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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
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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 olyan programozoéi funkciokat ir le, amik a
vezérlésekben az alabbi NC-szoftverszamtol érhetéek el.

Vezérl6 tipus NC szoftver szama
TNC 620 817600-07
TNC 620 E 817601-07
TNC 620 Programozo allomas 817605-07

Az E betl a vezérl6 export verzidjat jeldli. Alabbi szoftveropciok

nem vagy csak korlatozottan élinak exportverzié esetén

rendelkezésre:

= Haladd Funkcio Beallitas 2 (opcid #9) 4 féorso interpolaciora
korlatozodva

m KinematicsComp (opcid #52)

A szerszamgépgyarto a vezerl6 hasznalhato teljesitmeényi jellemz6it

a szerszadmgéphez paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy

a jelen kézikényv néhany olyan funkciét is tartalmaz, amely nem all

minden vezeérl6nél rendelkezésre.

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

B Szerszdmbemérés TT-vel

Berendezésének tényleges miszaki jellemzéinek megismeréséhez
forduljon a gép gyartéjahoz.

Tobb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a
HEIDENHAIN vezérlék programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is
javasoljuk, mert igy lehet6sége nyilik mélyebben megismerkedni a
vezérl6 funkcidival.

@ Hasznalati utasitas:
A ciklusokkal nem kapcsolatos vezérl6 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 felhasznaldi kézikdnyv DIN/ISO programozas:
1096887-xx
ID felhasznaldi kézikdnyv, beallitds, NC programok
tesztelése és végrehajtasa: 1263172-xx
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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
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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

CAD import (opci6 42)
CAD import

KinematicsOpt (opci6 48)

Gépi kinematika Optimalizalasa

Bovitett szerszamkezeld (opcidé 93)

Bovitett szerszamkezelo

40

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

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

m Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programokbdl

®  Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
B Aktiv kinematika tesztelése
®  Aktiv kinematika optimalizalasa

Python-alapu
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Tavoli Hozzaférés (opcio 133)

Kiils6 szamitogép egységek tavoli 5 Windows egy kilén szamitogép egységen
hozzaférése ® Felhasznaldi interfészen keresztll
Statusz jelentés interfész — SRI (opcié 137)

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

Keresztdeformacié kompenzaciéo — CTC (opcié 141)

Tengelykapcsolasok kompenzaciéja = Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
tengelygyorsulason keresztul

® TCP kompenzacio (Tool Center Point)

Adaptiv poziciészabalyozas — PAC (opci6 142)
Adaptiv pozicioszabalyozas ® Vezérl6paraméterek modositasa a munkatérben [évé tengelyek
pozicidjatol figgben
B Vezérl6paraméterek modositasa egy tengely sebességétél vagy
gyorsulasatol figgéen
Adaptiv terhelésszabalyozas — LAC (opcié 143)

Adaptiv terhelésszabalyozas ® Munkadarab sulyanak és a surlédasi erének az automatikus
meghatérozasa

® Vezérl6-paraméterek médositasa a munkadarab tényleges tdmegétél
figgdben.

Aktiv rezgéskompenzacié — ACC (opcié azonositd 145)

Aktiv rezgésszabalyozas Teljesen automatikus funkcié a megmunkalas alatti
rezgésszabalyzashoz

Aktiv vibracio csillapitas — AVD (opci6 azonosité 146)

Aktiv vibracio csillapitas A szerszamgép rezgéscsillapitasa, a munkadarab feliileti min6ségének
noveléséhez

Batch Process Manager (opci6 154)

Batch Process Manager Gyartasi megbizasok tervezése

Komponens felligyelet (opcié 155)

Komponensfeliigyelet kiilsé Konfiguralt gépkomponensek felligyelete tulterhelésre
érzékel6k nélkiil

Opt. Contour Milling (opcié #167)

Ciklus 271: OCM KONTURADATOK
Ciklus 272: OCM NAGYOLAS
Ciklus 273: OCM FENEKSIMITAS
Ciklus 274: OCM OLDALSIMITAS

Optimalizalt konturciklusok
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Fejlesztés allasa (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

42

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2019



Alapismeretek | Opcionalis paraméterek

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-07 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.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Ciklusmeghatdrozas meghivasa

» Nyomja meg a jobboldali nyil gombot, mig az Uj Q paraméter
meg nem jelenik

» Megadott standard érték atvétele

» Vagy pedig adjon meg egy értéket

» Amennyiben az Uj Q paramétert szeretné atvenni, gy lépjen ki

a menibdl a jobboldali nyil gomb ismételt megnyomasaval vagy
az END segitségével

» Ha pedig nem szeretné atvenni az Uj Q paramétert, nyomja meg
a NO ENT gombot

Kompatibilitas

A régebbi HEIDENHAIN palyavezérlékdn (TNC 150 B-t6l kezdve)

létrehozott NC programokat a TNC 620 U] szoftververzioja tulnyomo

tobbségében végre tudja hajtani. Még ha uj, opcionalis ("Opcionalis

parameéterek") paramétereket is adott meglévé ciklusaihoz, az

NC programokat tovabbra is végre tudja hajtani a szokasos 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 térdinie 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 vezérl§ azokat a megnyitaskor ERROR

mondatként jeldli meg.
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1.3 81760x-06 szoftverek uj és médositott
ciklus funkcidi

= Uj ciklus 1410 EL TAPINTASA (opci6 #17), Lasd "EL
TAPINTASA (Ciklus 1410, DIN/ISO: G1410, opci6 #17)",
oldal 400

= Uj ciklus 1411 KET KOR TAPINTASA (opci6 #17),Lasd "KET
KOR TAPINTASA (Ciklus 1411, DIN/ISO: G1411, opci6 #17)",
oldal 404

= Uj ciklus 1420 TAPINTAS A SIKBAN (opci6 #17), Lasd "SIK
TAPINTASA (Ciklus 1420, DIN/ISO: G1420, opcié #17)",
oldal 395

® Az OLDALSIMITAS ciklus 24-ben a lekerekités az utolso
fogasvételkor torténik érintéleges csavarvonallal, Lasd
"OLDALSIMITAS (Ciklus 24, DIN/ISO: G124, opcié #19)",
oldal 267

m A 233 SIKMARAS ciklus ki lett egészitve a Q367 FELULET
HELYZETE paraméterrel, Lasd "SIKMARAS (ciklus 233, DIN/
ISO: G233, opcid #19)", oldal 196

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

= A 408 - 419 automatikus tapintoé ciklusok figyelembe veszik a
chkTiltingAxes (204600 sz.) értékét a nullapont megadasanal,
Lasd "Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel”,
oldal 433

B 41x tapintérendszer-ciklusok, bazispontok automatikus
meghatarozasa: a Q303 MERT ERTEK ATVITEL
ciklusparaméter és a Q305 SORSZ. masképp
mikodnekSORSZ. A LISTABAN, Lasd "Tapintéciklusok:
Automatikus nullapontfelvétel”, oldal 433

m A ciklus 420 SZOGMERES-ben az elépozicionalashoz a
ciklusok és a tapintotablazat adatai kerilnek figyelembe vételre,
Lasd "SZOG MERESE (ciklus 420, DIN/ISO: G420, opci6 #17)",
oldal 500

® Ciklus 450 KINEMATIKA MENTESE a helyreéllitasnal eltér6
értékeket ir. Lasd "KINEMATIKA MENTESE (ciklus 450, DIN/
ISO: G450, opcid #48)", oldal 566

= A ciklus 451 KINEMATIKA MERESE kibdviilt a 3-as értékkel a
Q406 MOD ciklusparaméternél, Lasd "KINEMATIKA MERESE
(ciklus 451, DIN/ISO: G451, opcié #48)", oldal 569

m A ciklus 451 KINEMATIKA MERESE esetén csupan a masodik
mérésnél kerul a kalibraciés gémb sugara ellenérzésre,
Lasd "KINEMATIKA MERESE (ciklus 451, DIN/ISO: G451,
opcio #48)", oldal 569

= A tapintotablazat béviilt a REACTION oszloppal, Lasd
"Tapintérendszer-tablazat", oldal 382

A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépi paraméter
rendelkezésére all, Lasd "MENETFURAS kiegyenlit6
tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO: G206)", oldal 119,

Lasd "MENETFURAS kiegyenlité tokmany nélkiil GS (Ciklus
207, DIN/ISO: G207)", oldal 122, Lasd "MENETFURAS
FORGACSTORESSEL (ciklus 209, DIN/ISO: G209, opci6 #19)",
oldal 126 , Lasd "MENETMETSZES (ciklus 18, DIN/ISO: G886,
opcioé #19)", oldal 372
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1.4 81760x-07 szoftverek uj és médositott
ciklus funkcidi

= Uj pontmintazat ciklus 224 MINTAZAT DATAMATRIX KODJA,
amellyel létre tud hozni egy DataMatrix-kodot, Lasd "MINTAZAT
DATAMATRIX CODE (ciklus 224, DIN/ISO: G224, opcio #19) ",
oldal 243

u Uj ciklus 238 GEPALLAPOT MERESE, amellyel a gép
komponenseit tudja kopéasra feliigyelni, Lasd "GEPALLAPOT
MERESE (ciklus 238, DIN/ISO: G238, opci6 #155)", oldal 368

= Uj ciklus 271 OCM KONTURADATOK, amellyel megmunkalasi
informaciokat tud meghatarozni az OCM ciklusokhoz, Lasd
"OCM KONTURADATOK (cikluls 271, DIN/ISO: G271,
opcio #167) ", oldal 297

= Uj ciklus 272 OCM NAGYOLAS, amellyel nyitott zsebeket
tud megmunkalni a bemarasi sz6g betartasa mellett, Lasd
"OCM NAGYOLAS (ciklus 272, DIN/ISO: G272, opci6 #167) ",
oldal 299

® Uj ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS, amellyel nyitott zsebeket
tud megmunkalni a bemarasi sz6g betartasa mellett,Lasd "OCM
FENEKSIMITAS (ciklus 273, DIN/ISO: G273, opcié #167)",
oldal 303

= Uj ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS, amellyel nyitott zsebeket
tud megmunkalni a bemarasi szég betartasa mellett, Lasd "OCM
OLDALSIMITAS (ciklus 274, DIN/ISO: G274, opcié #167)",
oldal 305
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Uj NULLAPONT LISTA funkciégomb a mondatonként és
folyamatos programfutas izemmaodokban. A tovabbiakban a
pillanatnyi érték atvétele a nullapont tablazatba a mondatonként
és folyamatos programfutas zemmaodokban lehetséges, Lasd
"Nullapont tédblazat szerkesztése Mondatonkénti és Folyamatos
programfutas tzemmaodokban", oldal 215

A 205 UNIVERZ. MELYFURAS és 241 EGYELU MELYFURAS
ciklusokban a rendszer ellenérzi a Q379 KIINDULASI PONT
megadott értékeit dsszehasonlitva azokat a Q201 MELYSEG
ertékeivel. Szlikség esetén hibalzenet jelenik meg, Lasd
"UNIVERZALIS MELYFURAS (ciklus 205, DIN/ISO: G205,
opcio #19)", oldal 92 vagy oldal 103

A ciklus 225 GRAVIROZ segitségével gravirozhaté egy NC
program elérési utvonala vagy neve, Lasd "NC program
nevének és elérési utvonalanak gravirozasa", oldal 361

Ha a ciklus 233-ban beprogramozott egy korlatozast, ugy a
SIKMARAS ciklus meghosszabbitja a konturt a saroksugarral
fogasvételi iranyba, Lasd "SIKMARAS (ciklus 233, DIN/ISO:
G233, opcié #19)", oldal 196

A ciklus 239 BETOLTES MEGHATAROZ. csak akkor jelenik
meg, ha a gépgyarté ezt meghatarozta, Lasd "BETOLTES
MEGHATAROZASA (ciklus 239, DIN/ISO: G239, opci6 #143)",
oldal 370

Az abra a ciklus 256 NEGYSZOGCSAP-ben megvaltozott Q224
ELFORDITASI SZOG esetén, Lasd "NEGYSZOGCSAP (ciklus
256, DIN/ISO: G256, opcidé #19)", oldal 181

Az abra a ciklus 415 HIVPONT SARKON BELUL-ben Q326
TAVOLSAG 1. TENG. és Q327 TAVOLSAG 2. TENG. esetén
megvaltozott, Lasd "BAZISPONT BELSO SARKON (Ciklus 415,
DIN/ISO: G415, opcid #17)", oldal 460

Az 4bra a ciklus 481 és 31 SZERSZAMHOSSZ-ban valamint
a ciklus 482 és 32 SZERSZAMSUGAR-ban Q341 VAGOELEK
MERESE esetén megvaltozott, Lasd "Szerszamhossz mérése
(Ciklus 31 vagy 481, DIN/ISO: G481, opcio 17)", oldal 604
vagy oldal 608

A 14xx ciklusokban félautomatikus médban a kézikerékkel

elépozicionalast lehet elvégezni. Tapintas utan biztonsagos
magassagra allhat, Lasd "Félautomatikus mod®, oldal 389
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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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Alapismeretek / attekintés | Elérhetd cikluscsoportok

2.2

Elérhet6 cikluscsoportok

Fix ciklusok attekintése

CYCL
DEF

Funkciégomb Cikluscsoport

FURAS~/
MENET

Ciklusok mélyfurashoz,
dorzsarazashoz,
kiesztergalashoz és
slllyesztéshez

» Nyomja meg a CYCL DEF funkcidgombot

Oldal
74

FURAS/
MENET

Ciklusok menetfurashoz,
menetvagashoz és
menetmarashoz

118

ZSEBEK/
CSAPOK/
HORNY OK

Ciklusok zsebmarashoz, csap-,
horony- és sikmarashoz

156

KOORD .
TRANSZF .

Koordinata-transzformacios
ciklusok, melyek lehetévé
teszik a nullaponteltolast,

a forgatéast, a tukrozést,
valamint konturok nagyitasat
és kicsinyitését

208

SL
CIKLUSOK

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

250

PONT-
MINTA

Ciklusok pontmintazatok,
pl. lyukkor vagy lyukfelllet
készitéséhez, DataMatrix kod

236

SPECIALIS
CIKLUSOK

[>]

Specialis ciklusok, mint pl.
varakozasi id6, programhivas,
orsoorientalas, gravirozas,
tlrés, terhelés megallapitasa,

348

Sziikség esetén kapcsoljon at gépspecifikus
fix ciklusokra. A szerszamgépgyarto beépitheti

ezeket a fix ciklusokat.
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Tapintociklusok attekintése

TOUCH
PROBE

Alapismeretek / attekintés | Elérheté cikluscsoportok

» Nyomja meg a TOUCH PROBE funkciégombot

Funkciégomb Cikluscsoport Oldal
FORGATAS A munkadarab ferde 385
helyzetének automatikus
rogzitésére és
kompenzalasara szolgalo
ciklusok
BAZISPONT Ciklusok a béZiSpOI’It 434
automatikus felvételéhez
MERES Ciklusok a munkadarab 492
automatikus ellen6rzéséhez
RS Specialis ciklusok 540
Ts Tapintorendszer kalibralasa 547
KALIBRALAS
Az
KINEMATIKA Ciklusok az automatikus 563
kinematikai méréshez
TT CIKLSOK Ciklusok az automatikus 596

[>]

50

szerszammeéréshez (a
szerszamgép gyartdja
engedélyezi)

Adott esetben gdrgessen tovabb a gépspecifikus
tapintéciklusokra, az ilyen tapintéciklusokat

gépgyartdja tud integralni
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

3.1 Megmunkalas fix ciklusokkal

Gépspecifikus ciklusok(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-t6l 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

a tobbszordsen hasznalt atadasi paraméterek fellilirasabdl eredd
problémak elkerltlheték legyenek,

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» A DEF-aktiv ciklusokat a CALL-aktiv ciklusok elé programozza

o Ha egy CALL-aktiv ciklus meghatarozasa és meghivasa
kozott egy DEF-aktiv ciklust szeretne programozni,
ugy azt csak akkor tegye, ha nincs kdzdsen hasznalt
specialis atviteli paraméter.

Tovabbi informacié: "Egy ciklus hivasa", oldal 54
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus meghatarozasa funkciégombokkal

Ehhez alabbiak szerint jarjon el: F:ouramozas @m
» Nyomja meg a CYCL DEF funkciégombot »cw e oty
> A funkciégombsor a kllénbdzé cikluscsoportokat [:I
mutatja. l:l
e » Valassza ki a cikluscsoportot, pl. a furéciklusokat |
— =
202 ] » Valassza ki a ciklust, pl. MENETMARAS ] e I
Nz > A vezérlé megnyitja a ciklushoz tartozo gee :
parbeszédablakot és bekéri a sziikséges e
adatokat. Ezzel egyid6ben a beviteli adatok H “ " H “ “ sraao |

grafikusan is lathatok a képernyd jobb oldalan
Iévé ablakban. A beadandd paraméter vilagos
hatterd.

» Adja meg a szikséges paramétereket
Zarja le a bevitelt az ENT gombbal

> A vezérld bezarja a parbeszédablakot, ha
megadott minden szukséges adatot.

v

Ciklus meghatarozasa a GOTO funkcioéval
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a CYCL DEF gombot
> A funkciégombsor a kiiléonb6z6 cikluscsoportokat
mutatja.

GOTO
o

Nyomja meg a GOTO billentyt

A vezérl6 egy felugré ablakban mutatja a
ciklusokat.

Vélassza ki a nyilgombokkal kivant ciklust
Vagy pedig adja meg a ciklus szamat
Hagyja jéva az ENT gombbal

A vezérl6 megnyitja a ciklushoz tartozé
parbeszédablakot a fent leirtaknak megfeleléen.

v

v

v vvy

o
o
o
o
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

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)
® Ciklus meghatarozas (CYCL DEF)

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

Alabbi ciklusok érvényesek az NC programban torténd
meghatdrozasukat kdvetéen. Ezeket nem lehet és tilos meghivni:

m Ciklus 220 furatkorés pontmintazatokhoz és Ciklus 221
furatsoros pontmintazatokhoz

SL Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA

SL Ciklus 20 KONTURADATOK

Ciklus 32 TURES

Koordinata-transzformacios ciklusok

Ciklus 9 VARAKOZASI IDO

= Minden tapintéciklus

A tobbi ciklust a kdvetkezékben leirt funkcidkkal lehet meghivni.

Ciklus meghivasa CYCL CALL segitségével
A CYCL CALL funkcio6 az utoljara definialt megmunkalasi ciklust
hivja meg egyszer. A ciklus kezd&pontja a CYCL CALL-mondat el6tt
legutoljara programozott pozicid.
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg a CYCL CALL gombot

» Nyomja meg a CYCLE CALL M funkcidgombot

» Ha sziikséges, adja meg az M mellékfunkciot
(példaul M3 az orso6 bekapcsolasahoz)

» Fejezze be a parbeszédet a END gombbal

Ciklus meghivasa CYCL CALL PAT segitségével

A CYCL CALL PAT funkci6 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 62

Tovabbi informacio: "Ponttablazatok”, oldal 69
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

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 pozicié a szerszamtengelyen a munkadarab
felsé felllete felett van (Q203), akkor a vezeérl6 elészor a
megmunkalasi sikban mozgatja a szerszamot a programozott
pozicidba, majd azt kdvetden a szerszamtengelyen

B Ha az aktualis szerszampozicié a szerszamtengelyen a
munkadarab fels6 fellilete alatt van (Q203), akkor a vezérlé
elészor a szerszamtengelyen mozgatja a szerszamot a
biztonsagi magassagra, majd a megmunkalasi sikban a
programozott poziciéba

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

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

A vezérld altalaban sugarkorrekcioé nélkil (R0) mozog a
CYCL CALL POS--mondatban megadott pozicioéra.

Ha a YCL CALL POS funkciéval olyan ciklust hiv

meg, amelyikben egy kezd6pozicié 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
hivja meg egyszer. Az M99 funkciot a pozicionalé6 mondat végén
kell programoznia, a vezérld 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 érvényességének megsziintetéséhez alabbiak szerint
jarjon el:

» Programozas az M99 pozicionalé mondatban

> A vezérld raall az utolsé kezddpontra.

» Vagy pedig hatarozzon meg egy Uj megmunkalo ciklust a CYCL
DEF hasznalataval

o A vezérld az M89 és FK programozas egylttesét nem
tamogatja!

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2019
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Ciklus meghivasa SEL CYCLE segitségével

A SEL CYCLE funkciéval tetsz6leges NC-programot tud
alprogramként alkalmazni.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg a PGM CALL gombot

Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

» Nyomja meg a ZYKLUS WAHLEN funkciégombot

» Nyomja meg a DATEI WAHLEN funkciégombot
» NC-program kivalasztasa
» Valassza a CYCL CALL M, CYCL CALL PAT vagy
CYCL CALL POS funkciégombot

» Vagy pedig programozza az M99-t

az NC mondatok utani megallas nélkul keril

egy NC mondatként lathatd.

programoznia.

o Ha egy SEL CYCLE -vel kivalasztott NC programot
hajt végre, ugy az a mondatonkénti programfutasban

végrehajtasra. A folyamatos programfutasban is csak

CYCL CALL PAT és CYCL CALL POS egy pozicionalasi
logikat hasznalnak a ciklus végrehajtasa el6tt. A
pozicionalasi logika tekintetében a SEL CYCLE és

a ciklus 12 PROGRAMHIVAS hasonléan mikddnek:
Pontmintanal a megkdzelitendd biztonsagi magassag
kiszamitasa a minta inditasakor Z poziciok és a
pontmintaban Iévé minden Z pozicié maximumaval
torténik. A CYCL CALL POS esetén nem torténd
elépozicionalas a szerszamtengely irdnyaban. A
meghivott fajlon belili elépozicionalast Onnek kell
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Fix ciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

3.2 Programalapok ciklusokhoz

Attekintés

A 20 - 25 ciklusok, melyek szama nagyobb 200-nal, mindig [EFez2 Gzemea @ ropranozas = -
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 megfelel6
megmunkalo ciklusban egyszertien hozzarendelheti a program
elején meghatarozott értéket

Az alabbi GLOBAL DEF funkciok allnak rendelkezésére:

4
Lo

Funkciégomb Megmunkalasi mintazatok Oldal B e .

GLOBAL DEF ALTALANOS 60
ey e Altalanosan érvényes
ciklusparaméterek
meghatarozasa
105 GLOBAL DEF FURAS 60
e Specifikus furasi
ciklusparaméterek
meghatérozasa
110 GLOBAL DEF ZSEBMARAS 60
e, = Specifikus zsebmaro
ciklusparaméterek
meghatarozasa
i GLOBAL DEF 61
lener. rinaas KONTURMARAS

Specifikus konturmaré
ciklusparaméterek

meghatarozasa
GLOBAL DEF 61
i POZICIONALAS

A CYCL CALL PAT
pozicionalasi médjanak

meghatarozasa
120 GLOBAL DEF TAPINTAS 61
S Specidlis tapintociklus-

paraméterek meghatarozasa
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GLOBAL DEF megadasa

Ehhez alabbiak szerint jarjon el: [ERPoeEiBRaTae e B -og-anczs
» Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot e
» Nyomja meg a SPEC FCT funkcidgombot ;

» Nyomja meg a PROGRAMALAPOK funkciégombot : —

NORMAK # ;.'

ey » Nyomja meg a GLOBAL DEF funkciégombot i

T > Valassza ki a megfeleld GLOBAL-DEF-funkciot, s o s mpsstn it | e | s
T pl. nyomja meg a GLOBAL DEF ALTALANOS
funkciégombot

» Adja meg a szukséges meghatarozasokat
» Hagyja jova az ENT gombbal
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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.

Ehhez az alabbiak szerint jarjon el:

DEF

FURAS/
MENET

200

)

STANDARD
ERTEKET
BEALL:T

>

v

TNG: \ne_pro g\PGMICyC12 n

s\ne_g ¥
812tonsagt tavolsag 2

Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot

Nyomja meg a CYCL DEF funkciégombot

Adja meg a kivant cikluscsoportot, pl. a 777”777, ‘, ” |

| STANDARD.

ERTEKET
BEALLET

faréeiklusokat

Vélassza ki a kivant ciklust, pl. FURAS.

Ha van hozza globalis paraméter,
akkor a vezé;rlb’ [negjelen’iti a
STANDARD ERTEKET BEALLIT funkciégombot.

Nyomja meg a STANDARD ERTEKET BEALLIT
funkciégombot

A vezérl6 beirja a PREDEF szo6t (angolul: elére
meghatarozott) a ciklusmeghatarozasba. igy mar
létre is hozott egy hozzarendelést a megfelel
GLOBAL DEF-paraméterhez, amelyet a program
elején meghatarozott.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Amennyiben utélag médositja a programbeallitasokat a GLOBAL
DEF hasznalataval, igy a médositasok a teljes NC programot
erintik. Ezaltal jelentdsen megvaltozhat a megmunkalasi eljaras.

> A GLOBAL DEF funkciét tudatosan hasznalja. A végrehajtas
elétt végezzen programtesztet

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

® BIZTONSAGI TAVOLSAG: A szerszam homlokfeliilete és a
munkadarab fellilete kozotti tavolsag a szerszamtengelyen a
ciklus kezddpozicidjanak automatikus megkdzelitésénél

® 2. BIZTONSAGI TAVOLS: Az a pozici6, ahova a vezérlé
pozicionalja a szerszamot egy megmunkalasi Iépés végén
(ezen a magassagon kdzeliti meg a szerszam a a kdvetkezd
megmunkalasi poziciét a megmunkalasi sikban)

= F POSITIONIEREN: Az az el6tolas, amivel a vezérlé egy cikluson
belll mozgatja a szerszamot

® F VISSZAHUZAS: Az az elétolas, amivel a vezérld visszahlzza a
szerszamot

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

Globalis adatok a farasi miiveletekhez
= VISSZAHUZASI SEBESSEG FORGACSTORESHEZ: Az az érték,
amivel a vezérl6 visszahuzza a szerszamot a forgacstoérés soran

. KIVARASI IDO LENT: Az az id6é masodpercben, amit a szerszam
a furat aljan tolt.

m 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 TENYEZO: A szerszam sugaranak és a palya

atlapolasi tényezd6jének szorzata egyenl6 az oldaliranyu
fogasvétellel

B MARASFAJTA: Egyeniranyu/elleniranyu futas

® FOGASVETEL TiPUSA: Fogasvétel az anyagban valtakozo
csavariranyu mozgassal, vagy fliggélegesen

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 (tkozik a munkadarabbal (k6zbensé
pozicionalaskor és a ciklus végén a visszahuzaskor)
ATLAPOLASI TENYEZO: A szerszam sugaranak és a palya
atlapolasi tényezéjének szorzata egyenl6 az oldaliranyu
fogasvétellel

MARASFAJTA: Egyeniranyu/elleniranyu futas

o A paramétereket a kovetkezd SL ciklusoknal

alkalmazzak: 20, 22, 23, 24 és 25.

Globalis adatok a pozicionalas miikodéséhez

POZICIONALAS VEGREHAJTASA: visszahlzas a
szerszamtengelyen a megmunkalasi |épés végén a 2.

o A paramétereket azok a fix ciklusok alkalmazzak,

amelyeket a CYCL CALL PAT funkcidval hivnak meg.

Globalis adatok a tapint6é funkciokhoz

BIZTONSAGI TAVOLSAG: Tavolsag a tapintészar és a
munkadarab fellilete kdzott a tapintasi pozicié automatikus
megkdzelitésénél

BIZTONSAGI MAGASSAG: A tapintdnak az a tengelyiranyu
koordinatdja, amelyre a vezérld a tapintét a mérési pontok
k6zott elmozditja, amennyiben a MOZGAS BIZT. MAGSGRA opcio
aktivalva lett

MOZGAS BIZT. MAGSGRA: Annak megvalasztasa, hogy a
vezérl6 a tapintot a biztonsagi tavolsagra, vagy a biztonsagi
magassagra mozgassa-e a méresi pontok kdzott

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

tapintociklusra 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 64
Legfeljebb 9 tetszbleges
megmunkalasi pozicié
meghatarozasa

SOR 64

Egyszer( sor meghatarozasa,
egyenes vagy elforgatott

MATRIX 65
Egyszer(i egyenes, elforgatott

vagy torzitott matrix

meghatarozasa

KERET KERET 66
Egyszerl egyenes,

elforgatott vagy torzitott keret
meghatarozasa

KOR 67
Egy teljes kdor meghatérozasa

I

[0}
o
o

i

i

Osztokor 68
Egy osztokér meghatérozasa

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

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

FCT

KONTUR/ =
PONT
MEGMUNK .

PATTERN

» Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot
» Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot

» Nyomja mega KONTUR/-PONT MEGMUNK.
funkciégombot

» Nyomja meg a PATTERN DEF funkciégombot

» Valassza a kivant megmunkalasi mintazatot, pl.
nyomja meg az "egyszeri sor" funkciégombot

» Adja meg a szikséges meghatarozasokat
Hagyja jova az ENT gombbal

PATTERN DEF alkalmazas

Kdzvetlenul azutan, hogy megadta a mintazat meghatarozast, meg
is hivhatja a CYCL CALL PAT funkcidval.

Tovabbi informécié: "Egy ciklus hivasa", oldal 54

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

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

A mondatra ugrassal egy tetsz6leges pontot is
kivalaszthat, ahonnan kezdeni vagy folytatni kivanja a
megmunkalast

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikbnyv
Bedllitas, 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, attél figgéen, hogy melyik a nagyobb.

Ha a PATTERN DEF koordinatafelilete nagyobb a
ciklusénal, ugy a vezeérld a biztonsagi tavolsagot és a 2.
biztonsagi tavolsagot hozzdszamitja a PATTERN DEF
koordinatafeliletéhez.

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

a Q352=1-vel tudja alkalmazni. A vezérld a furatok
k6zo6tt mindig a ciklusban meghatarozott 2. biztonsagi
tavolsagra all.
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Egyes 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

» POS1: 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.

64

> 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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Egyes mintazatok meghatarozasa

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

A vezérl6 a Fotengely szoghelyzete und Melléktengely
szoghelyzete paramétereket hozzaadja a teljes mintazat
korabban végrehajtott A teljes minta szoghelyzete
értékhez.

MINTA

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

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

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

> 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.

» POS1: Munkadarab feliilet koordinatai
(abszolut érték): Adja meg a Z koordinatat, ahol a
megmunkalas kezdédjén
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Példa
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
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Egyes 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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Osztokor 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

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot

PGM
MGT

v

Nyomja meg a PGM MGT gombot
> A vezérld megnyitja a fajlkezel6t.
» Valassza ki a konyvtarat, amelybe az uj fajlt

létrehozza
» Adja meg a nevét és fajltipusat(.PNT)
ENT » Hagyja jova az ENT gombbal
" » Nyomja meg az MM vagy INCH funkciégombot.
> A vezérld atvalt a programablakra, és egy Ures
ponttablazatot jelenit meg.
T— » A SOR BEILLESZTESE funkciégombbal szUrjon be
LESZTESE egy uj sort

» Adja meg a kivant megmunkalasi pont
koordinatait

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

o A ponttéblazat nevének SQL-hez valé hozzarendelés
esetén egy betivel kell kezdédnie.
Az OSZLOPOK RENDEZESE/ ELREJTESE funkciégombbal
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.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Valassza ki a kivant pontot a NYILGOMBOKKAL a
tablazatban

» Valassza a FADE oszlopot

Nt > Az elrejtés aktivalasahoz nyomja meg az ENT
gombot

I » Az elrejtés kikapcsolasahoz nyomja meg a
NO ENT gombot

Valassza a ponttablazatot az NC programban

Valassza ki a Programozas lizemmaoddban azt az NC programot,
amelyhez aktivalni szeretné a ponttablazatot.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a PGM CALL gombot

> Nyomja meg a PONTTABLAZAT VALASZTAS
i funkciégombot

» Nyomja meg a FAJL VALASZTASA
VALASZTASA funkciégombot

» Ponttablazat kivalasztasa
» Nyomja meg az OK funkciégombot

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

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

70
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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:

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a CYCL CALL gombot
cveLe » Nyomja meg a CYCL CALL PAT funkciégombot
ar » El6tolas megadasa
> A vezérld ezzel az el6tolassal mozog a pontok
kozott.
» Vagy pedig nyomja meg az F MAX
funkciégombot

> Nincs bevitel: EImozdulas a legutoljara
programozott elétolassal.

» Szikseég esetén adja meg az M mellékfunkciot
» Hagyja jéva az END gombbal

A vezérld visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra

a kezddpontok kdzott. A vezeérld biztonsagi magassagként az
orsotengely ciklushivasban megadott koordinatajat vagy a Q204-
es ciklusparaméter értékét alkalmazza, attdl figgéen, hogy melyik a
nagyobb.

A CYCL CALL PAT el6tt a GLOBAL DEF 125 funkciét (megtalalhato
a SPEC FCT/programeléirasok alatt) a Q352=1-vel tudja alkalmazni.
A vezérlé a furatok kézott mindig a ciklusban meghatarozott 2.
biztonséagi tavolséagra all.

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

Ponttablazat hatasa az SL ciklusokra és a ciklus 12-re
A vezérl6 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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Fix ciklusok hasznalata | Ponttablazatok

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
hasznélni, a munkadarab fellleti koordinatajanak értékére (Q203)
0-t kell megadnia.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

Ha a ponttablazatban tetsz6leges pontoknal biztonsagi
magassagot programoz, a vezérl® minden pontnal figyelmen
kivlil hagyja a megmunkalasi ciklus 2. biztonsagi tavolsagat!

» Programozza el6tte a GLOBAL DEF 125 POZICIONALAS
funkciot, és igy a vezérlé csak a megadott pontoknal veszi
figyelembe a ponttablazat biztonsagi magassagat.

o A vezérlé a CYCL CALL PAT-tal az utoljara
meghatérozott ponttdblazatot hajtja végre. Még akkor
is, ha a ponttablazatot egy, a CALL PGM alkalmazasaval
beagyazott NC programban hatarozta meg.
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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
111

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

74

241 EGYELU MELYFURAS
Automatikus
elépozicionalassal mélyitett

kezd6pontra, fordulatszam és

hités meghatarozasa

103

Fix ciklusok: Furas | Alapismeretek
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Fix ciklusok: Faras | FURAS (ciklus 200, DIN/ISO: G200)

4.2 FURAS (ciklus 200, DIN/ISO: G200)

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 id
megadva -, majd ugyanugy FMAX értékkel mozog az elsd
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 Végll, a szerszam FMAX értékkel a furat aljarél 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:

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 biztonséagi 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)

o Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN uzemmdédokban tudja
végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(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.

Amennyiben forgacstorés nélkdl kivan farni, 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.
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Fix ciklusok: Faras | FURAS (ciklus 200, DIN/ISO: G200)

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, opcié #19)

4.3 DORZSARAZAS (ciklus 201, DIN/ISO:
G201, opcié #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
ddrzsarazast 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:

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)

o Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN tGzemmaddokban tudja
végrehajtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezd&pontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekciéval.

A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz,
akkor a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.
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Fix ciklusok: Furas | DORZSARAZAS (ciklus 201, DIN/ISO: G201, opcié #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 (készUllékek)
nem Utkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott
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Fix ciklusok: Furas | KIESZTERGALAS (ciklus 202, DIN/ISO: G202, opcié #19)

4.4 KIESZTERGALAS (ciklus 202, DIN/ISO:

G202, opcio #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, opcié #19)

Programozaskor ne feledje:

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 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)

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

Ha nem medfelel kijaratasi iranyt valaszt, Gtkdzésveszély all
fenn. A megmunkalasi sikban Iévé esetleges tukrozést a vezérld
a kijaratasi irdnynal nem veszi figyelembe. Ezzel szemben az
aktiv transzformacidkat mar figyelembe veszi.

» Ellendrizze, hogy hol all a szerszamcsucs, ha a f6orso
orientaciot olyan széggel programozza, amelyet a Q336-
ban megadott (pl. Pozicionalas kézi értékbeadassal
Uzemmodban). Ekézben semmilyen transzformacio ne legyen
aktiv.

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

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

@ A gépet és a vezérl6ét a gépgyartonak ehhez a
funkciohoz el6 kell készitenie.

A ciklus kizarélag vezérelt orséval rendelkez6 gépeknél
alkalmazhato.

o A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban
tudja végrehajtani.
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.
Megmunkalas utan a vezérl6 visszapozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sik kezddpontjara. Igy a
pozicionalast nbvekményesen folytathatja.

Ha az M7 vagy M8 funkcidk aktivak voltak a ciklus

hivasa el6tt, akkor a vezérl6 helyre fogja allitani az el6z6
allapotot a ciklus végén.
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Fix ciklusok: Furas | KIESZTERGALAS (ciklus 202, DIN/ISO: G202, opcié #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 fogasvétel el6tolasa
lesz érvényes. Beviteli tartomany 0 és 99999,999
kozott, vagy FMAX, FAUTO

> Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének 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 (tkdzhet 6ssze. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kdzott

> Q214 Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4)?: Adja meg
azt az iranyt, amelyen a vezérl6 a furatfenéktél
elmozditja a szerszamot (f6orso orientacioja
szerint)
0: Nincs visszahuzas
1: Szerszam visszahuzasa a fétengely negativ
iranyaban
2: Szerszam visszahlzasa a melléktengely negativ
iranyaban
3: Szerszam visszahuzasa a f6tengely pozitiv
iranyaban
4: Szerszam visszahuUzasa a melléktengely pozitiv
iranyaban

» Q336 Féorsoorientalas szogértéke ? (abszolut
érték): A szdg, amihez a vezérl6 pozicionalja
a szerszamot, miel6tt visszahlzna azt. Beviteli
tartomany -360,000 és 360,000 kozott

—

N (&3]
o o
<
X

w
o
[o0]
o

-_—

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2019 8



Fix ciklusok: Furas | UNIVERZALIS FURAS (ciklus 203, DIN/ISO: G203, opci6 #19)

4.5 UNIVERZALIS FURAS (ciklus 203,
DIN/ISO: G203, opcio #19)

Ciklus lefutasa

Lefutas forgacstorés nélkiil, csokkentd 6sszeg nélkul:

1 A vezérld FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot
a féors6 tengelye mentén a munkadarab félé, 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 vezérlé a szerszamot az
FMAX értékkel visszahlizza a furatbdl 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, opci6 #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 értéket, akkor a vezérl6 a szerszamot
visszahUzza az ELOTOLAS VISSZAHUZAS Q208 soran a furatbodl
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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Lefutas forgacstoréssel, cs6kkentd 6sszeggel

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

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 sullyesztési mélység 5 mm,
a masodik sullyesztési mélység 5 — 1 = 4 mm, a harmadik
sullyesztési mélység 4 — 1 = 3 mm, a negyedik sullyesztési
mélység is 3 mm)

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.lépés addig ismétlédik, 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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Programozaskor ne feledje:

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 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)

o Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN Gzemmddokban tudja
végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) 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.
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Ciklusparaméterek

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 fellilete és a furatfenék kozotti
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

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

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

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

Q203

Példa




Fix ciklusok: Faras | UNIVERZALIS FURAS (ciklus 203, DIN/ISO: G203, opci6 #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
elétolassal huzza vissza. Beviteli tartoméany 0 és
99999,999 koz6tt, 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: Faras | VISSZASULLYESZTES (ciklus 204, DIN/ISO: G204, opcié #19)

4.6 VISSZASULLYESZTES (ciklus 204,

DIN/ISO: G204, opcio #19)

Ciklus lefutasa

A ciklus segitségével egy furat als6 részébe egy nagyobb atméréji

sullyesztést forgacsolhat.

1

88

A vezérl6 FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszdmot a
munkadarab félé, a biztonsagi tavolsagra

A vezérl6 ott végrehaijt egy orsé-orientalast, 0°-nal megallitja az
orsot, és elmozgatja a szerszamot az excentricitas értékével

A szerszam a mar kialakitott furatra all az elépozicionalasi
el6tolassal ugy, hogy a vagéél a munkadarab alsé éle alatt
biztonsagi tavolsagba legyen

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

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

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

A vezérls végll a furatkdzéppontra pozicionalja vissza a
szerszamot

z A

xY¥
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Fix ciklusok: Furas | VISSZASULLYESZTES (ciklus 204, DIN/ISO: G204, opcié #19)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat, liitkozésveszély!

Ha nem megfelel§ kijaratasi iranyt valaszt, Gtkdzésveszély all
fenn. A megmunkalasi sikban Iévé esetleges tukrozést a vezérl
a kijaratasi iranynal nem veszi figyelembe. Ezzel szemben az
aktiv transzformacidkat 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 sz6get, hogy a szerszamcsucs
parhuzamosan alljon a kijaratasi irannyal

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

@ A gépet és a vezérl6t a gépgyarténak ehhez a
funkciéhoz el kell készitenie.

A ciklus kizardlag vezérelt orséval rendelkezé gépeknél
alkalmazhato.

Specialis furérud szikséges a felfelé furashoz ennél a
ciklusnal.

o A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban
tudja végrehajtani.
Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

Megmunkalas utan a vezérl6 visszapozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sik kezddpontjara. Igy a
pozicionalast ndvekményesen folytathatja.

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

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

A vezérlb kiszamolja a furat kezd6pontjat, figyelembe
veszi a furérud élhosszat és az anyag vastagsagat is.
Ha az M7 vagy M8 funkciok aktivak voltak a ciklus
hivasa el6tt, akkor a vezérl6 helyre fogja allitani az el6z6
allapotot a ciklus végén.
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Ciklusparaméterek

284

s
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>

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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Q250 ‘ 0203
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@Sy g o
Q214 X
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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 | VISSZASULLYESZTES (ciklus 204, DIN/ISO: G204, opcié6 #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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4.7 UNIVERZALIS MELYFURAS (ciklus 205,
DIN/ISO: G205, opcio #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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Programozaskor ne feledje:

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 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)

o Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN Gzemmddokban tudja
végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) 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.

Ha eltér6 megallasi tavolsagot ad meg Q258-ban és
Q259-ben, akkor a vezérl6 a megallasi tavolsagot

az els6 és az utolso fogasvételi kdzott egyenletesen
valtoztatja.

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

th
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>

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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> 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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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 furas kezdete a slllyesztett kezd6pont Q379 feletti
meghatarozott érték. Ez az érték a kdvetkez6képpen szamithato
ki: 0,2 x Q379, ha a szamitads 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 faras 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 sillyesztett
kezddpont -2-nél van, a vezérl6 a farast -1,6 mm-nél kezdi.
Az alabbi tablazat kilonb6zé példakat sorol fel a furas
kezdetének kiszamitasaval kapcsolatban:
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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 kerul alkalmazésra.)

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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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 slllyesztett kezdépont Q379 feletti
meghatarozott értéken torténik. Ez az érték a kdvetkezéképpen
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 TAVOLSAG Q200 =2

= KIINDULASI PONT Q379 =2
A forgacstorés pozicioja alabbiak szerint szamolédik:
0,8 x Q379=0,8"2=1,6; a forgacstdrés pozicidja tehat 1,6
mml/inch-vel van a sullyesztett kezdépont felett. Ha tehat a
sullyesztett kezd6pont -2-nél van, a vezérl6 -0,4-nél hajtja végre
a forgacstoreést.

Az alabbi tablazat kiilonb6zé példakat sorol fel a forgacstorés

kapcsolatban:
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Forgacstorés pozicidja (visszahlzasi pozicid) siillyesztett
kezddpont esetén

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

Visszahuzasi

vezérlé FMAX-val pozicié
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 keril alkalmazasra.)

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

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, -98
80>2, ezért az érték 2 kerl
alkalmazasra.)

3 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 keril alkalmazasra.)

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

5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, -95
80>5, ezért az érték 5 kerll
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, ezért az érték 20 kerdl
alkalmazasra.)
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Fix ciklusok: Faras | FURATMARAS (ciklus 208, DIN/ISO: G208, opci6 #19)

4.8 FURATMARAS (ciklus 208, DIN/ISO:

G208, opcio #19)

Ciklus végrehajtasa

1

A vezérl6 FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot

a féorso tengelyén a munkadarab f6l€, a megadott Q200
biztonséagi tavolsagra

A vezérlb a kdvetkezd lépésben az elsé csavarvonalpalyat egy
félkoron (a kdzéppontdl kiindulva) kozeliti meg

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

Ha elérte a furasi mélységet, akkor a vezérlé ujra végigmegy a
korén, hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa

A vezérlb ezutan ismét a furatkdzéppontra és a Q200 biztonsagi
tavolsagra pozicionalja a szerszamot

A folyamtatot addig ismétli, amig el nem éri a célatmérét (az
oldaliranyu fogasvételt a vezérl6 maganak szamitja ki)

Végul a szerszam FMAX-val biztonsagi tavolsagra vagy a Q204
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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Programozaskor ne feledje:

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 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)

o A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL tGzemmodban
tudja végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekciéval.

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

Ha a szerszdm atmeérdje 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 elkerltléséhez

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.

A fogasvétel és a palyaatfedési tényez6 kiszamitasakor
figyelembe veszi az aktualis szerszdm DR2
saroksugarat is.

Az els6 csavarvonalpalyanal egy lehetéleg nagy
palyaatfedés valasztandd a szerszam fellilésének
megakadalyozasahoz. Minden tovabbi palya
egyenletesen keril felosztasra.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2019

101
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Ciklusparaméterek

[ zes ‘ »

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): Adja meg
az eléfurt atmérd méretét. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 kozott

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1: A maras
tipusa. Az orsoforgas iranyat a vezérl6 figyelembe
veszi.

+1 = egyenirdnyu maras

—1 = elleniranyl maras (Amennyiben 0-t ad meg, a
megmunkalas szinkronfutasban valésul meg)

Q203

T <
o
Q- I
Q
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4.9 EGYELU MELYFURAS (ciklus 241,

DIN/ISO: G241, opcio #19)

Ciklus végrehajtasa

1

A vezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorso tengelye mentén a megadott Biztonsagi tavolsag Q200 a
FELSZIN KOORD. Q203 felett

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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Programozaskor ne feledje:

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 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)

o A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL tGzemmodban
tudja végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekciéval.

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

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut
érték): munkadarab nullaponttél 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 vezérl6

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 megkdzelites 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, 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, opci6 #19)

Pozicionalas Q379-val valé lizemnél

Kuléndsen igen hosszu fardkkal, 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 f6orsé 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 furas kezdete a slllyesztett kezd6pont Q379 feletti
meghatarozott érték. Ez az érték a kdvetkez6képpen szamithato
ki: 0,2 x Q379, ha a szamitads 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 faras 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 sillyesztett
kezddpont -2-nél van, a vezérl6 a farast -1,6 mm-nél kezdi.
Az alabbi tablazat kilonb6zé példakat sorol fel a furas
kezdetének kiszamitasaval kapcsolatban:
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (ciklus 241, DIN/ISO: G241, 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 kerul alkalmazésra.)

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, opci6 #19)

Forgacstorés

Az a pont, ahol a vezérl§ forgacstorést hajt végre, is fontos
szerepet jatszik a hosszu szerszamokkal végzett munka soran. A
forgacstéréshez valé visszahuzasi poziciébnak 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 slllyesztett kezdépont Q379 feletti
meghatarozott értéken torténik. Ez az érték a kdvetkezéképpen
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 TAVOLSAG Q200 =2

= KIINDULASI PONT Q379 =2
A forgacstorés pozicidja alabbiak szerint szamolédik:
0,8 x Q379=0,8"2=1,6; a forgacstdrés pozicidja tehat 1,6
mml/inch-vel van a sullyesztett kezdépont felett. Ha tehat a
sullyesztett kezd6pont -2-nél van, a vezérl6 -0,4-nél hajtja végre
a forgacstoreést.

Az alabbi tablazat kiilonb6zé példakat sorol fel a forgacstorés

kapcsolatban:
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Fix ciklusok: Faras | EGYELU MELYFURAS (ciklus 241, DIN/ISO: G241, 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 keril alkalmazasra.)

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

az érték 2 kerul alkalmazasra.)

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

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

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

80>5, ezért az érték 5 kerll
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, ezért az érték 20 kerdl
alkalmazasra.)
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Fix ciklusok: Faras | KOZPONTOZAS (ciklus 240, DIN/ISO: G240, opcié #19)

410 KOZPONTOZAS (ciklus 240, DIN/ISO:

G240, opcid #19)

Ciklus lefutasa

1

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

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

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

Ezt kbvetben 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:

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)

o A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban

tudja végrehajtani.
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
atmérdére vagy mélységre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2019

111



Fix ciklusok: Furas | KOZPONTOZAS (ciklus 240, DIN/ISO: G240, opci6 #19)

Ciklusparaméterek

[ za0 »

112

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 kdzott

Q344 Siillyeszték atmérdje (Algebrai eljel):
Kbézpontozo6 atméré. 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 kézott

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

Q203
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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 118

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 119
%9 Kiegyenlitétokmannyal,

automatikus el6-
pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

207w 207 UJ MENETFURAS 122
an Kiegyenlitétokmany
nélkdl, automatikus el6-
pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal

209 MENETFURAS 126
a0 FORGACSTORESSEL
Kiegyenlitétokmany
nélkul, automatikus
elépozicionalassal, 2.
biztonséagi tavolsaggal,
forgacstoréssel

262 262 MENETMARAS 133
5 Menetmaras eléfart furatba.

s 263 MENETMARAS/ 137
%% SULLYESZTES
Menetmaras eléfart furatba,
majd letorés sullyesztéssel
végrehajtasa

264 MENETFURAS/MARAS 141
Telibefaras és menetmaras
egy szerszammal

265 CSAVARVONALAS 145
MENETFURAS/MARAS
Menetmaras telibe

267 267 KULSO MENETMARAS 149
fm Kilsé menetmaras, letorés a
szerszamprofillal

118
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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:

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 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)

o A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL tGzemmodban
tudja végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekciéval.

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

A menetfurdshoz kiegyenlité tokmany szukséges. Ennek
kell korrigélnia az el6tolas és az orsé fordulatszama
kozotti eltérést menetfuraskor.

Jobbos menet furasahoz aktivalja az orsét az M3
funkcidval, balos menethez az M4 funkcidval.
Ciklus 206-ban a vezérld a ciklusban programozott

fordulatszdm és elbtolas segitségével szamitja ki a
menetemelkedést.

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

B sourceOverride (113603 sz.):
FeedPotentiometer (Default) (fordulatszam override
nem aktiv), a vezérld ezt kbvetéen megfeleld
fordulatszamot alkalmaz
SpindlePotentiometer (el6tolas override nem aktiv)
és

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

® thrdPreSwitch (113602 sz.): A féorso6t ezen idével a
menet vége elérése el6tt megallitia a vezérldé
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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
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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

><"

121



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

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

A programozaskor ne feledje!

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 felulete
ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

@ 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 A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban
tudja végrehajtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekcioval.

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

A f6orsé 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 féorsd mozdulatlanul all a ciklus
vége utan. Ezutan a féorsét ujra kell inditani az M3-mal
(vagy M4-gyel) a kdvetkez6 mivelet el6tt.

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

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

Menetfurasnal a vezérlé mindig egymashoz
szinkronizalja a féorsét és a szerszamtengelyt. A
szinkronizacié 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 szerszamtengely ezen uton elhagyja a gyorsulasi
utvonalat.

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

B sourceOverride (113603 sz.): SpindlePotentiometer
(el6tolas override nem aktiv) és FeedPotentiometer
(fordulatszam override nem aktiv), (a vezérld ezt
kovetéen megfeleld fordulatszamot alkalmaz)

B thrdWaitingTime (113601 sz.): Ezen id6t varja ki a
menet végén a féors6 megallitasat kdvetéen

B thrdPreSwitch (113602 sz.): A f6orsot ezen idével a
menet vége elérése el6tt 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 féorso az id6
nagyjabdl 1/3-ad részében allandé fordulatszammal
mozogjon)
Hamis: (nincs behatarolas)
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DIN/ISO: G207)

Ciklusparaméter

124

>

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 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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2019



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

DIN/ISO: G207)

Visszahuzas a program megszakitasa utan

Visszahuzas pozicionalas kézi értékbeadassal lizemmaédban
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

— » A menetfuras megszakitasahoz nyomja meg az
el NC stop gombot
it » Nyomija Visszahuzas funkciégombot
o » Nyomja meg az NC start funkcidgombot
Tl . o . s
> A szerszam a furatbol visszaall a megmunkalas

kezd6pontjara. A féorsé automatikusan megall. A

vezérld pedig egy Uzenetet jelenit meg.

Visszahuzas folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas lizemmédban

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

— » A program megszakitdsahoz nyomja meg az
el NC stop gombot

P » Nyomja meg a KEZI MOZGATAS funkciégombot
il » Szerszam visszahuzasa a féorso tengelyén
mozicToRA > A program fquta:téséhoz nyomja meg a

ALLAS POZICIORA ALLAS funkciégombot

» Majd nyomja meg az NC start-t
= > A vezérld az NC stop megnyomasa el6tti

poziciéra mozgatja vissza a szerszamot.

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

Ha a szerszam visszahUzasakor azt példaul pozitiv irany helyett

negativ irdnyba mozgatja el, Utk6zésveszeély all fenn.

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

> Ezért a visszahuzas el6tt bizonyosodjon meg arrél, hogy
melyik iranyba kell a szerszdmot a furatbdl visszahuznia
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS FORGACSTORESSEL (ciklus 209, DIN/ISO: G209,

5.4 MENETFURAS FORGACSTORESSEL

(ciklus 209, DIN/ISO: G209, opcio #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 vezérl6 FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszdmot a
munkadarab félé, a megadott biztonsagi tavolsagra, majd ott
orso-orientalast hajt végre

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 vezeérld az adott
fordulatszammal huzza vissza a furatbdél a szerszamot.
Ezutan ismét megforditja az orsé forgasiranyat és Ujra fogast
vesz a kovetkezé mélységben.

A vezérl addig ismétli a folyamatot (2 - 3. 1épéseket), mig ki
nem munkalja a teljes menetmélységet

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

A vezérl6 megallitja a f6orso forgasat a biztonsagi tavolsagnal
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS FORGACSTORESSEL (ciklus 209, DIN/ISO: G209,
opcio #19)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

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 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)

@ A gépet és a vezérlét a gépgyartonak 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 FORGACSTORESSEL (ciklus 209, DIN/ISO: G209,

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban
tudja végrehajtani.

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

A menetmélység ciklusparaméter eléjele meghatarozza
a megmunkalas iranyat.
A f8orsé 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 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 féorsé mozdulatlanul all a ciklus
vége utan. Ezutan a féorsét ujra kell inditani az M3-mal
(vagy M4-gyel) a kdvetkez6 mivelet el6tt.

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

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

Menetfurasnal a vezérlé mindig egymashoz
szinkronizalja a f6orsét és a szerszamtengelyt. A
szinkronizacio allé féorsé mellett hajthaté végre.

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 szerszamtengely ezen uton elhagyja a gyorsulasi
utvonalat

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

® sourceOverride (113603 sz.):
FeedPotentiometer (Default) (fordulatszam override
nem aktiv), a vezérld ezt kdvetéen megfeleld
fordulatszamot alkalmaz
SpindlePotentiometer (el6tolas override nem aktiv)
és

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

® thrdPreSwitch (113602 sz.): A féorsot ezen idbvel a
menet vége elérése elbtt megallitja a vezérld

128

opcio #19)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Ciklusprogramozas | 10/2019



Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS FORGACSTORESSEL (ciklus 209, DIN/ISO: G209,

opcioé #19)

Ciklusparaméterek

zes  RT
E’ 1

>

tavolsag. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

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

z |

Q203

Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték): J
A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti :
\
Q204

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 Példa
Beviteli tartomany -99,9999 és +99,9999 kozo6tt

26 CYCL DEF 209 MENETFURAS

Q203 Md felszinenek koordinataja ? (abszolut FORGACSTR

érték): A munkadarab fellletének koordinataja.

Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999 Q200=2
kozott Q201=-20
Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis Q239=+1

érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol

a szerszam és a munkadarab (készilékek) Q203=+25

nem Utkdzhet dssze. Beviteli tartomany: 0 és Q204=50
99999,9999 kozott Q257=5
Q257 Furasi mélység forgacstorésig ? Q256=+1

(inkrementalis érték): Az a fogasveételi mélység,

ami utan a vezérl6 forgacstorést végez. Nincs Q336=50
forgacstores, ha 0 értéket ad meg. Beviteli Q403=1.5
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.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETFURAS FORGACSTORESSEL (ciklus 209, DIN/ISO: G209,
opcio #19)

Visszahuzas a program megszakitasa utan

Visszahuzas pozicionalas kézi értékbeadassal lizemmaédban
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

— » A menetfuras megszakitasahoz nyomja meg az
el NC stop gombot
it » Nyomija Visszahuzas funkciégombot
o » Nyomja meg az NC start funkcidgombot
Tl . o . s
> A szerszam a furatbol visszaall a megmunkalas

kezd6pontjara. A féorsé automatikusan megall. A
vezérld pedig egy Uzenetet jelenit meg.

Visszahuzas folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas lizemmédban

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

— » A program megszakitdsahoz nyomja meg az
el NC stop gombot
P » Nyomja meg a KEZI MOZGATAS funkciégombot
il » Szerszam visszahuzasa a féorso tengelyén
mozicToRA > A program fquta:téséhoz nyomja meg a
ALLAS POZICIORA ALLAS funkciégombot
» Majd nyomja meg az NC start-t
= > A vezérld az NC stop megnyomasa el6tti

poziciéra mozgatja vissza a szerszamot.

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

Ha a szerszam visszahUzasakor azt példaul pozitiv irany helyett

negativ irdnyba mozgatja el, Utk6zésveszeély all fenn.

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

> Ezért a visszahuzas el6tt bizonyosodjon meg arrél, hogy
melyik iranyba kell a szerszdmot a furatbdl 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 korrekcié TOOL CALL-nal DR delta sugarral térténik)

B A 262, 263, 264 és 267 ciklusok csak jobb oldali
esztergaszerszammal hasznalhatdk, a 265 ciklushoz jobb és bal
oldali szerszamot is alkalmazhat

B A megmunkalasi irany a kdvetkez6 beviteli paraméterektdl
figg: menetemelkedés elbjele Q239 (+ = jobbos menet /— =
balos menet) és marasi méd Q351 (+1 = egyeniranyu /-1 =
elleniranyu)

Az alabbi tablazat jelenti meg a beviteli paraméterek kdzotti
Osszefliggést jobb oldali esztergaszerszamnal.

Bels6é menet Pitch Egyeniranyu/ Megmunkalas
ellenirdnya  iradnya

Jobbos + +1(RL) Z+

Balos - -1(RR) Z+

Jobbos + —-1(RR) Z—

Balos - +1(RL) Z—

Kiils6 menet Pitch Egyeniranyd/ Megmunkalas
elleniranya  iranya

Jobbos + +1(RL) Z—

Balos - —-1(RR) Z—

Jobbos + -1(RR) Z+

Balos - +1(RL) Z+

MEGJEGYZES

Vigyazat Utkdzésveszély!

Amennyiben a mélységi fogasvétel adatait kiilénbdz6 eldjelekkel
programozza, Utkozés 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 eljellel 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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Fix ciklusok: Menetfiras / menetmaras | MENETMARAS (ciklus 262, DIN/ISO: G262, opcié #19)

5.6 MENETMARAS (ciklus 262, DIN/ISO:
G262, opcid #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:

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 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)

o A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL tGzemmodban
tudja végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekciéval.

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 atmérdéjére valdo mozgas félkorben,
k6zéprél kiindulva torténik. Amennyiben a szerszam
atmérdje 4-szeres emelkedéssel kisebb, mint a menet
névleges atmérdje, ugy oldalsé elépozicionalas torténik.
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
kezddpontjat.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETMARAS (ciklus 262, DIN/ISO: G262, opci6 #19)

Ciklusparaméterek

262

™)

> 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
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | MENETMARAS (ciklus 262, DIN/ISO: G262, opcié #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
tipusa. Az orséforgas iranyat a vezérl6 figyelembe
veszi.
+1 = egyeniranyd maras
—1 = elleniranyl maras (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
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Fix ciklusok: Menetflras / menetmaras | SULLYESZTETT MENET MARASA (ciklus 263, DIN/ISO: G263,

opcioé #19)

5.7 SULLYESZTETT MENET MARASA
(ciklus 263, DIN/ISO: G263, opcio #19)

Ciklus végrehajtasa

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorso tengelyén a munkadarab f6lé, 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 elépozicional a
sullyesztési mélységre a homlokoldalon.

6 A vezérl6 a szerszamot korrekcidé 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
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Fix ciklusok: Menetfiras / menetmaras | SULLYESZTETT MENET MARASA (ciklus 263, DIN/ISO: G263,

Programozaskor ne feledje:

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 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)

o A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL tGzemmodban
tudja végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekciéval.

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 sullyesztési mélységre adjon meg
nullat.

A menetmélységnek legalabb egyharmad
menetemelkedésnyivel kisebbnek kell lennie, mint a
sullyesztési mélységnek.
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Fix ciklusok: Menetflras / menetmaras | SULLYESZTETT MENET MARASA (ciklus 263, DIN/ISO: G263,

opcioé #19)

Ciklusparaméterek

2B3

%%

>

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
tipusa. Az orsoforgas iranyat a vezérlé figyelembe
veszi.

+1 = egyeniranyu maras

—1 = elleniranyd maras (Amennyiben 0-t ad meg, a
megmunkalas szinkronfutasban valésul meg)
Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti
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
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Fix ciklusok: Menetfiras / menetmaras | SULLYESZTETT MENET MARASA (ciklus 263, DIN/ISO: G263,
opcio #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, opci6 #19)

5.8 FURATMENET MARAS (ciklus 264,
DIN/ISO: G264, opcio #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, opci6 #19)

Programozaskor ne feledje:

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 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)

o A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL tGzemmodban
tudja végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekciéval.

A megmunkalas iranyat a menetmélység, a sillyesztési
mélység vagy a homlokoldali kitdrési mélység
ciklusparaméter el6jele hatarozza meg. A megmunkalas
iranyat a kovetkez8 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.
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | FURATMENET MARAS (ciklus 264, DIN/ISO: G264, opcié #19)

Ciklusparaméterek

EEZS »

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
tipusa. Az orsoforgas iranyat a vezérl6 figyelembe
veszi.

+1 = egyenirdnyu maras

—1 = elleniranyd maras (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
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | FURATMENET MARAS (ciklus 264, DIN/ISO: G264, opci6 #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,
opcioé #19)

5.9 CSAVARVONALU FUROMENETMARAS

(ciklus 265, DIN/ISO: G265, opcio #19)

Ciklus végrehajtasa

1

A vezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
féorso tengelyén a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi
tavolsagra

Homlokoldali siillyesztés

2

Ha a sullyesztés a menetmaras el6tt van, akkor a szerszam a
homlokfellleti slillyesztési mélységre sillyesztés el6tolassal
mozog. Ha a slllyesztést a menetmaras utan hajtja végre, akkor
a vezerl6 elbpozicionalasi elétolassal mozgatja a sullyesztési
mélységre a szerszamot

A vezérlb a szerszamot korrekcié nélkil, egy félkoriv palyan
pozicionalja a k6zéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a
megmunkalast hajt végre egy korpalyan sillyesztési elétolassal
Ezt kbvetben a vezérl§ a szerszamot egy félkdriven mozgatja
ujbdl a furatkdzéppontra

Menetmaras

5

A vezérlb a szerszamot a programozott elépozicionalas
el6tolassal mozgatja a menet kezd@sikjara

A szerszam ezutan érint6legesen mozog egy csavarvonalon a
menet névleges atmérdjére

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

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

A ciklus végén a vezérl§ gyorsjaratban hizza 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,

Programozaskor ne feledje:

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 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)

o A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL tGzemmodban

tudja végrehaijtani.
Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban az RO
sugarkorrekciéval.
A megmunkalas iranyat a menetmélység vagy a
homlokoldali kitérési mélység ciklusparaméter eléjele
hatarozza meg. A megmunkalas iranyat a kovetkezd
sorrendben definialjuk:
1. Menetmélység
2. Homlokoldali mélység

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

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

A maras maodjat (ellen- vagy egyeniranyu) a menet
(jobb- vagy balmenet) és a szerszam forgasiranya
hatarozza meg, mivel csak a munkadarab feluletérél a
darabba befelé mutaté munkairany lehetséges.

146
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | CSAVARVONALU FUROMENETMARAS (ciklus 265, DIN/ISO: G265,

opcioé #19)

Ciklusparaméterek

2B5

42

>

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
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Fix ciklusok: Menetfaras / menetmaras | CSAVARVONALU FUROMENETMARAS (ciklus 265, DIN/ISO: G265,
opcio #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
\

v
o
Q.
Q
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Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras | KULSO MENETMARAS (ciklus 267, DIN/ISO: G267, opci6 #19)

510 KULSO MENETMARAS (ciklus 267,
DIN/ISO: G267, opcié #19)

Ciklus végrehajtasa

1 A vezérld 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

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

4 A vezérld a szerszamot korrekcidé nélkul, egy félkoriv palyan
pozicionalja a kézéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a
megmunkalast hajt végre egy kdrpalyan sullyesztési elétolassal

5 Ezt kdvetden a vezérld a szerszamot egy félkériven mozgatja
ujbdl a kezddpontra

Menetmaras

6 A vezérl§ a kezddpontra pozicionalja a szerszamot, ha a
homlokoldalon el6zdleg még nem alakitott ki stllyesztést.
A menetmaras kezd6pontja = a homlokoldali sullyesztés
kezd6pontja

7 A szerszam a programozott el6tolassal elépozicional a
kezddsikra. A kezddsik a menetemelkedés eldjelébdl, a marasi
eljarasbdl (egyeniranyu vagy elleniranyu) és a fogasvételenkénti
menetszambdl adodik.

8 A szerszam ezutan érintélegesen mozog egy csavarvonalon a
