407 Kalibralo csap pontos sugara?: A
kalibergyirG atmeérgje. Beviteli tartomany 0 és
99,9999 kozott z

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitdleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q423 Tapintasok szama? (abszolut érték):
A mérési pontok szama az atmérén. Beviteli
tartomany 3 és 8 kdzott

> Q380 Vonatkozt. szog ? (0=f6 tengely) (abszolut
érték): A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé
tapintasi pont k6zétti sz6g. Beviteli tartomany 0 és
360,0000 kozott

| SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

e —

_@
<Y

v
o
Q.
Q

~J
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1 7 Tapint6 ciklusok: Specialis funkciok | GYORS TAPINTAS (Ciklus 441, DIN/ISO: G441, szoftveropcié 17)

17.10 GYORS TAPINTAS (Ciklus 441,
DIN/ISO: G441, szoftveropcid 17)

Ciklus lefutasa

A 441 tapintéciklussal kilénbdz4 tapintd paramétereket, mint
pl. a pozicionald el6tolast tudja globalisan minden azt kdvetd
tapintociklushoz meghatarozni.

A programozaskor ne feledje!

0 A ciklus 441 a tapintdciklus paramétereit hatdrozza meg.
A ciklus nem hajt gépi mozgasokat végre

END PGM, M2, M30 visszaallitjak a ciklus 441 globalis
beallitasait

A ciklusparaméter Q399 fligg a gép konfiguraciojatol. A
gépgyartonak kell beéllitania azt a lehetéséget, hogy a
tapintét lehessen az NC programmal tajolni.

Az el6tolast a gépgyartd behatarolhatja. A
maxTouchFeed (122602 sz.) gépi paraméterben kell az
abszolut, maximalis elétolast meghatarozni.

Még ha gépén kildn potenciométerekkel is rendelkezik
a gyorsmenethez és az el6tolashoz, az el6tolast
Q397=1 esetén is csak az el6tolasi mozgasra vonatkozo
potenciométerrel tudja szabalyozni.
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | GYORS TAPINTAS (Ciklus 441, DIN/ISO: G441, szoftveropcié 17)

Ciklusparaméter

[aa1 > Q396 Pozicionalasi el6tolas?: Annak Példa
el meghatarozasa, hogy milyen elétolassal végezze
a vezeérld a tapintd pozicionalasat. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 k6z6tt, vagy FMAX,
FAUTO

> Q397 El6poz. Gépi gyorsmenetben?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl§ a tapintd
elépozicionalasakor az FMAX el6tolassal
(gyorsmenet) mozogjon-e:
0: Elépozicionalas a Q396-bdl szarmazé
el6tolassal
1: El6pozicionalas az FMAX gépi gyorsmenettel
Még ha gépén kilén potenciométerekkel is
rendelkezik a gyorsmenethez és az el6tolashoz,
az el6tolast Q397=1 esetén is csak az elbtolasi
mozgasra vonatkozé potenciométerrel
tudja szabalyozni. Az el6tolast a gépgyartéd
behatarolhatja. A maxTouchFeed (122602 sz.)
gépi paraméterben kell az abszolut, maximalis
el6tolast meghatarozni.

> Q399 Szog-nyomonkovetés (0/1)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 a tapintét minden
tapintasi mavelet elétt orientalja-e:
0: Ne orientalja
1: Orientalja a féorsd minden tapintasi mivelete
elétt (ndveli a pontossagot)

> Q400 Automatikus megszakitas? Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a munkadarab
automatikus bemérést szolgalé mérési ciklus utan
megszakitsa-e a programfutast, majd kiadja-e a
mérési eredményeket a képernyén:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, még ha
az adott tapintéciklusban a mérési eredmények
kiadasat a képerny6re adta meg
1: Szakitsa meg a programfutast, az
eredményeket pedig jelenitse meg a képernydn.
A programfutast ekkor az NC-Start gombbal
folytathatja
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Tapintociklusok: Kinematika automatikus mérése | Kinematika mérése TS tapintéval (KinematicsOpt opcid)

18.1 Kinematika mérése TS tapintoval
(KinematicsOpt opcio)

Alapveto ismeretek

A pontossag egyre szigorubb kévetelmény, kildnésen az 5 1
tengelyes megmunkalas terén. Az 6sszetett munkadarabokat
precizen és reprodukalhaté pontossaggal kell megmunkalni, akar
hosszu idén keresztil is.

A tébbtengelyes megmunkalas pontatlansagainak oka - tdbbek
kozott - a vezérlében elmentett kinematikai modell (lasd a jobb
oldali abran 1) és a gépen ténylegesen adott kinematikai feltételek
(lasd a jobb oldali abran2) kozotti eltérésben keresendbek.

Ezen eltérések a forgétengelyek pozicionalasakor vezetnek a
munkadarab pontatlansagahoz (lasd jobb oldali abran3). Ezért
szlkséges, hogy a modell annyira megkozelitse a valdsagot,
amennyire csak lehetséges.

A KinematicsOpt vezérlé funkcio fontos 6sszetevd, ami segiti

a komplex kdvetelményeket ténylegesen megvaldsitani: a 3D-s
tapintéciklusok teljesen automatikusan mérik a forgotengelyeket a
gépen, tekintet nélkll arra, hogy a forgast az asztal vagy az orsé
végzi. A kalibracidos gémb a gépasztal barmely pontjara régzithetd,
és egy, On altal meghatarozhato felbontassal mérheté. Ciklus
meghatarozasakor egyszeriien csak hatarozza meg a mérendd
teruletet minden forgastengelynél.

A mért értékekbdl a vezérls kiszamitja a statikus déntési
pontossagot. A szoftver minimalizalja a déntési mozgasok

soran fellépd pozicionalasi hibat, és a mérési folyamat végén
automatikusan elmenti a gép geometriajat a kinematikai tablazat
megfelel6 gépi allandéi kdzé.
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Tapintociklusok: Kinematika automatikus mérése | Kinematika mérése TS tapintéval (KinematicsOpt opcid)

Attekintés

A vezérl olyan ciklusokat kinal, melyekkel automatikusan
elmentheti, ellendrizheti és optimalizélhatja a gép kinematikajat:

Funkciégomb Ciklus Oldal

450 KINEMATIKA MENTESE 536
Automatikusan elmenti és
visszaallitjia a kinematika
konfiguraciokat

451 KINEMATIKA MERESE 539
Automatikusan ellenérzi

vagy optimalizalja a gép
kinematikajat

452 PRESET-KOMPENZACIO 553
Automatikusan ellenérzi

vagy optimalizélja a gép
kinematikajat
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | El6feltételek

18.2 Elofeltételek

A KinemtaicsOpt opcié alkalmazasanak eléfeltételei:

®m Engedélyezni kell a 48-as (KinematicsOpt), a 8-as (Szoftver
opcio1) és a 17-es (Tapintofunkcidk) szoftver opcidkat.

® A méréshez hasznalt 3D-s tapintét kalibralni kell.

m A ciklusok csak Z szerszamtengellyel hajthatok végre.

m A gépasztal tetszdleges pontjara rogziteni kell egy pontosan
ismert sugaru és megfeleld merevségl kalibracidos gdmbot.
A HEIDENHAIN a KKH 250 (megrendelési szam 655475-01)
vagy a KKH 100 (megrendelési szam 655475-02) kalibraciés
gbmbok hasznalatat javasolja, amelyek kildndésen merevek
és kimondottan gépi kalibralashoz késziltek. Ha ezzel
kapcsolatban kérdése van, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez.

= A gép kinematikai leirasanak teljesnek és helyesnek kell lennie.
A transzformacios értékeket kb. 1 mm-es pontossaggal kell
beirni.

m A teljes gépi geometriat kell mérni (a gépgyarté altal, az
Uzembehelyezés soran).

B A gépgyartonak a konfiguraciés adatokban el kell mentenie
a CfgKinematicsOpt (204800 sz.) gépi paramétereket.
maxModification (204801 sz.) hatarozza meg a tiréshatart, ami
alapjan a vezérl§ jelzi, ha a kinematika adatok médositasa ezen
hatarérték folott van. maxDevCalBall (204802 sz.) hatarozza
meg, hogy a kalibraciés gémb mért sugara mekkora legyen a
megadott ciklusparaméterben. mStrobeRotAxPos (204803 sz.)
hatarozza meg a gépgyarto altal megadott, specialis M funkciot,
amellyel a forgotengelyek pozicionalasa lehetséges.
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | El6feltételek

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatédsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,Ciklus
8 TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS,Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

@ A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

6 Ha a mStrobeRotAxPos (204803 sz.) gépi
paraméterben egy M funkcio lett meghatarozva,
akkor 0°-ra kell pozicionalni a forgotengelyeket (AKT
rendszer), miel6tt elinditana valamelyik KinematicsOpt
ciklust (a 450-es kivételével).
Ha a gépi paraméterek a KinematicsOpt cikluson

keresztll megvaltoznak, akkor a vézérlést ujra kell
inditani. Kiildnben a médositasok elveszhetnek.
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450, DIN/ISO: G450,

opcio)
18.3 KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450,
DIN/ISO: G450, opcid)

Ciklus lefutasa
A 450-es Tapintociklussal mentheti az aktiv gépi kinematikai
konfiguraciot, vagy allithat vissza egy el6z6leg mentettet. A mentett B S :‘N I ===
adatok megjelenitheték és torélhetdk. Osszesen 16 memoriateriilet ) :
érhetd el. - ' mﬂ» EEEEEE:

Q410=0 Q41e=1 Qq1e=2 Q418=3

i \

Programozaskor ne feledje:

o Miel6tt optimalna a kinematikat, mentse el az aktiv
kinematikat. Elénye:

® Ha az eredmény nem felel meg az elvarasainak,
vagy az optimalizalas soran hibak (pl.
aramkimaradas) Iépnek fel, ugy barmikor
visszaallithatja a régi adatokat.

Vegye figyelembe Létrehozas mod esetén:

A vezérl6 csak egy egyez6 kinematika
konfiguracidhoz tudja visszaallitani a mentett
adatokat.

= A kinematikaban végrehaijtott valtoztatdsok mindig
a bazispont modositasat is eredményezik. Adott
esetben allitsa be Ujra a bazispontot.

A ciklus nem Allit vissza azonos értékeket. A ciklus csak
akkor allit vissza értékeket, ha azok eltérnek a létez6
adatoktol. A kompenzaciot is csak akkor allitja helyre, ha
azokat korabban elmentette.

@ A ciklus 450-vel valé mentést és helyreallitast csak
akkor hajtsa végre, ha egyetlen transzformaciot
tartalmazo szerszamtarté kinematika sem aktiv.
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450, DIN/ISO: G450,
opciod)

Ciklusparaméterek

> Q410 Mod (0/1/2/3)?: Hatarozza meg, hogy Az aktualis kinematika mentése
menteni vagy visszatoélteni kivanja a kinematikat:
0: Aktiv kinematika mentése
1: Mentett kinematika Gjboli helyreallitasa
2: Aktualis memoariaallapot megjelenitése
3: Egy adatkészlet torlése

> Q409/QS409 Adatkészlet megnevezése?: Az
adatkészlet azonositdjanak szama vagy neve.
Szam megadasakor 0 és 99999 kozotti értéket,
betlk esetében pedig a legfeljebb 16 karaktert
adhat meg. Osszesen 16 memodriateriilet all
rendelkezésre. Q409 nem rendelkezik funkciéval,
ha a mod 2-t valasztotta. A Méd 1 és Mdod 3-ban
(Visszaallitas és Torlés) helyettesité karakterek
is hasznalhatok a kereséshez. Ha a helyettesit6
karakterek miatt a vezérld t6bb lehetséges
adatsort talal, akkor az adatok atlagértéke lesz
visszaallitva (Méd 1), vagy valamennyi adatsor
torlésre keril a nyugtazas utan (Méd 3). A
kovetkezb helyettesitd karakterek hasznalhatok
egy keresésben:
?: Egy hatarozatlan karakter
$: Egy alfabetikus karakter (beti)
#: Egy hatarozatlan szam
*: Egy nem meghatarozott, tetszéleges
hosszusagu karaktersorozat

Adatsorok visszaallitasa

Valamennyi mentett adatsor
megjelenitése

Naplézasi funkcié

A vezérl6 a ciklus 450 futtatasa utan létrehoz egy jegyz6konyvet
tchprAUTO.html, amely alabbi adatokat tartalmazza:

m Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje

® Az NC program azon neve, ahonnan a ciklus futott

® Az aktuadlis kinematika azonositdja

®  Aktiv szerszam

A jegyz6konyv tObbi adata a kivalasztott modtol figgéen valtozik:

® Madd 0: A kinematikai lanc minden tengelybevitelének és
transzformacio bevitelének napldzasa, amit a vezérlé elmentett.

= Mad 1: Minden transzformacio bevitel naplézasa a kinematikai
konfiguracio visszaallitasa el6tt és utan

B Mod 2: A mentett adatsorok listaja.
® Mod 3: A tordlt adatsorok listaja.

~J
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Adattarolasi utmutatasok

A vezérl6 a mentett adatokat a TNC:\table\DATA450.KD fajlba
menti. A fajlt példaul a TNCremo hasznalataval egy kulsé
szamitogépre is kimentheti. Ha torli a fajlt, akkor a mentett adatok is
elvesznek. Az adatok kézi médositasa a fajlban azzal jar, hogy az
adatsorok megsériilnek, és hasznalhatatlanna valnak.

o Ha a TNC:\table\DATA450.KD fajl nem létezik, akkor ez
automatikusan létrejon a Ciklus 450 végrehajtasakor.
Gy6z8djon meg arrol, hogy kitdrli a TNC:\table

\DATA450.KD nevii Ures fajlokat, ha van ilyen, mielétt
elinditja Ciklus 450-et. Ha van Ures tarol6 tablazat (TNC:
\table\DATA450.KD) ami egyetlen sort sem tartalmaz,
egy hibaltizenet jelenik meg a Ciklus 450 futtatasakor.
Ebben az esetben, térdlje az tres tablazatot és hivja
meg Ujra a ciklust.

Ne végezzen kézi mddositast a mentett adatokon.

Mentse le a TNC:\table\DATA450.KD f3jlt, hogy sziikség
esetén (pl. az adathordoz6é megsérilése) az adatokat
helyre allithassa.
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18.4 KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451,
DIN/ISO: G451, opcid)

Ciklus lefutasa

A tapint6 ciklus 451 hasznalataval ellenérizheti, és ha szikséges,
optimalizalhatja a gép kinematikajat. Ennek folyaman a TS 3D
tapinto segitségével egy HEIDENHAIN kalibracios gémbdt mér be,
amelyet elbtte rogzitett a gépasztalon.

0 A HEIDENHAIN a KKH 250 (megrendelési szam
655475-01) vagy a KKH 100 (megrendelési szam
655475-02) kalibraciés gdmbok hasznalatat javasolja,
amelyek kildnésen merevek és kimondottan gépi
kalibralashoz késziiltek. Ha ezzel kapcsolatban kérdése
van, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

A vezérl6 kiszamitja a statikus dontési pontossagot. A szoftver
minimalizalja a dontési mozgasok soran fellépé térbeli hibat, és a
mérési folyamat végén automatikusan elmenti a gép geometriajat a
kinematikai leiras megfelel6 gépi allandoi kdzé.

1 ROogzitse a kalibracidos gombat, és ellenérizze a lehetséges
Utk6zéseket.

2 Allitsa kézi izemmédban a bazispontot a gémb kézéppontjaba
vagy, ha Q431=1 vagy Q431=3 értékeket hatarozza meg:
pozicionalja a tapintot a tapintd tengelyén a kalibracios gomb
folott és a megmunkalasi sikon a gémb kdzéppontjaba

3 Valassza a programfutas izemmodot majd inditsa el a
kalibracios programot

4 A vezérld egymas utadn automatikusan meéri mindharom tengelyt
az On altal meghatarozott felbontasban

5 A vezérl6 az alabbi Q paraméterekbe menti a mért értékeket:
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Paraméter szama Jelentés

Q141 Az A tengelyen mért standard eltérés (-1,
ha a tengelyt nem mérte)

Q142 A B tengelyen mért standard eltérés (-1, ha
a tengelyt nem mérte)

Q143 A C tengelyen mért standard eltérés (-1, ha
a tengelyt nem mérte)

Q144 Optimalis standard eltérés az A tengelyen
(-1, ha nem optimalizalta a tengelyt)

Q145 Optimalis standard eltérés a B tengelyen
(-1, ha nem optimalizalta a tengelyt)

Q146 Optimalis standard eltérés a C tengelyen
(-1, ha nem optimalizalta a tengelyt)

Q147 Eltolasi hiba X irdnyban, a megfelel6 gépi
paraméter kézi beviteléhez

Q148 Eltolasi hiba Y irdnyban, a megfelel6 gépi
paraméter kézi beviteléhez

Q149 Eltolasi hiba Z iranyban, a megfeleld gépi
paraméter kézi beviteléhez

Pozicionalasi irany

A mérendd forgastengely pozicionalasi iranyat a ciklusban
meghatarozott kezdé- és végszdg hatarozza meg. A vezérls
automatikusan végrehajt egy referenciamérést 0°-nal.

Ugy hatarozza meg a kezdé- és végszdget, hogy a vezérlé ne
meérje kétszer ugyanazt a poziciét. A kettés pontmérés (pl. +90° és
—270° mérési pontok) nem javasolt, bar nem valt ki hibaiizenetet.

m Példaul: Kezd6szog = +90°, végszog = —90°

Kezdbszdg = +90°

Végszog = -90°

Mérési pontok szama = 4

Ebbél szamitott szdglépés = (-90° - +90°) / (4 - 1) = -60°
1. mérési pont = +90°

2. mérési pont = +30°

3. mérési pont = -30°

4. mérési pont = -90°

m Példaul: kezd6szog = +90°, végszog = +270°

Kezdbszdg = +90°

Végszog = +270°

Mérési pontok szama = 4

Ebbé&l szamitott szdglépés = (270° - 90°) / (4 - 1) = +60°
1. mérési pont = +90°

2. mérési pont = +150°

3. mérési pont = +210°

4. mérési pont = +270°
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Gépek Hirth kuplungos tengelyekkel

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A pozicionalas érdekében a tengelyt ki kell emelni a Hirth-
tarcsabdl. A vezérld adott esetben lekerekiti a mérési pozicidkat
ugy, hogy beférjenek a Hirth-tarcsaba (a kezd6szogtél,
végszogtol és a mérési pontok szamatol figgéen).

» Ezért hagyjon mindig elég nagy biztonsagi tavolsagot, hogy
elkertlje az Gtk6zést a tapintd és a kalibracidés gomb kozott

> Gy6z6djon meg arrdl, hogy van elég hely a biztonsagi
tavolsag eléréséhez (szoftver végallas kapcsolo)

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérl6 nem tudja minden gépnél automatikusan pozicionalni a
forgdtengelyeket. Ebben az esetben sziiksége vagy egy specialis
M funkcidra a gépgyartotél, amellyel a vezérld mozgatni tudja

a forgotengelyt. A gépgyarténak a mStrobeRotAxPos (244803
sz.) gépi paraméterben ebbdl a célbdl elére meg kell adnia az M
funkcié szamat.

A visszahuUzasi magassagot 0-nal nagyobb értékben hatarozza
meg, ha a szoftveropcié 2 nem all rendelkezésre.

A mérési poziciok kiszamitasa a kezd6szogbdl, a végszogbdl és
a megfelel6 tengely méréseinek szamabdl ill. a Hirth-racs alapjan
torténik.

Példa egy A tengely mérési pozicidinak kiszamitasara:
Kezd6szdg Q411 = -30

Végszdg Q412 = +90

Mérési pontok szama Q414 = 4

Hirth-racs = 3°

Szamitott szoglépés = (Q412 — Q411) / (Q414 - 1)
Szamitott szoglépés = (90° - (-30°)) / (4 — 1) =120/ 3 =40°
1. mérési pozicié = Q411 + 0 * szdglépés = -30° --> -30°

2. mérési pozicio = Q411 + 1 * széglépés = +10° --> 9°

3. mérési pozicio = Q411 + 2 * szoglépés = +50° --> 51°

4. mérési pozicié = Q411 + 3 * szdglépés = +90° --> 90°

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 541



Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451, opci6)

Mérési pontok szamanak megvalasztasa

Id6 megtakaritasahoz végezzen durva optimalizalast kis szamu (1
vagy 2) mérési ponttal, pl. az izembe helyezés soran.

Ezutan végezzen finom optimalizalast kdzepes szamu mérési
ponttal (javasolt érték = kb. 4). A mérési pontok nagyobb

szama altalaban nem javitja az eredményeket. Idealis esetben
egyenletesen kell elosztania a mérési pontokat a tengely dontési
tartomanya folott.

Ezért kell egy 0°- 360° kozotti dontési tartomanyu tengelyt 3
mérési pontban, azaz 90°, 180° és 270°-ban mérni. Ehhez a
kezd6szdgként 90°-ot, végszdgként 270°-ot kell meghataroznia.

Ha a pontossagot megfeleléen akarja ellendrizni, akkor nagyobb
szamu mérési pontot is megadhat az Ellenérzés médban.

o Ha egy mérési pont 0°-ban ad meg, akkor azt a vezérld
figyelmen kivul hagyja, mivel a referenciamérés mindig
0°-ban toérténik.
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A kalibergomb poziciéjanak megvalasztasa a
gépasztalon

Elvileg a kalibergdbmb a gépasztal barmely hozz&férhetd pontjara

rogzithetd, akar befogokészilékre vagy munkadarabra is.

A kdvetkez6 tényez8k pozitivan befolyasolhatjak a mérés

eredmeényét:

m Korasztallal/ddntheté asztallal rendelkezd gép esetén: Régzitse
a kalibraciés gombot a forgas kézéppontjatdl annyira tavol,
amennyire csak lehetséges.

®  Nagy mozgastartomanyokkal rendelkez6 gép esetén: Rogzitse
a kalibracios géombot a lehetd legkdzelebb a tervezett kdvetkezé
megmunkalasi pozicidhoz.

Megjegyzések a pontossaghoz

A gép geometriai és pozicionalasi hibgja befolyasolja a mért
értékeket, és ezért a forgdtengely optimalizalasat is. Ezen oknal
fogva egy bizonyos szamu hiba mindig jelentkezik.

Ha nem volt geometriai és pozicionalasi hiba, akkor a ciklus altal

a gép barmely pontjan, egy bizonyos idében mért érték pontosan
Ujra el6idézhetd. Minél nagyobb a geometriai és pozicionalasi hiba,
annal nagyobb a mért eredmények szorasa a mérések kildonb6z6
pozicidkban vald végrehajtasakor.

A vezérl6 altal a mérési jegyzdkdnyvben régzitett eredmények
szorasa a geép statikus dontési pontossaganak mértéke. A
pontossag kiértékelésénél a mérési kor sugarat, valamint a mérési
pontok szamat és pozicidjat is figyelembe kell venni. EQy mérési
pont egyedil nem elegendd a széras szamitasahoz, ilyenkor a
szamitas eredménye a mérési pont térhibaja.

Ha tébb forgastengely mozog egyszerre, akkor azok hibaértékei
Osszekapcsolddnak. Legrosszabb esetben 6sszeaddédnak.

o Ha a gép vezérelt orséval rendelkezik, akkor aktivalni
kell a szogkovetést a tapintétablazatban (TRACK
oszlop). Ez altalaban néveli a 3D-s tapintéval végzett
mérések pontossagat.

Ha sziikséges, kapcsolja ki a régzitést a
forgastengelyen a kalibralas ideje alatt. Kilénben
meghamisithatja a mérés eredményét. Tovabbi
informaciokat a Gépkdnyvben talal.
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Megjegyzések a kiillonboz6 kalibralasi médszerekkel
kapcsolatban

= Durva optimalizalas lizembehelyezés alatt, megkozelitd
méretek megadasa utan

. Meérési pontok szama 1 és 2 kozott

® Forgastengely szdglépése: Kb. 90°

Finom optimalizalas a teljes mozgastartomanyban

m  Mérési pontok szama 3 és 6 kozott

m A kezd6- és végszdgeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefednilik.

® Pozicionalja a kalibraciés géombét a gépasztalon ugy, hogy a
kérasztal tengelyei egy nagyobb mérési kért adjanak ki, vagy
forgétengelyeknél a mérés egy jellemzé pozicidban legyen
elvégezhet6 (pl. a mozgastartomany kézepén)

Egy specifikus forgastengely-pozicié optimalizalasa
B Meérési pontok szama 2 és 3 kdzott

= A mérések a forgastengely szogéhez kdzel végezheték,
amelyben a munkadarab megmunkalasa térténik.

m Pozicionalja a kalibracios gémbot a gépasztalon, vagyis
abban a pozicioban, ahol a megmunkalas folytatédik.

Gép pontossaganak vizsgalata

m  Mérési pontok szama 4 és 8 kdzott

= A kezd6- és végszdgeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefedniiik.

A forgastengely holtjatékanak meghatarozasa
= Mérési pontok szama 8 és 12 kdzott

= A kezd6- és végszdgeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefedniiik.
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Holtjaték

A holtjaték egy kis mértéki jaték a forgas- vagy a szogmeérd
rendszer és az asztal kozott, és akkor Iép fel, amikor az
elmozdulasi irany megfordul. Ha a forgastengelyeknek a
szabalyozasi koron kivll van holtjatéka (példaul a motor
kodolojaval végzett szogmeérés miatt), akkor ez jelentds hibat
eredményezhet a tengely dontése soran.

A Q432 beviteli paraméterrel aktivalhatja a holtjaték mérését.
Olyan szoget adjon meg, amelyet a vezérl6 mozgatasi szogként
hasznal. A ciklus két mérést végez minden forgastengelynél. Ha 0
szdgeértéket vesz at, akkor a vezérld nem mér holtjatékot.

0 A vezérl6 nem végez automatikus holtjaték-korrekciot.

Ha a mérési kor sugara < 1 mm, a vezérl6 nem

szamitja ki a holtjatékot. Minél nagyobb a mérési kor
sugara, annal pontosabb a forgastengely vezérl6 altal
meghatarozott holtjatéka (Lasd "Naplozasi funkcid”,
oldal 552).

A holtjaték mérése nem lehetséges, ha a forgétengely
pozicionalasahoz egy M funkcio lett beallitva az
mStrobeRotAxPos (204803 sz.) gépi paraméterben vagy
ha a tengely egy Hirth-tengely.
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Programozaskor ne feledje:

Ugyeljen a ciklus inditasa el6tt arra, hogy az M128 vagy
a TCPM FUNKCIO ki legyen kapcsolva.

A ciklus 453-bdl, valamint 451-bél és 452-bél valo
kilépés automatikus zemmaodban azon aktiv 3D-ROT-

Pozicionalja a kalibracidos gémbot a gépasztalon ugy,
hogy ne lehessen Utk6zés a mérési folyamat alatt.

A ciklus meghatarozasa el6tt a bazispontot a kalibraciés
gbmb kbzepére kell megadnia, majd aktivalnia is

kell azt, vagy pedig a Q431 beviteli paramétert kell
megfeleléen 1 vagy 3 értékre meghataroznia.

Ha a mStrobeRotAxPos (204803 sz.) gépi paraméter
értéke nem egyenld -1-gyel (az M funkcié pozicionalja a
forgotengelyt), akkor csak abban az esetben kezdje el a
mérést, ha a valamennyi forgétengely 0°-on all.

A vezérl6 a tapintasi magassagra valo raallasnal
pozicionalasi elétolasként a Q253 ciklusparaméterben
megadott érték és a tapintotablazat FMAX-értéke kozdl
az alacsonyabb értéket alkalmazza. A vezérl6 mindig

a Q253 pozicionalasi el6tolassal Q253 mozgatja a
forgotengelyeket, ha a tapinto felligyelet inaktiv.

A vezérl6 figyelmen kivil hagyja az inaktiv tengelyre
vonatkoz6 ciklusdefinicié adatait.

A szdg optimalizalasahoz a gépgyartd
megakadalyozhatja a konfiguraciot.

A gépi nullapont (Q406=3) korrekcioja csak akkor
lehetséges, ha fej- vagy asztaloldali szuperponalt
forgotengelyeket mér.

A szb6g kompenzacioja kizarélag az opcid 52
KinematicsComp-val lehetséges.
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o Ha az Optimalizalasi médban felvett kinematikai
adatok nagyobbak a megengedett hatarértéknél
(maxModification), a vezérl6 figyelmeztetést kild.
Ezutan az NC-Start megnyomasaval nyugtaznia kell a
felvett érték elfogadasat.

Ne feledje, hogy a kinematikaban végrehaijtott
valtoztatasok mindig a bazispont modositasat is
eredményezik. Optimalizalas utan allitsa be Ujra a
bazispontot.

A vezérl$ a tapintasi folyamatoknal elészér a
kalibergdmb sugarat méri. Ha a mért gémbsugar

a maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterben
megadott értéknél jobban eltér a megadott
gOmbsugartdl, akkor a vezérl6 hibaiizenetet kiild, és
befejezi a mérést.

Programozas inch-ben: a vezérld a jegyz6konyvi
adatokat és a mérési eredményeket mindig
milliméterben rogziti.

Nullapontfelvételkor a kalibraciéos gémb programozott
sugarat a vezérld csak ketté mérésnél felugyeli.
Amennyiben az elépozicionalas a kalibraciés gdmbbel
szemben pontatlan és On nullapontfelvételt hajt végre,
ugy a kalibracios gdmb tapintasa kétszer térténik meg.
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Ciklusparaméterek

a5t > Q406 Mod (0/1/2/3)?: Azt hatarozza meg, hogy a
| vezeérld ellenbrizze-e vagy optimalizalja-e az aktiv
kinematikat:

0: Aktiv gépi kinematika ellenérzése. A

vezérlé a meghatarozott forgétengelyek

mentén ellendrzi a kinematikat, de nem végez
valtoztatasokat az aktiv kinematikdban. A vezérl
egy mérési jegyz6kdnyvben jeleniti meg a mérési
eredményeket.

1: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérld

a meghatarozott forgastengelyben méri

a kinematikat. Majd optimalizalja az aktiv
kinematikaforgastengelyeinek poziciéjat.

2: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérlé

a meghatarozott forgastengelyben méri a
kinematikat. Majd végezetil a sz6g- és
pozicidhibakat optimalizalja. A szdghiba korrekcio
eléfeltétele az opcidé 52 KinematicsComp.

3: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérlé
automatikusan korrigalja a gépi nullapontot.

Majd végezetil a sz6g- és poziciohibakat
optimalizalja. Az el&feltétel az opcid 52
KinematicsComp.

> Q407 Kalibralo gomb pontos sugara? Adja meg
az alkalmazott kalibralé6 gémb pontos sugarat.
Beviteli tartomany 0,0001 és 99,9999 kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitéleg hat (tapinté tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 k&z6ttVagy PREDEF

> Q408 Visszahuzasi magassag? (abszolut érték)
Beviteli tartomany 0,0001 és 99999,9999 k&zott
0: Ne mozogjon visszahlzasi magassagra, a
vezérlé a mérendd tengely kdvetkezd mérési
pozicidjara mozog. Nem engedélyezett Hirth-
tengelyek esetén! A vezérl6 az elsé mérési
pozicidra mozog A-B-C sorrendben.
>0: Visszahuzasi magassag a nem dontott
munkadarab koordinatarendszerében, amire a
vezérld az orso tengelyében lévé forgastengely
pozicionalasa elétt rdall. Emellett a vezérl6 a
tapintét a nullapontra mozgatja a megmunkalasi
sikban. A tapinté feltigyelet ebben a médban nem
aktiv. Hatarozza meg a pozicionalasi sebességet a
Q253 paraméterben

> Q253 El6tolas elépozicionalaskor ? Adja
meg a szerszam megmunkalasi sebességét
pozicionalaskor mm/percben. Beviteli tartomany
0,0001 és 99999,9999 kozott, vagy FMAX, FAUTO,
PREDEF
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» Q380 Vonatkozt. szog ? (0=f6 tengely)
(abszolut érték): Adja meg a referenciaszoget
(alapelforgatast) a mérési pontok aktiv
munkadarab koordinatarendszerben valo
rogzitéséhez. A referenciaszdg meghatarozasa
nagymértékben megndveli egy tengely mérési
tartomanyat. Beviteli tartomany 0 és 360,0000
kozott

> Q411 KezdGszog A tengely? (abszolut érték): A
kezdbszdg az A tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

> Q412 Végszog A tengely? (abszolut érték):
Végszdg az A tengelyben, ahol az utolsé mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

» Q413 Allasszog A tengely?: Allasszog az A
tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott

> Q414 Mérési pontok sz. A-ban(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérl6 méri az A
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt Beviteli tartomany 0 és
12 kozott

> Q415 Kezddszog B tengely? (abszolut érték): A
kezdbszdg a B tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni. Beviteli tartoméany -359,999 és
359,999 kozott

> Q416 Végszog B tengely? (abszolut érték):
Végszdg a B tengelyben, ahol az utolsé mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

» Q413 Allasszog B tengely?: Allasszog az A
tengelyben, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott

> Q418 Mérési pontok sz. B-ben(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérlé méri a B
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt Beviteli tartomany 0 és
12 kozott

> Q419 Kezd6szog C tengely? (abszolut érték): A
kezdbszdg a C tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

> Q420 Végszog C tengely? (abszolut érték):
Végszog a C tengelyben, ahol az utolsé mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

» Q413 Allasszog C tengely?: Allasszog az A
tengelyben, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018 549



Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451, DIN/ISO: G451, opcid)

> Q422 Mérési pontok sz. C-ben(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérl6 méri
a C tengelyt. Beviteli tartomany 0-t6l 12-ig. Ha
a megadott érték = 0, a vezérl6 nem méri a
vonatkozo tengelyt

> Q423 Tapintasok szama? Hatarozza meg
a tapintasok szamat, amelyeket a vezérl6 a
kalibracios gdbmb méréséhez a sikban alkalmaz.
Beviteli tartomany: 3-t6l 8-ig. Kevesebb mérési
pont ndveli a sebességet, tobb mérési pont ndveli
a pontossagot.

> Q431 Preset beallitasok (0/1/2/3)?
Azt hatdrozza meg, hogy a vezérl6 automatikusan
beéllitsa-e az aktiv bazispontot a gémb
kézéppontjaba:
0: Ne allitsa be a bazispontot automatikusan a
gbémb kdzéppontjaba: a bazispontot kézi bedllitasa
a ciklus inditasa el6tt1: Automatikusan allitsa be
a bazispontot a gémb kézéppontjdba a mérés
elétt (az aktiv bazispont felilirodik): a tapintd kézi
elépozicionalasa a kalibraciés gomb folé a ciklus
inditasa el6tt
2: Automatikusan allitsa be a bazispontot a gémb
kdzéppontjaba a mérés utan (az aktiv bazispont
felulirodik): bazispontot kézi beadllitasa a ciklus
inditasa el6tt
3: Automatikusan allitsa be a bazispontot a
goémb kdzéppontjaba a méreés elbtt és utan
(az aktiv bazispont felliliradik): a tapinto kézi
elépozicionalasa a kalibraciés gdmb folé a ciklus
inditasa el6tt

> Q432 Szogtartomany jatékkompenzacio?:
Adja meg azt az elmozdulasi széget, amelyet a
vezeérl6 a forgastengely méréséhez hasznal. Az
elmozdulasi szdgnek jelentésen nagyobbnak kell
lennie a forgastengelyek aktualis holtjatékanal.
Ha a megadott érték = 0, a vezérl6 nem méri
a holtjatékot. Beviteli tartomany: -3,0000-t6l és
+3,0000-ig

o Ha a bazispont meghatarozésat a mérés elbtt aktivalta
(Q431 = 1/3), ugy a ciklus kezdete el6tt a tapintét a
kalibracios gomb fol6tt nagyjabol kozépen biztonsagi
tavolsagra (Q320 + SET_UP) pozicionalja.
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Valtozé médok (Q406)

Teszt mod Q406 =0 Forgétengelyek megel6z6 pozicio-

= A vezérld a meghatarozott poziciokban ellendrzi a optimalizalasaval, automatikus
forgétengelyeket, majd ebbél szamitja ki a statikus déntési nullapontfelvétellel és a forgotengely
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pontossag mértékét

A vezérl6 naplézza a lehetséges pozicio-optimalizalas
eredményeit, azonban nem végez médositasokat

"Forgotengely poziciok optimalizalasa” mod Q406 = 1

® A vezérl6 a meghatarozott pozicidokban ellenérzi a
forgotengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértékét

modellben ugy megvaltoztatni, hogy nagyobb pontossag legyen
elérhetd

® A gépi adatok bedllitasa automatikusan torténik.

Pozicio és szog optimalizalasi méd Q406 = 2

A vezérl6 a meghatarozott pozicidkban ellenérzi a
forgotengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértékeét

B A vezérld el6szor a forgastengely szdg-orientaciojat probalja
korrigalassal optimalizalni (opci6 52, KinematicsComp)

B A szdg optimalizaciojat a pozicid optimalizacidja kéveti. Ehhez
nincs szikség tovabbi mérésekre, a vezérl6 automatikusan
kiszamitja a pozicio optimalizaciot

-_—
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Naplézasi funkcio

A vezérl6 a ciklus 451 futtatasa utan létrehoz egy jegyz6konyvet
(TCHPRA451.html), amelyet ugyanazon kényvtarba ment, mint ahol
a hozzatartozé NC program is talalhaté. A jegyz6konyv az alabbi
adatokat tartalmazza:

B Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje

® Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott

= Alkalmazott méd (0=Ellenérzés/1=Pozicié
optimalizalasa/2=Szdg optimalizalasa)

®  Aktiv kinematika szama

® Megadott kalibergdmb-sugar

®  Minden mért forgastengely esetén:

Kezd8szdg

Végszog

Beesési szdg

Mérési pontok szama

Széras (standard eltérés)

Maximalis hiba

Szoghiba

Kdzepes holtjaték

Atlagos pozicionalasi hiba

Mérési kor sugara

Korrekcios értékek minden tengelyben (bazispont eltolas)

A forgotengelyek optimalizalasa elétti pozicionalas

ellendrizve (a kinematikai transzformacios lanc elejéhez

viszonyitva, altalaban a féors6 homlokhoz)

= A forgétengelyek optimalizalasa utani pozicionalas
ellendrizve (a kinematikai transzformaciés lanc elejéhez
viszonyitva, altalaban a féorsé homlokhoz)
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18.5 PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452,
DIN/ISO: G451, opcid)

Ciklus lefutasa

A tapint6 ciklus 452 optimalizalja gépének kinematikai

transzformacios lancat (Lasd "KINEMATIKA MERESE (Ciklus

451, DIN/ISO: G451, opcio)", oldal 539). Ezt kdvetden a vezérld

korrigalja a kinematikai modell munkadarab koordinatarendszerét

oly médon, hogy az aktualis bazispont az optimalizalast kdvetden a

kalibracios gdmb kdzéppontjaba kertljon.

Ez a ciklus lehet6vé teszi példaul kilénb6zé cserélhetd fejek

beallitasat.

1 Fogja be a kalibracios gomboét

2 Mérje meg a teljes referenciafejet a ciklus 451-vel, és hasznalja
ugyanezt a ciklust a bazispont gémb kdzéppontjaba térténd
felvételéhez

3 Helyezze be a masodik fejet.

4 A Ciklus 452-vel mérje meg a cserélhetd fejet a cserepontig.

5 A Ciklus 452-vel allitson be mas cserélheté fejet a
referenciafejhez.

Ha a megmunkalas soran a kalibraciés gombot a gépasztalra

rogzitve lehet hagyni, akkor kompenzalhatja példaul a gép driftjét.

Ez forgastengely nélkili gépekre is lehetséges.

1 Rogzitse a kalibraciés gombot, és ellendrizze a lehetséges
Utkdzéseket.

2 Hatarozza meg a bazispontot a kalibraciés gdmbben

3 Vegye fel a bazispontot a munkadarabon, és kezdje el a
munkadarab megmunkalasat

4 A Ciklus 452 segitségével rendszeres id6kdzonként korrigalja a
presetet. A vezérld méri az érintett tengelyek driftjét és korrigalja
azt a kinematikai leirasban
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Paraméter szama

Jelentés

Q141

Az A tengelyen mért standard eltérés
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q142

A B tengelyen mért standard eltérés
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q143

A C tengelyen mért standard eltérés
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q144

Optimalis standard eltérés az A tengelyen
(-1, ha a tengelyt nem mérte)

Q145

Optimalis standard eltérés a B tengelyen
(=1, ha a tengelyt nem mérte)

Q146

Optimalis standard eltérés a C tengelyen
(=1, ha a tengelyt nem mérte)

Q147

Eltolasi hiba X iranyban, a megfelel6 gépi
paraméter kézi beviteléhez

Q148

Eltolasi hiba Y iranyban, a megfeleld gépi
paraméter kézi beviteléhez

Q149

554

Eltolasi hiba Z iranyban, a megfelel6 gépi
paraméter kézi beviteléhez

opciod)
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Programozaskor ne feledje:

Ugyeljen a ciklus’indl’tésa el6tt arra, hogy az M128 vagy
a TCPM FUNKCIO ki legyen kapcsolva.

A ciklus 453-bdl, valamint 451-bél és 452-b6l valod
kilépés automatikus zemmaodban azon aktiv 3D-ROT-

A preset kompenzacidjanak végrehajtasahoz a
kinematikanak megfeleléen el kell készitve lennie.
Tovabbi informacidk a gépkényvben talalhatok.

Ugyeljen arra, hogy a megmunkalasi sik billentéséhez
tartoz6 funkcidkat visszaallitsa.

Pozicionalja a kalibraciés gombot a gépasztalon ugy,
hogy ne lehessen Uitkdzés a mérési folyamat alatt.

A ciklus meghatarozasa el6tt a bazispontot a kalibracios
gOmb kdzepére kell megadnia, majd aktivalnia is kell
azt.

KUlén helyzetmérd rendszer nélkili forgastengelyek
esetén a mérési pontokat ugy valassza meg, hogy 1°-ot
kelljen elmozdulnia a végallaskapcsoléig. A vezérlének a
bels6 holtjaték-korrekcidhoz van sziksége erre az utra.
A vezérld a tapintasi magassagra valo raallasnal
pozicionalasi el6tolasként a Q253 ciklusparaméterben
megadott érték és a tapintotablazat FMAX-értéke kozdl
az alacsonyabb értéket alkalmazza. A vezérlé mindig

a Q253 pozicionalasi elétolassal Q253 mozgatja a
forgotengelyeket, ha a tapint6 feliigyelet inaktiv.

Ha mérés alatt megszakitja a ciklust, akkor a kinematikai
adatok valészintleg mar nem tartjak meg az eredeti
allapotukat. Mentse el az aktiv kinematikai konfiguraciot
a Ciklus 450-nel végzett optimalizalas elétt, igy hiba
esetén a legutolso aktiv kinematikai konfiguraciot lehet
visszaallitani.

Ha a meghatérozott kinematikai adatok nagyobbak
a megengedett hatarértéknél (maxModification),
a vezeérlé figyelmeztetést kuld. Ezutan az NC-Start
megnyomasaval nyugtaznia kell a felvett érték
elfogadasat.

Ne feledje, hogy a kinematikaban végrehajtott
véltoztatasok mindig a bazispont médositasat is
eredményezik. Optimalizalas utan allitsa be Ujra a
bazispontot.

A vezérld a tapintasi folyamatoknal el6szor a
kalibergdbmb sugarat méri. Ha a mért gdmbsugar

a maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterben
megadott értéknél jobban eltér a megadott
gOmbsugartdl, akkor a vezérld hibatzenetet kiild, és
befejezi a mérést.

Programozas inch-ben: a vezérl6 a jegyzdkonyvi
adatokat és a mérési eredményeket mindig
milliméterben rogziti.
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Ciklusparaméterek

o > Q407 Kalibralo gomb pontos sugara? Adja meg
az alkalmazott kalibralé gémb pontos sugarat.
Beviteli tartomany 0,0001 és 99,9999 kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték)
Hatarozza meg a mérési pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-
ot kiegészitéleg hat (tapinto tablazat). Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt

> Q408 Visszahuzasi magassag? (abszolut érték)
Beviteli tartomany 0,0001 és 99999,9999 kozott
0: Ne mozogjon visszahuzasi magassagra, a
vezérldé a mérendd tengely kdvetkezd mérési
pozicidjara mozog. Nem engedélyezett Hirth-
tengelyek esetén! A vezérl6 az els6 mérési
poziciéra mozog A-B-C sorrendben.
>0: Visszahuzasi magassag a nem dontétt
munkadarab koordinatarendszerében, amire a
vezérl az orso tengelyében Iévd forgastengely
pozicionalasa elé6tt raall. Emellett a vezérl6 a
tapintét a nullapontra mozgatja a megmunkalasi
sikban. A tapinté felligyelet ebben a médban nem
aktiv. Hatdrozza meg a pozicionalasi sebességet a
Q253 paraméterben

> Q253 Elotolas elépozicionalaskor ? Adja
meg a szerszam megmunkalasi sebességét
pozicionalaskor mm/percben. Beviteli tartomany
0,0001 és 99999,9999 kozott, vagy FMAX, FAUTO,
PREDEF

> Q380 Vonatkozt. szog ? (0=f6 tengely)
(abszolut érték): Adja meg a referenciaszdget
(alapelforgatast) a mérési pontok aktiv
munkadarab koordinatarendszerben valo
rogzitéséhez. A referenciasz6g meghatarozasa
nagymeértékben megndveli egy tengely mérési
tartomanyat. Beviteli tartomany 0 és 360,0000
kozott

> Q411 Kezd6szog A tengely? (abszolut érték): A
kezdbszdg az A tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

> Q412 Végszog A tengely? (abszolut érték):
Végszog az A tengelyben, ahol az utols6é mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

» Q413 Allasszog A tengely?: Allasszog az A
tengelyben, ahol a tébbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott

> Q414 Mérési pontok sz. A-ban(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérlé méri az A
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt Beviteli tartomany 0 és
12 kozott
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Q415 KezdGszog B tengely? (abszolut érték): A
kezddszdg a B tengelyben, ahol az els6 mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

Q416 Végszog B tengely? (abszolut érték):
Végszdg a B tengelyben, ahol az utolsé mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

Q413 Allasszog B tengely?: Allasszog az A

tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott

Q418 Mérési pontok sz. B-ben(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérl6 méri a B
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt Beviteli tartomany 0 és
12 kozott

Q419 Kezd6szog C tengely? (abszolut érték): A
kezd6szdg a C tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni. Beviteli tartomany -359,999 és
359,999 kozott

Q420 Veégszog C tengely? (abszolut érték):
Végszog a C tengelyben, ahol az utols6 mérést
kell végezni. Beviteli tartoméany -359,999 és
359,999 kozott

Q413 Allasszog C tengely?: Allasszog az A

tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott

Q422 Mérési pontok sz. C-ben(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérl6 méri
a C tengelyt. Beviteli tartomany 0-t6l 12-ig. Ha
a megadott érték = 0, a vezérl6 nem méri a
vonatkozo tengelyt

Q423 Tapintasok szama? Hatarozza meg

a tapintasok szamat, amelyeket a vezérl6 a
kalibracios gémb méréséhez a sikban alkalmaz.
Beviteli tartomany: 3-tdl 8-ig. Kevesebb mérési
pont néveli a sebességet, tobb mérési pont néveli
a pontossagot.

Q432 Szogtartomany jatékkompenzacio?:

Adja meg azt az elmozdulasi széget, amelyet a
vezérld a forgastengely méréséhez hasznal. Az
elmozdulasi szégnek jelentésen nagyobbnak kell
lennie a forgastengelyek aktualis holtjatékanal.
Ha a megadott érték = 0, a vezérl6 nem méri

a holtjatékot. Beviteli tartomany: -3,0000-t61 és
+3,0000-ig
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Cserélheto fejek beallitasa

Ezen eljaras célja, hogy a munkadarab bazispontja ne valtozzon a
forgastengely megvaltozasa esetén (fej cseréje)

A kovetkez6 példaban egy villas fejet allitunk be az A ésa C

tengelyhez. Az A tengely megvaltozik, ugyanakkor a C tengely
tovabbra is az alapkonfiguracio része marad.

> Helyezze be azt a cserélhet6 fejet, amit referenciafejként fog
hasznalni.

» Fogja be a kalibraciés géombot
» Tapint6 behelyezése

» A Ciklus 451 segitségével mérje meg a teljes kinematikat, a
referenciafejet is beleértve.

» Allitsa be a bazispontot (Q431 = 2 vagy 3 érték ciklus 451-ben
valé alkalmazasaval) a referenciafej mérését kdvetéen
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Helyezze be a masodik cserélhetd fejet
Tapint6 behelyezése
Mérje meg a cserélhetd fejet a Ciklus 452-vel

Csak azokat a tengelyeket mérje, amelyek épp most valtoztak

meg (ebben a példaban: csak az A tengelyt; a C tengelyt a Q422

elrejti)

> A kalibraciés gémb bazispontjat és pozicidjat nem szabad
megvaltoztatni az eljaras soran

» Minden tovabbi cserélhetd fej hasonléan allithaté be

v vyYwvyy

@ A szerszamfejcseréld funkcio az egyes szerszamgépeken
mas és mas. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G451,

Drift kompenzalasa

Megmunkalaskor a kilonb6z6 gépalkatrészek a kornyezeti feltételek
valtozasa miatt eltérhetnek. Ha a drift a teljes mozgastartomanyon
nagyjabdl allando, és ha a kalibraciés gémbot megmunkalaskor a
gépasztalon lehet hagyni, a drift mérhet6 és kompenzalhato a Ciklus
452-vel.

>
>
>

Fogja be a kalibracios gombot

Tapint6 behelyezése

Mérje meg a teljes kinematikat a Ciklus 451 segitségével a
megmunkalasi folyamat el6tt

Allitsa be a bazispontot (Q432 = 2 vagy 3 érték ciklus 451-ben
valo alkalmazasaval) a kinematika méréset kdvetéen

Vegye fel a bazispontot a munkadarabon, majd kezdje meg a
megmunkalast

560
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G451,
opciod)

Rendszeres id6kézonként mérje meg a tengelyek driftjét.
Tapint6 behelyezése

Bazispont aktivalasa a kalibraciés gdmbben

A Ciklus 452-vel mérje meg a kinematikat.

A kalibraciés gdémb bazispontjat és pozicidjat nem szabad
megvaltoztatni az eljaras soran

vV vVvyyvVvyy

o Ez forgastengely nélkuli gépekre is igaz.
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | PRESET KOMPENZALASA (Ciklus 452, DIN/ISO: G451,

Naplézasi funkcio

A vezérld a ciklus 452 futtatasa utan létrehoz egy jegyz6konyvet
TCHPR452.html), amely alabbi adatokat tartalmazza:

m Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje

Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott
Aktiv kinematika szama

Megadott kalibergdmb-sugar

Minden mért forgastengely esetén:

Kezdbszog

Végszog

Beesési szdg

Mérési pontok szama

Szoras (standard eltérés)

Maximalis hiba

Szoghiba

Kdzepes holtjaték

Atlagos pozicionalasi hiba

Mérési kor sugara

Korrekcios értékek minden tengelyben (bazispont eltolas)
Forgastengelyek mérési pontatlansaga

Az ellenérzott forgdtengelyek preset-kompenzacio elétti
pozicidja (a kinematikai transzformaciés lanc elejéhez
viszonyitva, altalaban a féors6 homlokhoz)

Az ellenérzott forgdtengelyek preset-kompenzaciod utani

pozicidja (a kinematikai transzformacios lanc elejéhez
viszonyitva, altalaban a féorsé homlokhoz)

Megjegyzések a jegyzdkonyvi adatokhoz
(Lasd "Naplozasi funkcid", oldal 552)
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Alapismeretek

19.1 Alapismeretek

Attekintés

o Kezelési Utmutatasok

® A tapintociklusok végrehajtasanal a ciklus 8
TUKROZES, ciklus 11 MERETTENYEZO és ciklus 26
MERETTENY.TENGKENT nem lehetnek aktivak.

= A HEIDENHAIN a tapintéciklusok mikodéséért
csak akkor vallal szavatossagot, ha HEIDENHAIN
tapintdkat hasznal.

@ A gépet és a vezérlét is a szerszamgépgyartonak fel kell
készitenie a TT tapintéra.

Lehet, hogy az On szerszamgépe nem rendelkezik
egyes ciklusokkal és funkcidkkal. Vegye figyelembe a
Gépkonyv elGirasait.

A tapint6 ciklusok csak az opci6 17 Touch Probe
Functions-val egy(tt allnak rendelkezésre.

A vezérlbé szerszammérési ciklusaival és a szerszamtapintéval
automatikusan mérni tudja a szerszamokat: A hossz és sugar
korrekcids értékeit a vezérld a kdzponti TOOL.T szerszamfajlban
tarolja, és a tapintéciklusok végén figyelembe veszi. A
szerszammeérés alabbi tipusai allnak rendelkezésre:

B Szerszammeérés a szerszam alld helyzetében

®  Szerszammérés a szerszam forgasa kdzben

= Egy él mérése
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Alapismeretek

A szerszambemeérés ciklusait Programozas izemmaodban a
TOUCH PROBE gombbal tudja programozni. Alabbi ciklusok allnak
rendelkezésre:

Uj formatum  Régi Ciklus
formatum

Oldal

TT kalibralasa, Ciklus 30 és 480

570

Vezeték nélkili TT 449 kalibralasa, Ciklus 484

572

N E Szerszamhossz mérése, Ciklus 31 és 481

574

Szerszamsugar mérése, Ciklusok 32 és 482

576

Szerszamhossz és szerszamsugar mérése, Ciklusok 33 és 483

0 A mérési ciklusok csak akkor hasznalhatdk, ha a
TOOL.T kézponti szerszamfajl aktiv.

Miel6tt a mérési ciklusokkal dolgozik, el6szdr minden
szikséges adatot be kell vinni a kbzponti szerszam-
fajlba és a mérendd szerszamot a TOOL CALL-al kell
behivni.

Kulonbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 kozott

A tulajdonsagok és a miiveleti sorrendek teljesen azonosak.
Csupan két kiilénbség van a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483
kozott:

u A ciklus 481-483 rendelkezésre all a vezérl6kben is az ISO
programozashoz, G481-G483 néven.

® A mérés allapotanak valaszthatdé paramétere helyett az uj
ciklusok a Q199 fix paramétert hasznaljak.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Alapismeretek

Gépi paraméterek beallitasa

0 Miel6tt mérési ciklusokkal dolgozna, ellendrizzen minden
gépi paramétert, amelyek a ProbeSettings > CfgTT

(122700 sz.) és CfgTTRoundStylus (114200 sz.) alatt
meghatarozasra kertltek.
Az asztali tapintociklusok 480, 481, 482, 483, 484
a hideMeasureTT (128901 sz.) gépi paraméterrel
elrejthetdk.
A vezérl6 az allo f6orsoval végzett méréseket a
probingFeed (122709 sz.) gépi paraméterben
meghatarozott tapintd el6tolassal hajtja végre.

Forgd szerszam mérésekor a vezérlé automatikusan kiszamitja az
orso sebességét és a tapintd elbtolast.

Az orso sebessége a kdvetkezdképpen szamithato:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0.0063), ahol

n: Ors6 fordulatszama (ford./perc)

maxPeriphSpeedMeas: Legnagyobb megengedett forgacsolasi
sebesség (m/perc)

r: Aktiv szerszamsugar [mm]

A tapint6 el6tolas az alabbiakbdl szamithatd ki:

V: Tapinto el6tolas [mm/perc]

Mérési tiirés mérési tlrés [mm], ami a
maxPeriphSpeedMeas értékétdl fligg

n: Orsé fordulatszama (ford./perc)
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Alapismeretek

A probingFeedCalc (122710 sz.) gépi paraméterrel allitja be a
tapinté el6tolas szamitasat:
probingFeedCalc (122710 sz.) = ConstantTolerance:

Igen nagy szerszamok esetén azonban a tapinto el6tolas nullara
csokken. Ezen hatas annal korabban érezhet6, minél kisebb
értékben hatarozza meg a (maxPeriphSpeedMeas 122712 sz.)
maximalis fordulatszamot és a measureTolerance1 122715 sz.)
megengedett tlrést.

probingFeedCalc (122710 sz.) = VariableTolerance:

A mérési tlrés a ndvekvd szerszamsugarral egyutt valtozik. Ez
biztositja az elegendd tapinté elétolast, még nagy szerszamsugarak

be:

Szerszamsugar Mérési tlrés

30 mm-ig measureTolerance1

30 és 60 mm kdzott 2 « measureTolerance1
60 és 90 mm kozott 3 * measureTolerance1
90 és 120 mm kozott 4 + measureTolerance1

probingFeedCalc (122710 sz.) = ConstantFeed:

A tapint6 elétolas allandé marad, a mérési hiba azonban linearisan
novekszik a szerszam sugaranak névekedésével:

,,,,,,

r: Aktiv szerszamsugar [mm]
measureTolerance1: A mérés maximalisan megengedhet®
hibaja
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Alapismeretek

Bejegyzés a TOOL.T szerszamtablazatba

Rovidités Bevitel Parbeszéd

CuT Forgacsoléélek szama (max. 20 él) Vagoélek szama ?

LTOL Az L szerszamhossz megengedhet§ eltérése Kopasi tiirés: hossz ?
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi, a
vezeérld letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany:
0-t6l 0,9999 mm-ig

RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése Kopasi tiirés: sugar ?
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi, a
vezérld letiltja a szerszamot (allapot I). Beviteli tartomany:
0-tél 0,9999 mm-ig

R2TOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése Kopasi tiirés: Sugar 2?
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi, a
vezeérld letiltja a szerszamot (allapot ). Beviteli tartomany:
0-tél 0,9999 mm-ig

DIRECT. Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés Forgasirany (M3 =-)?
esetén
R-OFFS Szerszamhossz mérése: a szerszam kézéppontjanak és Szerszameltolas: sugar ?

a tapintdcsucs kdzéppontjanak eltérése. Alapértelmezett
beallitas: nincs érték megadva (eltérés = szerszamsugar)

L-OFFS Szerszamsugar mérése: a szerszam tovabbi eltolasa az Szerszameltolas: hossz ?
offsetToolAxis-hoz a tapintécsucs felsé éle és a szerszam
also éle kozott. Alapbeallitas: 0

LBREAK Az L szerszamhossz megengedhet6 eltérése Torési tiirés: hossz ?
torésfigyeléskor. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérld
letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tél
0,9999 mm-ig

RBREAK Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése torés Torési tiirés: sugar ?
érzékelésénél. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérld
letiltja a szerszamot (allapot ). Beviteli tartomany: 0-tol
0,9999 mm-ig
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Alapismeretek

Példak gyakori szerszamtipusokra

Szerszamtipus CuT

R-OFFS

L-OFFS

Furas — (nincs funkcigja)

0 (nem szikséges
korrekcio, mivel a szerszam
csucsat kell mérni)

Szaras maroék 4 (4 forgacsoloél)

R (korrekcié szikséges,
mivel a szerszam atmérdje
nagyobb, minta TT
érintkez6lemezének
atmérgje)

0 (nincs szlikség
tovabbi korrekcidra a
sugar mérésekor. A
offsetToolAxis (122707
sz.) korrekcidja kertil
alkalmazasra)

Gombvégi maro pl. 10
mm atmérdével

4 (4 forgacsoloél)
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0 (nem szukséges
korrekcid, mivel a gémb déli
polusat kell mérni)

5 (a szerszamsugar értéke
legyen a korrekcid, annak
érdekében, hogy az atmeérét
ne a sugarban mérje a
vezérld)
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | TT kalibralas (Ciklus 30 vagy 480, DIN/ISO: G480, opci6

19.2 TT kalibralas (Ciklus 30 vagy 480,
DIN/ISO: G480, opcio 17)

Ciklus lefutasa

A TT kalibralasa a TCH PROBE 30 vagy TCH PROBE 480 mérési
ciklusokkal torténik. (Lasd "Kulénbségek a ciklus 31-33 és a ciklus
481-483 kozott", oldal 565). A kalibralas folyamata automatikus.

A vezérld a kalibralé szerszam excentricitasat is meghatarozza.
Ehhez a vezérl§ elforgatja az orsét a kalibralasi ciklus elsé fele utan
180°kal.

A kalibralé szerszamkeént egy pontosan henger alaku elemet, pl.
egy hengeres csapot kell hasznalnia. A vezérld elmenti, majd a
kovetkezd szerszambemérésnél figyelembe is veszi a kalibralasi
értékeket.

A kalibralas folyamata:

1 Fogja be a kalibralé szerszamot. A kalibralé szerszamként egy
pontosan henger alaku elemet, pl. egy hengeres csapot kell
hasznalnia

2 Pozicionalja a kalibralé szerszamot a megmunkalasi sikon
manualisan a TT k6zéppontja folé

3 Pozicionalja a kalibralé szerszamot a szerszamtengelyen kb. 15
mm + biztonsagi tavolsagra a TT folé

4 A vezérld els6ként a szerszamtengely mentén pozicional.
El6szdr is a szerszamot a 15 mm + biztonsagi tavolsag
O0sszegeként kapott biztonsagi magassagra pozicionalja

5 Ezt kdvetden elindul a kalibralasi folyamat a szerszamtengely
mentén

6 Majd azutan kalibral a megmunkalasi sikon is

7 A vezérld a kalibral6 szerszamot el6szdr a megmunkalasi sikon
a 11 mm + TT sugar + biztonsagi tavolsagra pozicionalja

8 Majd ezt kdvetéen mozgatja a vezérld a szerszamot a
szerszamtengely mentén lefelé, és elinditja a kalibralasi
folyamatot

9 A tapintasi mlvelet alatt a vezérld négyzet alakban mozog

10 A vezérld elmenti, majd a kdvetkezd szerszambemérésnél
figyelembe is veszi a kalibralasi értékeket

11 Majd a vezérl6 a tapintészarat a szerszamtengely mentén
visszahuzza a biztonsagi tavolsagra és a TT kdzepéhez
mozgatja

570
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | TT kalibralas (Ciklus 30 vagy 480, DIN/ISO: G480, opcid
17)

Programozaskor ne feledje:

0 A kalibralé ciklus mikddése a CfgTTRoundStylus
(114200 sz.) gépi paramétertdl figg. Vegye figyelembe a

gépkonyvet.
A ciklus miikodése a probingCapability (122723
sz.) gépi paramétertdl fiigg. (A paraméterrel tdbbek
kozott lehet6évé valik a szerszamhossz bemérése allo
féorso mellett, egyidejlleg a szerszamsugar és egyedi
él bemérésének letiltasaval.) Vegye figyelembe a
gépkonyvet.
Miel6tt végrehajtja a kalibraciot, be kell irnia a TOOL.T
szerszamtablazatba a kalibraciés szerszam pontos
sugarat és pontos hosszat.
A centerPos (114201 sz.) > [0] - [2] gépi
paraméterekben meg kell adnia a TT helyzetét a gép
munkaterében.
Ha a centerPos (114201 sz.) > [0] - [2] gépi
parameéterek egyikét modositja, Ujra végre kell hajtania a
kalibralast.

Ciklusparaméterek

> Q260 Biztonsagi magassag ?: Adja meg az Példa régi formatumra
fenn a munkadarabbal 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 tapintd érintkezési szintje alatt lenne, a Példa uj formatumra
vezérld automatikusan ezen szint félé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistToolAx (114203 sz.)
biztonsagi zéna). Beviteli tartomany -99999,9999
és 99999,9999 kozott
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | Vezeték nélkiili TT 449 kalibralasa

19.3 Vezeték nélkiili TT 449 kalibralasa
(Ciklus 484, DIN/ISO: G484, opcio 17)

Alapismeretek

A ciklus 484 hasznalataval kalibralja a szerszamtapintét, pl. a
vezeték nélkuli, infravoros TT 449 asztali tapintét. A kalibralo
mivelet lehet teljesen automatikus, vagy félig automatikus, a
paraméter beallitasatol fuggden.

= Félig-automatikus—stop futtatas el6tt: Egy parbeszédablak
szolit fel, hogy vigye a szerszamot a TT-re

= Tejlesen automatikus—nincs stop futtatas elétt: Ciklus 484
hasznalata el6tt a szerszamot a TT f6lé kell vinnie

Ciklus lefutasa

A szerszédmtapinté kalibralasahoz programozza a TCH PROBE
484 mérési ciklust. A Q536 beviteli paraméterrel hatarozhatja meg,
hogy a ciklust félig-automatikus vagy teljesen automatikus modban
kivanja futtatni.

Félig-automatikus—stop futtatas el6tt

Helyezze be a kalibralé szerszamot

Hatarozza meg és inditsa el a kalibralasi ciklust

A vezérl6 megszakitja a kalibralo ciklust

A vezérlb egy parbeszédet nyit meg egy Uj ablakban

A péarbeszéd felszdlitja, hogy kézi pozicionalassal vigye a
kalibracios szerszamot a tapinté kézéppontja félé. Gy6z8djon
meg rola, hogy a kalibrald szerszam a tapinté méréfelllete felett
talalhato

vV v vVvVvVvyy

Tejlesen automatikus—nincs stop futtatas el6tt
» Helyezze be a kalibral6é szerszamot

» Pozicionalja a kalibracios szerszamot a tapint6é kézéppontja
folé. Gy6z6djon meg réla, hogy a kalibralé szerszam a tapinté
méréfellilete felett talalhatod

» Hatarozza meg és inditsa el a kalibralasi ciklust

> A kalibral6 ciklus megallas nélkil lesz végrehajtva. A kalibralé
mivelet a szerszam aktualis poziciéjabdl indul.

Szerszam kalibralas:

A kalibralé szerszamként egy pontosan henger alaku elemet,

pl. egy hengeres csapot kell hasznalnia. irja be a TOOL.T
szerszamtablazatba a kalibraciés szerszam pontos sugarat

és pontos hosszat. A kalibralas utan a vezérl§ elmenti, majd a
kdvetkezd szerszambemérésnél figyelembe is veszi a kalibralasi
értékeket. A kalibralé szerszam atméréje legyen nagyobb mint 15
mm, és kb. 50 mm-rel l6gjon tul a befogd tokmanyon.

572

(Ciklus 484, DIN/ISO: G484, opcid 17)
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | Vezeték nélkiili TT 449 kalibralasa
(Ciklus 484, DIN/ISO: G484, opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Az Utkdzés elkerllése érdekében a szerszamot eld kell
pozicionalnia ciklushivas elétt, ha Q536= 1! A vezérl6 a
kalibralas soran a kalibralé szerszam excentricitasat is
meghatarozza. Ehhez a vezérld elforgatja az orsét a kalibralasi
ciklus els6 fele utan 180°kal.

» Hatarozza meg, hogy a ciklus kezdetekor megallitas

torténjen-e vagy pedig a ciklus megallitas nélkil
automatikusan szeretné lefuttatni.

0 A ciklus miikodése a probingCapability (122723
sz.) gépi paramétertdl fligg. (A paraméterrel tébbek

kozott lehetéve valik a szerszamhossz bemérése allé
féorsé mellett, egyidejlileg a szerszamsugar és egyedi
él bemérésének letiltasaval.) Vegye figyelembe a
gépkonyvet.
A kalibral6é szerszam atméréje legyen nagyobb
mint 15 mm, és kb. 50 mm-rel lo6gjon tul a befogon.
Ha ezen méreteknek megfelelé hengeres csapot
hasznal, akkor az igy kapott deformacio csak 0.1
um lesz 1 N tapintéerénként. Ha tul kicsi atmérdgjd,
és/vagy a befogdbdl tul hosszan kilégo kalibrald
szerszamot hasznal, akkor az jelentds pontatlansagot
eredményezhet.

Miel6tt a tapintét kalibralja, be kell irni a kalibralo
szerszam pontos hosszat és sugarat a TOOL.T
szerszam-tablazatba.

A TT tapintét Ujra kell kalibralni, ha megvaltoztatja annak

Ciklusparaméter

s > Q536 Stop a végrehajtas elott (0=stop)?: Példa
caL. % Hatarozza meg, hogy a ciklus kezdetekor

megallitas térténjen-e vagy pedig a ciklus
megallitéds nélkul automatikusan szeretné
lefuttatni:

0: Stop a ciklus futtatasa elétt. Egy parbeszéd
felkéri, hogy kézi pozicionalassal vigye a
szerszamot a szerszamtapinto folé. Miutan

a szerszamot a szerszamtapinto félé egy
megkdzelité pozicidba mozgatta, folytathatja
a megmunkalast az NC starttal, vagy pedig
megszakithatja azt a MEGSE funkciégombbal
1: Nincs stop a ciklus futtatasa el6tt. A vezérld
a kalibraciés miiveletet az aktualis pozicidbdl
kezdi. Ciklus 484 futtatasa elétt pozicionalja a
szerszamot a szerszamtapinto folé.
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19.4 Szerszamhossz mérése (Ciklus 31 vagy
481, DIN/ISO: G481, opcié 17)

Ciklus lefutasa

A szerszdmhossz méréséhez programozza a TCH PROBE 31
vagy TCH PROBE 481 (Lasd "Kulénbségek a ciklus 31-33 és a
ciklus 481-483 k6z6tt") mérési ciklust. A beviteli paramétereken
keresztll haromféleképpen adhatja meg a szerszam hosszat:

® Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT méréfelliletének
atmérdje, akkor a szerszam forgas kdzben mérhetd

B Ha a szerszam atmérdje kisebb, mint a TT méréfellletének
atmérdgje, vagy ha egy furé vagy gémbveégl mard hosszat méri,
akkor a szerszamot allé helyzetben mérheti

® Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT méréfellletének
atmérdje, akkor a szerszam egyes forgacsoldéleit annak allé
helyzetében mérheti

»Szerszammeérés a szerszam forgasa kézben” folyamat

A vezérlé ugy hatarozza meg egy forgd szerszam leghosszabb
forgacsoléélét, hogy a mérendé szerszamot egy eltolassal
pozicionalja a tapinté k6zéppontjahoz képest, majd a TT
méréfelulete felé mozgatja, amig meg nem érinti azt. Az eltolast
a szerszamtablazatban a szerszam-eltolasnal tudja programozni:
Sugar (R-OFFS).

»Szerszammeérés a szerszam allé helyzetében” folyamat

A vezérlé a mérendd szerszamot a mérdfelllet kézepe folé
pozicionalja. Majd a nem forgd orsét a TT méréfelllete felé
mozgatja. A méréshez a szerszam eltolast: sugar (R-OFFS) a
szerszamtablazatban ,0“-val kell megadnia.

»Egy él mérése‘ folyamat

A vezérlé a mérendd szerszamot a tapintofej oldalanal levd
poziciéba pozicionalja eld. A szerszam homlokfelllete és a
tapintofej fels6 széle kdzotti tavolsag az offsetToolAxis (122707
sz.) paraméterben van meghatarozva. A szerszamtablazatban

a szerszameltolasnal: hosszusag L-OFFS) tovabbi korrekciot
adhat meg. A vezérl6 sugariranyban megtapintja a szerszamot
forgas kézben az egyes forgacsoldél-mérések kezdészogének
meghatarozasahoz. Ezutan méri az egyes forgacsoldélek hosszat
az orso-orientalas megfelel6 szogének valtoztatasaval. A funkcio
aktivalasahoz programozza az ELBEMERES-t a TCH PROBE 31
ciklusban = 1 értékkel.

574
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Programozaskor ne feledje:

0 A szerszam elsd mérése elbtt irja be a korllbelili
sugarat, korulbellli hosszt, forgacsoléélek szamat és a
szerszam forgasiranyat a TOOL.T szerszdmtablazatba.

A szerszam egyes fogainak mérését legfeljebb 20
fogra végezheti el.

Ciklusparaméterek

A > Szerszambemérés modja (0-2)?: Adja meg, hogy Forg6 szerszam elsé mérése; régi
= a meghatarozott adatokat kivanja-e, és ha igen, formatum

o hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.
i 0: A mért szerszamhossz irédik a TOOL.T

szerszamtablazatba az L memdriaba, a
szerszamkorrekcié pedig DL=0 értéket kap.

Ha a TOOL.T-ben mar adott egy érték, ugy az
felUlirédik.

1: A mért szerszamhosszt 6sszehasonlitja a
TOOL.T-ben 1év6 L szerszdmhosszal. A vezérld
kiszamitja az eltérést és azt mint DL delta értéket
beirja a TOOL.T-be. Az eltérés ezen tulmenden
a Q115 Q paraméterben is rendelkezésre all.

Ha a deltaérték nagyobb, mint a szerszamhossz
vonatkozasaban megengedett kopasi vagy toreési
thrés, ugy a vezeérlé letiltja a szerszamot (L allapot
a TOOL.T-ben)

2: A mért szerszamhosszt 6sszehasonlitja a
TOOL.T-ben 1év6 L szerszdmhosszal. A vezérld
kiszamitja az eltérést és az értéket a Q115 Q
paraméterbe irja. A szerszamtablazatban az

L vagy DL értékeihez azonban nem irja be az
eltérést.

> Az eredmény paraméterszama ?: Az a
paraméterszam, amibe a vezérlé elmenti a mérés
eredményeét:

0,0: Szerszam a tlrésen belil van

1,0: A szerszam kopott (LTOL tullépve)

2,0: A szerszam torott (LBREAK tullépve) Ha nem
akarja a mérés eredményét az NC programon
belll felhasznalni, zarja le a parbeszédet a

NO ENT gombbal

> Biztonsagi magassag ?: Adja meg az orso6tengely
azon poziciojat, amelynél nem all fenn a
munkadarabbal vagy a készulékkel torténd
Utk6zés veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis
biztonsagi magassagot ad meg, hogy a szerszam
csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérlé automatikusan ezen szint folé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistToolAx biztonsagi zona).
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Vagoéélenként mér ? 0=nem/1=igen: Adja meg,
hogy egyedi vagéél bemérést kivan-e végrehaijtani
(legfeljebb 20 él mérhetd be)

Egy szerszam ellendrzése és az
egyes forgacsoloélek mérése és az
allapot Q5-ben valé mentése; régi
formatum
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19.5 Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy
482, DIN/ISO: G481, opcié 17)

Ciklus lefutasa

A szerszamsugar méréséhez programozza a TCH PROBE 32
vagy TCH PROBE 482 (Lasd "Kulénbségek a ciklus 31-33 és

a ciklus 481-483 kdz6tt", oldal 565) mérési ciklust. A beviteli
paramétereken keresztul kétféleképpen adhatja meg a szerszam
sugarat:

® A szerszam mérése forgas kdzben

B A szerszam mérése forgas kdzben, majd azt kovetéen az egyes
forgacsoléélek mérése
A vezérlé a mérendd szerszamot a tapintofej oldalanal levd
poziciéba pozicionalja eld. A mar6é homlokfelllete és a tapintofe;j
fels6 széle kozotti tavolsag az offsetToolAxisparaméterben van
meghatarozva. A vezérl§ sugariranyban megtapintja a szerszamot,
mikdzben az forog. Ha az egyes forgacsoloélek ezt kdvetd mérését
programozta, a vezérld az orientalt orsé stopok segitségével
megmeéri az egyes forgacsoloélek sugarat.

Programozaskor ne feledje:

o A szerszam els® mérése el6tt irja be a korilbellili
sugarat, korulbellli hosszt, forgacsoléélek szamat és a
szerszam forgasiranyat a TOOL.T szerszamtablazatba.

A ciklus mikddése a probingCapability (122723

sz.) gépi paramétertdl fligg. (A paraméterrel tébbek
kozott lehetévé valik a szerszamhossz bemérése allé
féorsoé mellett, egyidejlleg a szerszamsugar és egyedi
él bemérésének letiltasaval.) Vegye figyelembe a
gépkonyvet.

A gyémantfellletld hengerformaju szerszamok

allo f6orsé mellett is bemérheték. Ehhez a
szerszamtablazatban a CUT vagoélszamot 0 értékkel
kell megadnia és megfeleléen adaptalnia kell a CfgTT
(122700 sz.) gépi paramétert. Vegye figyelembe a
gépkonyvet.
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Ciklusparaméterek

E N > Szerszambemérés maédja (0-2)?: Adja meg, hogy Forg6 szerszam els6 mérése; régi
e a meghatarozott adatokat kivanja-e, és ha igen, formatum

B hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.
B 5 0: A mért szerszamsugar beirédik a TOOL.T

szerszamtablazatba az R memoridba, a
szerszamkorrekcioé pedig DR=0 értéket kap.

Ha a TOOL.T-ben mar adott egy érték, ugy az
felllirodik.

1: A mért szerszamsugarat 6sszehasonlitja a
TOOL.T-ben Iévé R szerszamsugarral. A vezérld
kiszamitja az eltérést és azt mint DR delta értéket
beirja a TOOL.T-be. Az eltérés ezen tilmenden

a Q116 Q paraméterben is rendelkezésre all.

Ha a deltaérték nagyobb, mint a szerszamsugar
vonatkozasaban megengedett kopasi vagy torési
tlrés, ugy a vezérlf letiltja a szerszamot (L allapot
a TOOL.T-ben)

2: A mért szerszamsugarat 6sszehasonlitja a
TOOL.T-ben lévé szerszamsugarral. A vezérl§
kiszamitja az eltérést és az értéket a Q116 Q
paraméterbe irja. A szerszamtablazatban az

R vagy DR értékeihez azonban nem irja be az
eltérést.

> Az eredmény paraméterszama ?: Az a
paraméterszam, amibe a vezérlé elmenti a mérés
eredményét:

0,0: Szerszam a tlrésen belil van

1,0: A szerszam kopott (RTOL tullépve)

2,0: A szerszam torott (RBREAK tullépve) Ha nem
akarja a mérés eredményét az NC programon
belll felhasznalni, zarja le a parbeszédet a

NO ENT gombbal

> Biztonsagi magassag ?: Adja meg az orsotengely

Egy szerszam ellendrzése és az
egyes forgacsoléélek mérése és az
allapot Q5-ben valé mentése; régi
formatum
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munkadarabbal vagy a készilékkel tortend
Utkdzes veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis
biztonsagi magassagot ad meg, hogy a szerszam
csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérl6 automatikusan ezen szint folé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistToolAx biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Vagoélenként mér 2 0=nem/1=igen: Adja meg,
hogy egyedi vagéél bemérést kivan-e végrehajtani
(legfeljebb 20 él mérhetd be)

~J
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19.6 Szerszam komplett mérése (Ciklus 33
vagy 483, DIN/ISO: G481, opcié 17)

Ciklus lefutasa

Egy szerszam hosszanak és sugaranak méréshez programozza
a TCH PROBE 33 vagy TCH PROBE 483 mérési ciklust (Lasd

"Kulonbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 kozott", oldal 565).

Ez a ciklus kiléndsen elényds a szerszamok elsé beméréséhez,
mivel id6ét takarit meg a hosszusag és sugar kuldén-kulén térténd
méréséhez képest. A beviteli paramétereken keresztil valaszthatja
ki a kivant méréstipust:

B A szerszam mérése forgas kdzben

® A szerszam mérése forgas kdzben, majd azt kovetéen az egyes
forgacsoloélek mérése

A vezérlb a szerszdmot régzitett programozott sorrendben méri

be. El6sz06r a szerszdm sugarat méri, majd a hosszusagot. A

mérési sorrend azonos a ciklus 31 és 32 valamint 481 és 482

sorrendjeivel.

Programozaskor ne feledje:

6 A szerszam elsé mérése elétt irja be a korilbeldli
sugarat, korllbellli hosszt, forgacsoléélek szamat és a
szerszam forgasiranyat a TOOL.T szerszamtablazatba.

A ciklus miikddése a probingCapability (122723

sz.) gépi paramétertdl fligg. (A paraméterrel tdbbek
kozott lehetévé valik a szerszamhossz bemérése allé
féorsd mellett, egyidejlleg a szerszamsugar és egyedi
él bemérésének letiltasaval.) Vegye figyelembe a
gépkonyvet.

A gyémantfelllet(i hengerformaju szerszamok

allé féorsé mellett is bemérhetdk. Ehhez a
szerszamtédblazatban a CUT vagéélszamot O értékkel
kell megadnia és megfelel6en adaptalnia kell a CfgTT
(122700 sz.) gépi paramétert. Vegye figyelembe a
gépkonyvet.
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Ciklusparaméterek

> Szerszambemérés modja (0-2)?: Adja meg, hogy Forg6 szerszam els6 mérése; régi
a meghatarozott adatokat kivanja-e, és ha igen, formatum
hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.
0: A mért szerszamhossz és a mért
szerszamsugar beirddnak a TOOL.T
szerszamtablazatba az L és R memériaba, a
szerszamkorrekcié pedig DL=0 és DR=0 értéket
kap. Ha a TOOL.T-ben mar adott egy érték, ugy az
felllirodik.
1: A mért szerszamhosszot és a mért
szerszamsugarat 6sszehasonlitja a TOOL.T-ben
|évd L szerszamhosszal és R szerszamsugarral.
A vezérl6 kiszamitja az eltérést és azt mint DL és
DR delta értéket beirja a TOOL.T-be. Az eltérések
ezen tulmenden a Q115 és Q116 Q paraméterben
is rendelkezésre allnak. Ha a deltaérték nagyobb,
mint a szerszamhossz vagy szerszamsugar
vonatkozasaban megengedett kopasi vagy torési
tlrés, ugy a vezérlf letiltja a szerszamot (L allapot
a TOOL.T-ben)
2: A mért szerszamhosszt és a mért
szerszamsugarat 6sszehasonlitja a TOOL.T-
ben lév6 L szerszamhosszal és az R
szerszamsugarral. A vezeérld kiszamitja az eltérést
és az értékeket a Q115 ill. Q116 Q paraméterbe
irja. A szerszamtablazatban az L,R vagy DL,DR
értékeihez azonban nem irja be az eltéréseket.

> Az eredmény paraméterszama ?: Az a
paraméterszam, amibe a vezérlé elmenti a mérés
eredményét:

0,0: Szerszam a tirésen belll van

1,0: A szerszam kopott (LTOL vagy/és RTOL
tullépve)

2,0: A szerszam torott (LBREAK vagy/és RBREAK
tullépve) Ha nem akarja a mérés eredményét

az NC programon belil felhasznalni, zarja le a
parbeszédet a NO ENT gombbal

> Biztonsagi magassag ?: Adja meg az orsétengely

Egy szerszam ellendrzése és az
egyes forgacsoléélek mérése és az
allapot Q5-ben valé mentése; régi
formatum
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munkadarabbal vagy a készulékkel torténd
Utk6zés veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis
biztonsagi magassagot ad meg, hogy a szerszam
csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérlé automatikusan ezen szint félé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistToolAx biztonsagi zona).
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Vagoélenként mér ? 0=nem/1=igen: Adja meg,
hogy egyedi vagéél bemérést kivan-e végrehajtani
(legfeljebb 20 él mérhetd be)

©
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Ciklustablazatok | Attekintés

20.1 Attekintés

Fix ciklusok

Ciklusszam  Ciklusmegnevezés DEF- CALL- Oldal
aktiv  aktiv

7 Nullaponteltolas L] 299
8 Tikrozés L] 306
9 Vérakozasi id6 (] 325
10 Forgatas [ 308
11 Mérettényez6 [ 310
12 Programhivas (] 326
13 Orientalt féorso6 stop L] 327
14 Konturmeghatarozas | 223
18 Menetmetszés | 346
19 Munkasik déntése [ 313
20 Konturadatok SL Il (] 228
21 Eléfaras SL 11 [ 230
22 Kinagyolas SL Il [ 232
23 Fenéksimitas SL II n 237
24 Oldalsimitas SL Il L] 239
25 Atmend kontur n 242
26 Mérettényez6 tengelyenként [ 311
27 Hengerpalast [ 267
28 Hengerpalast horony L] 270
29 Hengerpalast gerinc [ 274
32 Tlrés L] 328
39 Hengerpalast kontur [ 277
200 Fuaras [ 75
201 Dorzsarazas [ 77
202 Kiesztergalas [ 79
203 Univerzalis furas [ 82
204 Hatrafelé siillyesztés [ 88
205 Univerzalis mélyfuras u 92
206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal, Uj [ 117
207 Merevszaru menetfuras, Uj [ 120
208 Furatmaras [ 100
209 Menetfaras forgacstoréssel [ 125
220 Kdérmintazat | 211
221 Négyszodg mintazat | 214
225 Gravirozas [ 332

582 HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2018



Ciklustablazatok | Attekintés

Ciklusszam Ciklusmegnevezés DEF- CALL- Oldal
aktiv  aktiv
232 Homlokmaras = 338
233 Homlokmaras (valaszthaté marasi irany, az oldalak [ 196
figyelembevételével)

239 Gy6z6djon meg a terhelésrol (] 344
240 Kdzpontozas [ 73
241 Egyélli mélyfuras ] 103
247 Nullapontfelvétel (] 305
251 Négyszogzseb (telies megmunkalas) [ 157
252 Korzseb (telies megmunkalas) [ 163
253 Horonymaras [ 170
254 ives horony " 175
256 Négyszdgcsap (teljes megmunkalas) [ 181
257 Korcsap (teljes megmunkalas) L] 186
258 Sokszog csap [ 190
262 Menetmaras [ 132
263 Menetmaras/sillyesztés [ 136
264 Telibeflras = 140
265 Csavarvonalas telibefaras [ 144
267 Kilsé menetmaras [ 148
270 Atmené konturadatok " 251
275 Trochoid horony L] 253
276 Konturvonal 3D [ 246
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Tapintéciklusok

Ciklusszam  Ciklusmegnevezés DEF- CALL- Oldal
aktiv  aktiv
0 Referenciasik (] 470
1 Polar nullapont | 471
3 Mérés (] 511
4 Mérés 3D-ben (] 513
30 TT kalibralasa ] 570
31 Szerszamhossz mérése/ellenbrzése (] 574
32 Szerszamsugar mérése/ellenérzése (] 576
33 Szerszamhossz és szerszamsugar mérése/ellendrzése L] 578
400 Alapelforgatas két ponttal [ 382
401 Két furat altal meghatarozott alapelforgatas [ 385
402 Két csap altal meghatarozott alapelforgatas [ 389
403 Ferde felfogas kompenzalasa forgastengellyel (] 394
404 Alapelforgatas beallitasa L] 399
405 Ferde felfogas kompenzalasa a C tengellyel [ 400
408 Referenciapont a horony kézéppontjaban (FCL 3 funkcid) L] 410
409 Referenciapont a gerinc k6zéppontjaban (FCL 3 funkcid) [ 414
410 Nullapont négyszogon belll [ 418
411 Nullapont négyszogon kiviil [ 422
412 Nullapont kérdn (furaton) beldil (] 426
413 Nullapont kérén (csapon) kivdl (] 431
414 Nullapont sarkon kivul L] 436
415 Nullapont sarkon beldl (] 441
416 Nullapont kérkézéppontban (] 446
417 Nullapont a tapinté tengelyén [ 450
418 Nullapont négy furat kdzéppontjaban (] 452
419 Nullapont barmely tengelyen L] 456
420 Munkadarab — sz6g mérése L] 472
421 Munkadarab — furat mérése (furatk6zéppont és -atméro) [ 475
422 Munkadarab — kor kilsé mérése (kércsap atmérdje) [ 479
423 Munkadarab — négyszog belsd mérése [ 483
424 Munkadarab — négyszdog kulsé mérése (] 487
425 Munkadarab — bels6 szélesség mérése (horony) (] 490
426 Munkadarab — kils6é szélesség mérése (gerinc) [ 493
427 Munkadarab — mérés valaszthaté tengelyben L] 496
430 Munkadarab — furatkdr mérése (] 499
431 Munkadarab — sikmérés [ 499
441 Gyors tapintas [ 528
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Ciklusszam Ciklusmegnevezés DEF- CALL- Oldal
aktiv  aktiv
450 KinematicsOpt: Kinematika mentése (opcio) L] 536
451 KinematicsOpt: Kinematika mérése (opcio) [ 539
452 KinematicsOpt: Preset kompenzacié [ 532
460 A tapint6 kalibralasa [ 517
461 A tapintd hosszanak kalibralasa L] 521
462 A tapint6 kalibralasa gydriben L] 523
463 A tapint6 kalibralasa kércsapon [ 525
480 TT kalibralasa ] 570
481 Szerszamhossz mérése/ellenbrzése (] 574
482 Szerszamsugar mérése/ellenérzése (] 576
483 Szerszamhossz és szerszamsugar mérése/ellenérzése (] 578
484 TT kalibralas [ 572
1410 El tapintasa = 371
1411 Két kor tapintasa [ 375
1420 Tapintas a sikban [ 366
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