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1.1 Akézikonyvrél

Biztonsagi tudnivalok

Vegye figyelembe a jelen dokumentacidban, valamint a
berendezésgyartd dokumentacidjaban szerepld biztonsagi
utmutatasokat!

A biztonsagi Utmutatasok a szoftver és berendezések kezelése
kapcsan fellépd veszélyekre figyelmeztetnek, ramutatva az ilyen
veszélyek elkertlésének modjara is. A veszélyek sulyossaguk szerint
kulonbozé csoportokba sorolhatok:

Veszély személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerilésére vonatkozé Utmutatasokat
nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet biztosan haldlhoz vagy sulyos
testi sériiléshez vezet.

Figyelmeztetés személyekre vonatkozé veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkertlésére vonatkozé Utmutatasokat
nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet elérelathatéan halalhoz vagy
sulyos testi sériiléshez vezet.

A FIGYELEM

Figyelem személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkertlésére vonatkozo Utmutatasokat
nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet elérelathatéan konnyii testi
sériiléshez vezet.

MEGJEGYZES

Utmutatas targyakra vagy adatokra vonatkozo veszélyhelyzetet
jelez. Amennyiben a veszélyek elkerilésére vonatkozo
utmutatasokat nem tartja be, ugy a veszélyhelyzet elorelathatéan
targyi karokhoz vezet.

Biztonsagi utmutatasokon beliili informacidok sorrendje
A biztonsagi Utmutatasok alabbi négy részbdl alinak:

= Afigyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

®m Aveszély jellege és forrasa

= Aveszély figyelmen kivil hagyasanak kdvetkezményei, pl. "Alabbi
megmunkalasok esetén tkozésveszély all fenn"

m Flharitas — intézkedések a veszély elkertlésére

Alapismeretek | A kézikonyvrol
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Tajékoztato tudnivalok

A jelen Utmutatoban [évé biztonsdgi Utmutatasok betartasaval a
szoftver hibaktél mentes és hatékony hasznalatat biztositja.

A jelen Utmutato alabbi biztonsagi utmutatasokat tartalmazza:

o Az informacio szimbolum egy tippre utal.
A tipp fontos tovabbi vagy kiegészité informacidkat ad.

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

@ A konyv ikon kereszthivatkozast jelez.

A kereszthivatkozas kiilsé dokumentaciokhoz vezet, pl. a
gépgyarto vagy mas gyarté tovabbi dokumentacidjahoz.

Médositasokat 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 programozdi funkciokat ir le, amik a
vezérlésekben az alabbi NC-szoftverszamtol érhetdek el.

Vezérlo tipus NC szoftver szama
TNC 640 340590-17
TNC 640 E 340591-17
TNC 640 Programozo allomas 340595-17

Az E betli a vezérl§ export verzidjat jeloli. Alabbi szoftveropciok nem

vagy csak korlatozottan allnak exportverzio esetén rendelkezésre:

® Haladd Funkcid Bedllitas 2 (opcid 9) 4 féorsé interpolacidra
korlatozodva

® KinematicsComp (opcid 52)

A szerszamgepgyarto a vezerl§ hasznalhato teljesitmenyi jellemzoit

a szerszamgéphez paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy

a jelen kézikonyv néhany olyan funkciot is tartalmaz, amely nem all

minden vezérlénél rendelkezésre.

Vezérlési funkciok, amelyek nem minden gépen allnak rendelkezésre,

példaul alabbiak:

m Szerszambemeérés TT-vel

Berendezésének tényleges muszaki jellemz8inek megismeréséhez

forduljon a gép gyartéjahoz.

Tobb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a

HEIDENHAIN vezérl6k programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is

javasoljuk, mert igy lehet&sége nyilik mélyebben megismerkedni a
vezérld funkcidival.

Hasznalati utasitas:

A Megmunkalasi ciklusokkal nem kapcsolatos valamennyi
ciklust a Munkadarab és szerszam mérési ciklusok
programozasa felhasznaloi kézikdnyvek irjak le. Ha
szlksége van a kézikonyvre, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez.

Munkadarab és szerszam meérési ciklusok programozasa
Felhasznaldi kézikonyv azonositoja: 1303409-xx

@ Felhasznaléi kézikonyv:
A ciklusokkal nem kapcsolatos vezérlé funkciokat a
TNC 640 felhasznaloi kézikonyv irja le. Ha sziiksége van a
kézikonyvre, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

ID felhasznaloi kézikonyv Klartext programozas: 892903-xx
ID felhasznaloi kézikonyv DIN/ISO programozas: 892909-xx

ID felhasznaloi kézikonyv, bedllitds, NC programok
tesztelése és végrehajtasa: 1261174-xx
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Szoftver-opcidk

A TNC 640 kilonbozé szoftver-opcioval rendelkezik, amiket gépének
gyartdja engedélyezhet. Az egyes opciok az alabbi funkciokat

tartalmazzak:

Tovabbi tengely(Opcié#0 - Opcio #7)

Bavité tengely Kiegészitd 1 - 8 vezérl6hurok

Haladé Funkcié Beallitas 1 (opcié 8)

Bdvitett funkciok Csoport 1 Megmunkalas korasztalokkal

Hengerpalaston lévé kontdr, mint két siktengelyé
Elétolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinata atalakitasok:
Munkasik dontése

Interpolacio:
Kor 3 tengelyen billentett munkasik esetén

Haladé Funkcié Beallitas 2 (opci6 9)

Bdvitett funkciok Csoport 2 3D-s megmunkalas:

Export licensz szikséges L]
|

3D-s szerszamkorrekcid felileti normalvektorokkal

Az elektronikus kézikerék hasznalataval a billenéfej szogének
modositasa program kozben;

a szerszamesucs pozicidjanak megtartasaval (TCPM = Tool Center
Point Management)

Konturra merdleges szerszamirany megtartasa
szerszamsugar korrekcidjanak irdnya merdleges a szerszam irdnyara
Manualis mozgatas az aktiv szerszamtengely rendszerben

Interpolacio:
Egyenes > 4 tengelyen (export engedély sziikséges)

HEIDENHAIN DNC (opci6 azonosité 18)

Kommunikacio kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen keresztul

DCM Collision (40. szamu opcio)

Dinamikus litkozésfigyelés u

CAD import (opci6 42)
CAD import

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozésa | 10/2022

A gépgyarté hatarozza meg a figyelni kivant objektumokat
Figyelmeztetés Kézi izemmaodban

Utkozésfelligyelet Programtesztben

Programmegszakitas Automatikus Gzemmaodban

5 tengelyes mozgasfellgyelet

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

Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programokbol
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Globalis PGM beallitasok — GPS (opci6 44)

Globalis programbeallitasok = Koordinatatranszformaciok szuperponalasa a program futasakor
B Kézikerék fellliras

Adaptiv el6tolas vezérlés — AFC (opci6 45)

Adaptiv ElGtolas Vezérlés Mar6 megmunkalas:
m Az aktuadlis orsételjesitmény rogzitése egy betanulé forgacsolas
segitségével
m Az automatikus el6tolds szabdlyozas korldtainak meghatarozasa
® Teljesen automatikus el6tolas szabalyozas programfutas kozben
Esztergalas (opci6 50):
m Forgacsoloerd feligyelete programfutas kdzben

KinematicsOpt (opci6 48)

Gépi kinematika Optimalizalasa m  Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
m  Aktiv kinematika tesztelése
m  Aktiv kinematika optimalizélasa

Turning(50. szamu opcid)

Maré és eszterga modok Funkciok:
B Valtas a Maro/Eszterga Uzemmodok kozott
= Allando feliileti sebesség
®  Szerszamcsucs sugarkorrekcio
® Esztergaspecifikus konturelemek
B Esztergalasi ciklusok
m Esztergalas excentrikus befogassal

m 880, ill. G880. FOGASKEREK LEFEJTOM. (50. és 131. szamu opcid)
ciklus

KinematicsComp (opcié 52)

Haromdimenziés kompenzacio Pozicio és komponens kompenzacio

OPC UA NC szerver 1-t6l 6-ig (Opcidk 56-tol 61-ig)
Standardizalt port Az OPC UA NC szerver standardizalt kapcsolatot (OPC UA) biztosit a
vezérld adataihoz és funkcidihoz valo kilsé hozzaféréshez.

Ezen szoftveropcidval akar hat parhuzamos klienskapcsolatot is létre tud
hozni.

3D-ToolComp (opcié 92)
A 3D-s szerszamsugar kompenzacio B A szerszam érintészogeétdl fliggéen kompenzalja a szerszamsugar
a szerszam érint6szogétoél fiigg eltérését

Export licensz szukséges B A kompenzacios értékek egy kulon kompenzacios érték tablazatban
vannak

m  El6feltétel: fellleti normalis vektorokkal végzett munka (LN mondatok
opcié 9)
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Bévitett szerszamkezel6 (opci6 93)

Bovitett szerszamkezel6 A szerszamkezelés python alapu kib&vitése

B Valamennyi szerszam programspecifikus vagy palettaspecifikus
hasznalati sorrendje

® Valamennyi szerszam programspecifikus vagy palettaspecifikus
elhelyezési listdja

Bévitett Féorso Interpolacioé (opcié azonosité 96)

Foorso interpolacio Interpolacios esztergalas:
A ciklus 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS (DIN/ISO: G291)
A ciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR (DIN/ISO: G292)

F6orsé szinkronizalas (opcié 131)

Foorso szinkronizalas B Maro orso és eszterga orso szinkronizalasa

= Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. (DIN/ISO: G880) (Opcit #50 és
Opci6 #131)

Remote Desktop Manager (Opcid6 #133)

Kiils6 szamitégép egységek tavoli Windows egy kiulon szamitogép egységen
hozzaférése ® Felhasznaldi interfészen keresztiil

Funkcidk szinkronizalasa (opcié 135)

Funkciok szinkronizalasa Valés idejii csatlakozasi funkcié — RTC
Tengelyek parositdsa

Keresztdeformacié kompenzacié — CTC (opcié 141)

Tengelykapcsolasok kompenzacioja = Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
tengelygyorsuldson keresztil

m TCP kompenzéacié (Tool Center Point)

Adaptiv poziciészabalyozas — PAC (opci6 142)
Adaptiv poziciészabalyozas B Szabalyozo-paraméterek beallitasa a munkatérbeli tengelyallasok
fliggvényében
m  Szabalyozo-paraméterek bedllitdsa a tengely sebességének vagy
gyorsulasanak fliggvényében

Adaptiv terhelésszabalyozas — LAC (opcié 143)

Adaptiv terhelésszabalyozas ®m  Munkadarab sulyanak és a surlodasi erének az automatikus
meghatarozasa

B Szabalyozo-paraméterek beallitasa az aktualis munkadarabméretek
fuggvényében

Aktiv rezgéskompenzacié — ACC (opcié azonosité 145)

Aktiv rezgésszabalyozas Teljesen automatikus funkcié a megmunkalas alatti
rezgésszabalyzashoz
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Machine Vibration Control - MVC (opci6é 146)

Gépek rezgéscsillapitasa

CAD Model Optimalizalé (Opci6 #152)

CAD-modell optimalizalas

Batch Process Manager (opci6 154)

Batch Process Manager

Komponens feliigyelet (opcié 155)

Komponensfeliigyelet kiilso
érzékelok nélkiil

Koszoriilés (opcié 156)

Koordinata koszoriilés

Fogaskerék vagas (opcié 157)

Fogazas szerkesztése

Turning v2(158. szamu opcid)

Mardesztergalas verzié 2

Opt. Contour Milling (opcié 167)

Optimalizalt konturciklusok

34

Gépek rezgéseinek csillapitdsa a munkadarab fellletének javitasa
érdekében az aldbbi funkciokon keresztul:

AVD Active Vibration Damping
FSC Frequency Shaping Control

CAD-modellek konvertalasa és optimalizalasa

Befogd
Nyersdarab
Készdarab

Gyartasi megbizasok tervezése

Konfiguralt gépkomponensek fellgyelete tulterhelésre

Ciklusok lengdlokethez
Ciklusok lehuzéashoz

A koszorild szerszam és lehizé szerszam szerszamtipusok
tamogatasa

Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA (DIN/ISO: G285)
Ciklus 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS (DIN/ISO: G286)
Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (DIN/ISO: G287)

Az 50. szamu szoftveropcid osszes funkciodja
882. ciklus ESZTERGALAS SZIMULTAN NAGYOLAS
883. ciklus ESZTERGALAS SZIMULTAN SIMITAS

A bdvitett esztergdldsi funkcidkkal pl. nem csak aldametszett
munkadarabokat gyarthat, hanem a betétlapka nagyobb felliletét is
hasznalhatja a megmunkalas kdzben.

Orvénymaras-ciklusok tetszéleges zsebek és szigetek megmunkalasahoz
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Tovabbi elérheté opcidk

A HEIDENHAIN tovabbi szoftver-bévitményeket és
szoftver-opciokat kinal, amiket kizarélag a gép gyartoja
konfiguralhat és alkalmazhat. Ilyen példaul az FS
funkcionalis biztonsag

Tovabbi informaciokat gépgyartéjanak dokumentdacidjaban
vagy az Opciok és tartozékok prospektusban talal.

ID: 827222-xx

@ A VTC felhasznal6i kézikonyve

AVT 121 kamerarendszer szoftverének dsszes funkciojat
leirja a VTC felhasznaloi kézikonyve. Ha sziiksége van
erre a felhasznaloi kézikonyvre, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez.

ID: 1322445-xx

Fejlesztés allasa (frissitési funkciok)

A szoftveropciok mellett a vezérld szoftver tovabbi Iényeges
fejlesztései a Feature Content Level (angol sz0 a fejlettségi szintre)
frissitési funkciokon keresztll torténnek. Az FCL-hez tartozé
funkciok nem érheték el a vezérlé szoftverének frissitésével.

Minden frissitési funkci¢ kilon dij nélkul érheté el, amikor U
gépet helyez lizembe.

A frissitési funkciokat a kézikonyvben FCL n jeloléssel taldlja, ahol az
n a fejlesztési verzio folyamatos szamozasat jeldli.

Az FCL funkcidk allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.
Tovabbi informacidért 1épjen kapcsolatba a gép gyartojaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

Miikodés leendo helye

A vezérl6 az EN 55022 szabvanynak megfeleléen A osztalydak, ami
azt jelenti, hogy elsésorban ipari kornyezetben hasznalhatok.
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Jogi informacioé

Jogi utmutaté

A vezérl6szoftver nyilt forraskodu szoftvert tartalmaz, melynek
alkalmazasa specidlis hasznalati feltételekhez kotott. Ezek a
felhasznalasi feltételek elsGbbséget élveznek.

Tovabbi informacidkat itt talalhat a vezérlésrél:

» Nyomja meg a MOD gombot a Beallitasok és informacio
parbeszéd megnyitasahoz
» Valassza a parbeszédben a Kulcsszam megadasa-t

» Nyomja meg a LICENC-UTMUTATOK funkciogombot vagy
valassza ki a Bedllitasok és informacio, Altalanos informacio
— Licenc-informacio parbeszédben kdzvetlendl

A vezérl6szoftver ezen fellil a Softing Industrial Automation GmbH
OPC UA szoftverének binaris konyvtarait tartalmazza. Ezekre a
HEIDENHAIN és a Softing Industrial Automation GmbH kozotti
tovabbi felhasznalasi feltételek elsébbséget élveznek.

Az OPC UA NC vagy DNC szerver alkalmazasakor befolydsolhatja

a vezérlés viselkedését. Hatarozza meg ezért ezen pontok
hasznalata el6tt, hogy a vezérl§ tovabbra is hibafunkciok nélkil vagy
performance beallasokkal legyen tizemeltethetd. A rendszerteszt
végrehajtasa a kommunikdacios portokat hasznald szoftver
gyartojanak a felel8ssége.
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Opcionalis paraméterek

A HEIDENHAIN folyamatosan béviti atfogé cikluscsomagjat, ezért
egy Uj szoftver Uj Q paraméterekkel is rendelkezhet a ciklusokhoz.
Ezek az Uj Q paraméterek opcionalis paraméterek, melyek nem
mindegyike volt elérhetd a régebbi szoftververzidkban. Egy cikluson
belll mindig a ciklus végén talalhatoak. Azt, hogy az adott szoftver
mely Uj opcionalis Q paraméterekkel rendelkezik, az "34059x-17
szoftverek Uj és modositott ciklus funkcioi" attekintésben talalja.
On dontheti el, hogy meg kivénja-e hatarozni az opcionalis Q
paramétereket, vagy azokat a NO ENT gombbal torolni kivanja.

Az alapértelmezett értékeket is atveheti. Ha véletlenil torolt egy
opcionalis Q paramétert, vagy szoftverfrissités utan bdviteni
szeretné a ciklusokat a mar meglévé NC programokban , akkor

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

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:
> Ciklusmeghatarozas meghivasa

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

> Megadott standard érték atvétele

vagy

» Erték megaddsa

> Amennyiben az Uj Q paramétert szeretné atvenni, ugy Iépjen ki a
menubdl 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 palyavezérl6kon (TNC 150 B-tél kezdve)

létrehozott NC programokat a TNC 640 Uj szoftververzidja

tulnyomo tobbségében végre tudja hajtani. Még ha uj, opcionalis

("Opcionalis paraméterek”) paramétereket is adott meglévé

ciklusaihoz, az NC programokat tovabbra is végre tudja hajtani a

szokasos modon. Ezt az elmentett alapértelmezett érték biztositja.

Azonban ha forditva, egy Ujabb SW verzidval programozott

NC programot szeretne egy régebbi vezérlén végrehajtani, ugy az

adott opcionalis Q parameétert a tordlnie kell a NO ENT gombbal

a ciklus meghatarozasabdl. Igy egy, a régebbi verziokkal is

kompatibilis NC programot kap. Ha az NC mondatok érvénytelen

elemeket tartalmaznak, akkor a vezérlé azokat a megnyitaskor

ERROR mondatként jeloli meg.
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34059x-17 szoftverek uj és médositott ciklus funkcioi

Az Uj és a médositott szoftver-funkcidk attekintése

A korébbi szoftver-verzidk tovabbi informacioi a Uj és
modositott szoftver-funkciok attekintése kiegészit
dokumentaciéban vannak ismertetve. Ha sziiksége
van erre a dokumentaciora, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez.

ID: 1322095-xx

A 81762x-17 uj ciklusfunkcioi
® Ciklus 1416 METSZESPONT TAPINTASA (ISO: G1416)

Ezzel a ciklussal két él metszéspontjat hatarozza meg. A
ciklus 0sszesen négy érintési pontot igényel, mindegyik élen
két poziciot. A ciklust a harom, XY, XZ és YZ targysikban
hasznalhatja.

= Ciklus 1404 HORONY/BORDA TAPINTASA (ISO: G1404)

Ezzel a ciklussal egy horony vagy egy borda kdzepét és
szélességét hatarozza meg. A vezérlé két egymassal szembeni
tapintasi pontot tapint meg. A horonyhoz és a bordahoz
elforditast is definidlhat.

= Ciklus 1430 ALAMETSZES POZICIOJA TAPINTASA (1SO: G1430)

Ezzel a ciklussal egyetlen pozicidt hatdrozhat meg egy L-
alaku tapintoszarral. A tapintoszar alakja miatt a vezérld
alametszéseket is megtapinthat.

= Ciklus 1434 HORONY/BORDA ALAMETSZ. TAPINTASA (ISO:
G1434)

Ezzel a ciklussal egy horony vagy egy borda kozepét és
szélesseégét hatarozza meg egy L-alaku tapintoszarral.
A tapintészar alakja miatt a vezérl§ alametszéseket is
megtapinthat. A vezérld két egymassal szembeni tapintasi pontot
tapint meg.
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Mérési ciklusok
programozasa munkadarabra és szerszamra
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Alapismeretek | Vezérl6 tipusa, szoftver és funkciok

A 81762x-17 médositott ciklusfunkciéi

m Aciklus 277 OCM ELLETORES (ISO: G277, opcio 167) figyeli a
a szerszamcsucs altali kontursértléseket. Ez a szerszamcsucs
az R sugarbdl, a szerszamcsucsnal 1évé R_TIP sugarbdl és a T-
ANGLE csucsszoghdl tevédik ossze.
Tovabbi informacié: "Ciklus 277 OCM ELLETORES (opcié #167)
', oldal 357

= Aciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR (ISO: G292, opcid 96) kibdviilt a
Q592 TYPE OF DIMENSION paraméterrel. Ebben a paraméterben
definialja, hogy a kontur sugarmeéretekkel vagy atmérémeéretekkel
legyen programozva.

Tovabbi informacié: "ciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR (opcid
#96)", oldal 445

= Akovetkezé ciklusok figyelembe veszik az M109 és M110

mellékfunkciokat:

Ciklus 22 KINAGYOLAS (I1SO: G122)

Ciklus 23 FENEKSIMITAS (I1SO: G123)

Ciklus 24 OLDALSIMITAS (I1SO: G124)

Ciklus 25 ATMENO KONTUR (ISO: G125)

Ciklus 275 KONTURNUT ORVENYMAR. (ISO: G275)
Ciklus 276 KONTURVONAL 3D (ISO: G276)

Ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS (ISO: G274, opcid 167)
Ciklus 277 OCM ELLETORES (ISO: G277, opci6 167)
Ciklus 1025 KOSZORULES KONTUR (ISO: G1025, opcio 156)
Tovabbi informacid: "Ciklusok: Konturzseb', oldal 273
Tovabbi informacid: "Ciklusok: Optimalizalt kontdrmaras’,
oldal 321

Tovabbi informacio: "Ciklus 1025 KOSZORULES KONTUR
(opcid #156)", oldal 757

m A ciklus 451 KINEMATIKA MERESE (ISO: G451, opci¢ 48)
jegyz6ékonyve aktiv 52-es KinematicsComp szoftveropcio
esetén megmutatja a szoghelyzethiba hatasos kompenzacioit
(locErrA/locErrB/locErrC).

= A 451 KINEMATIKA MERESE (ISO: G451) és a 452 PRESET-
KOMPENZACIO (I1SO: G452, opcid 48) ciklusok jegyzékonyve
diagramokat tartalmaz az egyes mérési poziciok mért és
optimalizalt hibaival.

m A 453 KINEMATIKAI RACS (I1SO: G453, opci¢ 48) ciklusban a
Q406=0 modot az 52-es KinematicsComp szoftveropcid nélkul is
hasznalhatja.

m Aciklus 460 TS KALIBRALASA GOEMBOEN (ISO: G460)
meghatarozza az L alaku tapintdszar sugarat, szikség esetén
hosszat, excentricitasat és orsdszogét.

= A 444 TAPINTAS 3D (ISO: G444) és a 14xx ciklusok tdmogatjak
az L alaku tapintdszarral valo tapintast.
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2.1 Bevezetés

Alapismeretek / attekintés | Bevezetés

A vezérléfunkciok teljes valasztéka kizarolag a Z

PATTERN DEF mintazat definialas.

szerszamtengelyként.

szerszamtengely hasznalata esetén all rendelkezésre, pl. a

Korlatozasokkal, és csak ha a gépgyarto elékészitette
és konfiguralta, hasznalhatok az X és az Y tengelyek is

A t6bb megmunkalasi lépést magaba foglald, gyakran ismétlédé
megmunkalasokat a vezérld ciklusként menti el. A koordinata
atszamitasok és néhany specialis funkcio is rendelkezésre all
ciklusként. A legtobb ciklus Q paramétereket hasznal atviteli

paraméterként.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

> A végrehajtasa el6tt végezzen programtesztet

A ciklusok &tfogd megmunkaldsokat végeznek el. Utkdzésveszély!

hatdrozza meg a ciklusparamétert (pl. Q210).

paraméterére a numerikus érték bevitele helyett
hasznalhatok a funkciogombok is a TOOL CALL

(fordulatonkénti el&tolas) is rendelkezésére all.

hozza egy ciklusmeghatarozas feldolgozasanal.

torolni.

Ha a ciklus szama nagyobb 200-nal és indirekt modon
adja meg a paramétert (pl. Q210 = Q1), Ugy a hozzdrendelt
paraméter (pl. Q1) valtozdsa nem fejt ki hatdst a ciklus
meghatdrozasa utan. ilyen esetekben kdzvetlendl

A 200-nal nagyobb ciklusokban szerepl6 el6tolasok

mondatban megadott el6tolasi érték atvételéhez
(FAUTO funkciégomb). Az adott ciklustdl és az elétoldsi
parameéter funkcidjatoél fliggden elétolasi alternativaként
az FMAX (gyorsmenet), FZ (fogankénti el6tolds) és FU

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozéasa utan az
FAUTOel6tolas modositasa nem érvényes, mivel a vezérl§
belséleg az elbtolast a TOOL CALL mondatbdl rendel

Ha egy olyan ciklust kivan torolni, ami tobb részmondatbdl
all, ugy a vezérlé rakérdez, hogy az egész ciklust kivanja- e

42
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2.2 Elérheto cikluscsoportok

Fix ciklusok attekintése

CYCL
DEF

» Nyomja meg a CYCL DEF funkciégombot

Funkciogomb  Cikluscsoport Oldal
R Ciklusok mélyfurashoz, dorzsarazashoz, kiesztergalashoz 76
HENET és sullyesztéshez
e Ciklusok menetfurashoz, menetvagashoz és 130
MENET menetmardshoz
Zse8EK) Zsebek, csapok, Hornyok és sikmarasok marasanak 172
o ciklusai
KAl Koordinata-transzformacios ciklusok, melyek lehetévé 234

TRANSZF teszik a nullaponteltolast, a forgatast, a tiikrozést, valamint
konturok nagyitasat és kicsinyitését
= SL ciklusok (Subcontour List = alkontur lista), amelyek 276
CIKLUSOK lehetdveé teszik kilonbozd atlapolt alkonturokbol képzett
konturok megmunkalasat, illetve ciklusok a hengerpalast
megmunkalashoz és orvénymarashoz
—_ Ciklusok pontmintazatok, pl. lyukkor vagy lyukfeldlet 256
NINTA készitéséhez, DataMatrix kod
. Ciklusok esztergalasi muveletekhez és lefejtémarashoz 510
ESZTERGAL
e Specidlis ciklusok, mint pl. varakozasi idd, programhivas, 428
CIKLUSOK orsoorientalas, gravirozas, tlirés, interpolacios esztergalas,
terhelés megallapitasa, fogaskerék ciklusok
Koszorllés ciklusai, koszorldszerszam utanélezése 700

KOSZORULES

@ >

Adott esetben kapcsoljon tovabb a gépspecifikus
megmunkalasi ciklusokra

Az ilyen megmunkalasi ciklusokat gépének
gyartdja tudja integralni.
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Alapismeretek / attekintés | Elérheté cikluscsoportok

Tapintéciklusok attekintése

» Nyomja meg a TOUCH PROBE funkciégombot

Funkciogomb  Cikluscsoport Oldal
FORGATAS A munkadarab ferde helyzetének automatikus rogzitésére Tovabbi informaciok: Mérési
-l €s kompenzalasara szolgalo ciklusok ciklusok programozasa

munkadarabra és szerszamra
Felhasznaldi kézikonyv

| AzzseonT | Ciklusok a bazispont automatikus felvételéhez Tovabbi informaciok: Mérési
ciklusok programozasa
munkadarabra és szerszamra
Felhasznaldi kézikonyv

| memes Ciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez Tovabbi informacidk: Mérési
ciklusok programozasa
munkadarabra és szerszamra
Felhasznaldi kézikonyv

Specidlis ciklusok Tovabbi informacidk: Mérési
ciklusok programozasa
munkadarabra és szerszamra
Felhasznaldi kézikonyv

SPECIALIS
CIKLUSOK

TS
KALIBRALAS
Az

Tapintérendszer kalibraldasa Tovabbi informacidk: Mérési
ciklusok programozasa
munkadarabra és szerszamra
Felhasznaldi kézikonyv

| KINEMATIHA | Ciklusok az automatikus kinematikai méréshez Tovabbi informacidk: Mérési
ciklusok programozasa
munkadarabra és szerszamra
Felhasznaldi kézikonyv

T oKisox | Ciklusok az automatikus szerszammeéréshez (a Tovabbi informaciok: Mérési

szerszamgép gyartdja engedélyezi) ciklusok programozasa
munkadarabra és szerszamra
Felhasznaldi kézikonyv

@ > Adott esetben gorgessen tovabb a gépspecifikus
tapintéciklusokra, az ilyen tapintéciklusokat
gépgyartodja tud integralni
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

3.1 Megmunkalas fix ciklusokkal

Gépspecifikus ciklusok

Ehhez vegye figyelembe az adott funkcio leirasat a
gépkonyvben.

Sok gépnél allnak ciklusok rendelkezésre. A HEIDENHAIN ciklusok
mellett a legtobb szerszamgépgyarto sajat ciklusokat is tarol a
vezérlében. Ezek a ciklusok egy kilon ciklusszamtartomanybdl
érhetdk el:
B A 300 és 399 kozotti ciklusok
gépspecifikus ciklusok, amik a CYCL DEF gomb segitségével
hatarozhatok meg

= A 500 és 599 kozotti ciklusok
gépspecifikus tapintociklusok, amik a TOUCH PROBE gomb
segitségével hatarozhatok meg

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A HEIDENHAIN ciklusok, a gépgyarto ciklusai és a

harmadik fél funkcioi valtozokat hasznalnak. Raadasul az

NC programokban is programozhat valtozokat. Ha eltér az ajanlott
valtozétartomanyoktol, atfedés és emiatt nem kivant viselkedés
kovetkezhet be. A megmunkalas soran ltkozésveszély all fenn!

> Kizardlag a HEIDENHAIN altal javasolt valtozotartomanyokat
hasznalja
» Ne hasznaljon elére megadott valtozot

> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN, a gép gyartéjanak illetve
harmadik fél dokumentaciojat

> Ellendrizze a szimulacioval a végrehajtast

Tovabbi informacié: "Ciklus meghivasa", oldal 49
Tovabbi informacidk: Klartext programozas felhasznaldi kézikonyv
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus meghatarozasa funkciogombokkal
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

oL » Nyomja meg a CYCL DEF funkciégombot
> A funkcidgombsor a kiilonb6zé cikluscsoportokat
mutatja.

» Valassza ki a cikluscsoportot, pl. a furéciklusokat
MENET

» Vélassza ki a ciklust, pl. 262 MENETMARAS ciklus

27 A vezérlé megnyitja a ciklushoz tartozo
parbeszédablakot és bekéri a sziikséges
adatokat. Ezzel egyidében a beviteli adatok
grafikusan is lathatok a képernyé jobb oldalan
lévé ablakban. A beadando paraméter vilagos
hatterd.

> Adja meg a szUkséges paramétereket
> Zarja le a bevitelt az ENT gombbal

> Avezérld bezarja a parbeszédablakot, ha
megadott minden szikséges adatot.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély

A\

HEIDENHAIN-ciklusokban programozhat valtozokat beadasi
értékként. Ha a valtozok alkalmazasakor nem kizarolag a ciklus
javasolt beviteli tartomanyat hasznalja, az Utkozéshez vezethet.

> Kizarolag a HEIDENHAIN altal javasolt beviteli tartomanyt
hasznalja

> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN dokumentacidjat

> Ellendrizze szimulacidval a végrehajtast
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus meghatarozasa a GOTO funkcioval
Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a CYCL DEF gombot
> A funkcidgombsor a kiilonbozé cikluscsoportokat
mutatja.
» Nyomja meg a GOTO billenty(t

> Avezérld megnyitja a ciklusok attekintését
tartalmazoé smartSelect felugré ablakot.

» Valassza ki a nyilgombokkal vagy az egérrel a
kivant ciklust

vagy
> Adja meg a ciklus szamat
» Hagyja jova az ENT gombbal

> Avezérl§ megnyitja a ciklushoz tartozo
parbeszédablakot a fent leirtaknak megfelel&en.

o
o
o

Y
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus meghivasa

Kovetelmények
Egy ciklushivast megel6z8en a kovetkezd adatokat meg kell adni:

= BLK FORM a grafikai dbrazolashoz (csak a tesztgrafikdhoz
szikséges)

m Szerszambehivas
m QOrso forgdsiranya (M3/M4 mellékfunkciok)
® Ciklus meghatarozas (CYCL DEF)

Figyeljen a tovabbi feltételekre, amelyek az alabbi
ciklusleirasokban és attekinté tablazatokban vannak
megadva

Alabbi ciklusok érvényesek az NC programban torténé
meghatarozasukat kovetéen. Ezeket nem lehet és tilos meghivni:

® 9 ciklus KIVARASI IDO

m 12. ciklus PROGRAMHIVAS

= 13. ciklus ORSOPOZICIONALAS

® 14 ciklus KONTURGEOMETRIA

m 20. ciklus KONTURADATOK

= 32 ciklus TURES

® 220. ciklus LYUKKOR

= 221. ciklus LYUKSOROK

= 224 ciklus MINTAZAT DATAMATRIX KODJA
= 238. ciklus GEPALLAPOT MERESE

= 239. ciklus BETOLTES MEGHATAROZ.

= 271. ciklus OCM KONTURADATOK

m Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA
= 800. ciklus FORGAT. RENDSZ. ILL.

= 801. ciklus FORGO KOORDINATA RENDSZER RESET

® 892 ciklus KIEGYENSULYOZAS ELL.

m 1271. ciklus OCM NEGYSZOG

= 1272. ciklus OCM KOR

m 1273. ciklus OCM HORONY / BORDA

= 1278. ciklus OCM SOKSZOG

= 1281. ciklus OCM NEGYSZOG HATARFELULET

= 1282 ciklus OCM KOR HATARFELULET

= Koordinata-transzformacios ciklusok

m Ciklusok koszorlléshez

® Tapinto ciklusok

Minden tovabbi ciklust az aldbbiakban leirt funkcidkkal hivhat meg.
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus meghivasa CYCL CALL segitségével

A CYCL CALL funkci¢ az utoljara definialt megmunkalasi ciklust
hivja meg egyszer. A ciklus kezd8pontja a CYCL CALL-mondat el6tt
legutoljara programozott pozicio.

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a CYCL CALL gombot

‘ cvoLe ‘ » Nyomja meg a CYCLE CALL M funkciogombot

W » Ha szikséges, adja meg az M mellékfunkciét
(példaul M3 az orsé bekapcsoldsahoz)

> Fejezze be a parbeszédet a END gombbal

Ciklus meghivasa CYCL CALL PAT segitségével

A CYCL CALL PAT funkcio 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 63

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Klartext vagy
DIN/ISOprogramozas

50 HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkald ciklusok programozasa | 10/2022



Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus meghivasa CYCL CALL POS segitségével

A CYCL CALL POS funkcio az utoljara definialt megmunkalasi
ciklust hivja meg egyszer. A ciklus kezd6épontja a CYCL CALL POS-
mondatban meghatdrozott pozicio.

A vezérl6 a pozicionalo logikaval mozog a CYCL CALL POS-
mondatban megadott pozicidra:

B Ha az aktudlis pozicié a szerszamtengelyen a munkadarab
felsé feliilete felett van (Q203), akkor a vezérlé el6szor a
megmunkalasi sikban mozgatja a szerszamot a programozott
pozicidba, majd azt kovetéen a szerszamtengelyen

B Ha az aktualis szerszampozicio a szerszamtengelyen a
munkadarab felsé felllete alatt van (Q203), akkor a vezérlé
elészor a szerszamtengelyen mozgatja a szerszamot a
biztonsagi magassagra, majd a megmunkalasi sikban a
programozott pozicioba

Programozasi és kezelési utmutatas

® A CYCL CALL POS-mondatban mindharom
koordinatatengelyt programozni kell. A szerszamtengely
koordinataival egyszerlien megvaltoztathato a kezdd
pozicid. Ez tovabbi nullaponteltolasként szolgal.

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

m Avezérl6 dltalaban sugarkorrekcié nélkil (RO) mozog a
CYCL CALL POS--mondatban megadott poziciora.

® Haa CYCL CALL POS funkcioval olyan ciklust hiv
meg, amelyikben egy kezd&pozicié 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.
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus meghivasa az M99/89 funkciéval

Az M99 funkcio, amelyik csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta, az utoljara definialt megmunkaldsi ciklust
hivja meg egyszer. Az M99 funkcidt a pozicionald mondat végén kell
programoznia, a vezérld ekkor a megadott pozicidéra 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 megszlintetéséhez aldbbiak szerint jarjon
el:

» M99 programozasa a pozicionald mondatban
> Avezérld raall az utolsé kezddpontra.

vagy
» Uj megmunkalasi ciklus meghatarozésa CYCL DEF segitségével

A vezérl6 az M89 és FK programozas egyittesét nem
tamogatja!
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Fix ciklusok hasznalata | Megmunkalas fix ciklusokkal

Ciklus meghivasa SEL CYCLE segitségével

A SEL CYCLE funkcidval tetszéleges NC programot tud
alprogramként alkalmazni.

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg a PROGRAMHIVAS gombot

» Nyomja meg a CIKLUS VALASZTAS
funkciégombot

» Nyomja meg a FAJL VALASZTASA
funkcibgombot

» Valassza ki az NC programot

NC program behivasa ciklusként

CIKLUS
VALASZTAS

FAJL
VALASZTASA

» Nyomja meg a CYCL CALL gombot
» Nyomja meg a ciklushivas funkciogombot
vagy

» M99 programozasa

Programozasi és kezelési utmutatas

B Ha a meghivott fajl ugyanabban a konyvtarban van, mint
a meghivo f4jl, akkor elég, ha a fajlnevet Utvonal nélkdl
adja meg. Ehhez a FAJL VALASZTASA funkciogomb
kivalasztoablakén beliil a FAJLNEV ATVETELE
funkciégomb all rendelkezésre.

® Haegy SEL CYCLE -vel kivalasztott NC programot
hajt végre, igy az a mondatonkénti programfutasban
az NC mondatok utani megallas nélkul kerdl
végrehajtasra. A folyamatos programfutasban is csak
egy NC mondatként lathato.

m 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 hasonldoan mikodnek:
Pontmintanal a megkozelitendd biztonsagi magassag
kiszamitasa a minta inditasakor Z poziciok és a
pontmintaban lévé minden Z poziciéo maximumaval
torténik. A CYCL CALL POS esetén nem torténd
elépozicionalas a szerszamtengely iranyaban. A
meghivott fajlon bellili elépozicionalast Onnek kell
programoznia.
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Megmunkalas parhuzamos tengelyekkel
A vezérl6 a fogasvételi mozgast azon parhuzamos tengelyen

(W

tengely) hajtja végre, amelyet a TOOL CALL-mondatban

orsotengelyként hatarozott meg. Az allapotkijelzén egy ,W" jelenik
meg, a szerszam szamitasa a W tengelyen torténik.

Ez csak alabbi ciklusoknal lehetséges:

200 FURAS

201 DORZSARAZAS

202 KIESZTERGALAS

203 UNIVERZALIS FURAS
204 HATRAFELE SULLYESZTS
205 UNIVERZ. MELYFURAS
208 FURATMARAS

225 GRAVIROZ

232 SIKMARAS

233 SIKMARAS

241 EGYELU MELYFURAS

A HEIDENHAIN nem javasolja a TOOL CALL W
alkalmazasat! Hasznalja inkabb a PARAXMODE funkciot
vagy a PARAXCOMP funkciét.

Tovabbi informacidk: Klartext programozas felhasznaldi kézikonyv
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3.2 Programalapok ciklusokhoz

Attekintés

Néhany ciklus mindig azonos ciklusparamétereket hasznalnak,
mint pl.a Q200 biztonsagi tavolsagot, amelyet minden
ciklusmeghatarozasban meg kell adnia. A GLOBAL DEF funkcioval
hatdrozhatja meg a program elején ezen ciklusparamétereket,

igy ezek az NC programban hasznalt dsszes ciklusra globalisan
érvényesek. A megfelel ciklusban egyszerlden hozzarendelheti a
program elején meghatarozott értéket

Az aldbbi GLOBAL DEF-funkciok allnak rendelkezésre:

Funkciogomb Megmunkalasi minta Oldal
e GLOBAL DEF ALTALANOS 58
e Altaldnosan érvényes ciklusparaméterek definialdsa
105 GLOBAL DEF FURAS 59
ks Specialisan furdciklusokra vonatkozé paraméterek
definidlasa
[ o | GLOBAL DEF ZSEBMARAS 60
s Specidlisan zsebmarasi ciklusokra vonatkozé paraméterek
definidlasa
[ GLOBAL DEF KONTURMARAS 61
KONT NARAS Specidlisan konturmarési ciklusokra vonatkozd
paraméterek definidlasa
[ 25| GLOBAL DEF POZICIONALAS 61
oricronts A poziciondldsi viselkedés definidldsa CYCL CALL PAT
esetén
120 GLOBAL DEF TAPINTAS 62
Tt Specidlis tapintorendszerciklus-paraméterek
meghatarozasa
HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalé ciklusok programozésa | 10/2022 55



Fix ciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

GLOBAL DEF megadasa

Ehhez alabbiak szerint jarjon el: [EFesicionatas est  @roorenozas B
2 » Nyomja meg a Programozas gombot e ]
rec » Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot i "s.,mw | j—
[em—— » Nyomja meg a PROGRAM NORMAK ] J]
NORMAK funkciogombot [S—

P . ., o &
GLOBAL » Nyomja meg a GLOBAL DEF funkciégombot "
100 » Vaélassza ki a kivant GLOBAL DEF-funkcidt, e | " i 1 [I ”‘ =
GLOBAL DEF . Ve e otosat oer || Grosar oer | ouosac oer || cosaL oer | cuosa oer | eosar oer ém

ALTALNCS pl. nyomja meg a GLOBAL DEF ALTALANOS e | o L [ o] ot :

funkcidgombot
> Adja meg a szikséges meghatarozasokat
> Hagyja jova az ENT gombbal
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GLOBAL DEF informaciok alkalmazasa

Amennyiben a program kezdetekor megadta a megfelelé GLOBAL
DEF funkciokat, akkor egy tetszéleges ciklus meghatarozasanal ezen
globalisan érvényes értékeket referenciaként hasznalhatja.

Ehhez az aldbbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot

g o

oL » Nyomja meg a CYCL DEF funkciégombot
2SEBEK/ » Valassza ki a kivant cikluscsoportot, pl. zseb /
CSAPOK/ .
HORNYOK csap / horonyciklus

257 » Valassza ki a kivant ciklust, pl. KORCSAP

W20 > Ha van hozza globalis parameter, akkor a vezerlo
megjeleniti a STANDARD ERTEKET BEALLIT
funkciégombot.

» Nyomja meg a STANDARD ERTEKET BEALLIT

ERTEKET

BEALLET funkcidgombot

> Avezérlé beirja a PREDEF sz6t (angolul: elére
meghatérozott) a ciklusmeghatéarozasba. igy mar
létre is hozott egy hozzarendelést a megfelel
GLOBAL DEF-paraméterhez, amelyet a program
elején meghatarozott.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Amennyiben utdlag modositja a programbeallitasokat a GLOBAL
DEF hasznalataval, Ugy a modositasok a teljes NC programot
érintik. Ezaltal jelentésen megvaltozhat a megmunkalasi eljaras.
Utkozésveszély &ll fenn!

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

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

Fix ciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

A paraméterek valamennyi 2xx megmunkalo ciklusra valamint
a 880, 1017,1018, 1021, 1022, 1025 ciklusokra és 451, 452,

453tapintociklusokra érvényesek

Segédabra

Paraméter

Példa

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa - munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (készlilék) kozotti tavolsag a
szerszamtengelyen, ahol nem lehet (tkdzés. Az érték ndvekmeényes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 Eldtolas elopozicionalaskor ?

Az az el6tolas, amivel a vezérl6 egy cikluson beldl mozgatja a
szerszamot.

Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO

Q208 Elétolas visszahuzaskor ?
Az az elétolds, amivel a vezérlé visszahlzza a szerszamot.
Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozasa | 10/2022



Fix ciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

Globalis adatok a furasi miiveletekhez

A paraméterek 200209 kozotti, 240, 241 és 262267 kozotti furo-,
menetfuro- és menetmarociklusokra érvényesek.

Segédabra Paraméter

Q256 Visszahtzasi at forgacstoréskor?

Az az érték, amivel a vezérl§ visszahlzza a szerszamot a
forgacstorés soran. Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0.1...99999.9999
Q210 Kivarasi ido fent ?
Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a biztonsagi tavolsagra

visszamozogva eltdlt, miutan a vezérld visszahuzta a furatbdl a
forgacs eltavolitasahoz.

Bevitel: 0...3600.0000

Q211 Kivarasi id6 lent ?

Az az id6é masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Bevitel: 0...3600.0000

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozasa | 10/2022 59



Zsebciklusu marasok globalis adatai
A paraméterek a 208, 232, 233, 251 és 258 kozotti, 262 és 264

Fix ciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

kozotti, 267, 272, 273, 275, 277 ciklusokra érvényesek

Segédabra

Paraméter

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar, megadja az oldaliranyu fogasvétel k
értékét.

Bevitel: 0.1...1.999

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Maras maédja Az orsoforgds irdnyat a vezérlé figyelembe veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = ellenirdnyd maras

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

Megadas: -1, 0, +1

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?
A fogasvételi stratégia madja:
0: Fliggdbleges bemertilés. A vezérld merdlegesen vesz fogast,

tekintet nélkll a szerszamtablazatban meghatarozott fogasvételi
ANGLE sz0g értékére

1: Csavarvonalas fogasvétel A szerszamtablazatban az aktiv
szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-aval.
Ellenkezd esetben a vezérl6 hibalizenetet kild

2: Leng6 fogasvétel A szerszamtabldzatban az aktiv szerszam
ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenlé 0-aval. Ellenkezé
esetben a vezérld hibalizenetet kild. A valtakozo iranyd mozgas
hossza fligg a fogasvételi szogtdl, a vezérld minimalis értékként a
szerszamatmérd kétszeresét veszi

Megadas: 0, 1, 2

o
o
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Globalis adatok marasi miiveletekhez, kontur ciklusokkal

A paraméterek a 20, 24, 25, 27 és 29 kozotti, 39, 276 ciklusokra
érvényesek

Segédabra Paraméter

Q2 Palyaatfedesi tenyezo ?
Q2 x szerszamsugar megadja az oldaliranyu fogasvétel k értékét.
Bevitel: 0.0001...1.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és a munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q7 Biztonsagi magassag ?
Magassag, amelyen a szerszam nem Utkozik a munkadarabbal

(kbzbensd poziciondldskor és a ciklus végén a visszahuzéskor) Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q9 Forgasirany ? Orajaras = -1

Zsebek megmunkalasiiranya

® Q9 =-1 Elleniranyu mozgas zsebhez és szigethez

= Q9 = +1 Egyeniranyd mozgas zsebhez és szigethez
Megadas: -1, 0, +1

Globalis adatok a pozicionalas miikodéséhez

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

Segédabra Paraméter

Q345 Poz. magassag kivalasztasa (0/1)

Visszahuzas a szerszamtengelyen a megmunkalasi Iépés végén a
2. Biztonsagi tavolsagra, vagy a mivelet kezd@poziciojara.

Megadas: 0, 1

“1
o
o
o

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozasa | 10/2022 61



Fix ciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

Globalis adatok a tapintoé funkciokhoz

A paraméterek valamennyi 4xx und 14xx tapintdciklusra, valamint
a 271, 286,287,880, 1021,1022, 1025, 1271, 1272, 1273,
1278ciklusokra érvényesek

Segédabra Paraméter

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadodik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott

Megadas: 0, 1

o
N
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3.3 PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa

Alkalmazas

A PATTERN DEF funkcidval rendszeres megmunkalasi mintazatokat
tud konnyen meghatarozni, melyeket a CYCL CALL PAT funkcid
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 szémitja
ki a megmunkaldsi koordinatakat. Z-n kividl minden
szerszamtengelynél Utkozésveszély all fenn a megmunkalasnal!

» A MINTAZAT DEF funkciét kizérélag a Z szerszamtengellyel
hasznalja

A kovetkezd megmunkalasi mintazatok allnak rendelkezésére:

FunkciégoMintazat megmunkalasa Oldal

PoNT PONT 65
Legfeljebb 9 tetsz8leges

megmunkalasi pozicid
meghatarozasa

SOR 66
Egyszerl sor meghatarozasa,

egyenes vagy elforgatott

D MATRIX 67
Egyszer(l egyenes, elforgatott

L]

KOR

&

vagy torzitott matrix
meghatarozasa

KERET KERET 69
Egyszer(l egyenes, elforgatott

vagy torzitott keret
meghatdrozasa

KOR 71
Egy teljes kor meghatdrozasa

oszroxon | OSZtOKOr 72
Egy osztékor meghatdrozasa
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PATTERN DEF megadas
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot

3 o]

spec » Nyomja meg a SPEC FCT funkciogombot
KoNTOR) - » Nyomja mega KONTUR/-PONT MEGMUNK.
s funkciégombot

— » Nyomja meg a PATTERN DEF funkciogombot

DEF

son » Valassza a kivant megmunkaldsi mintazatot, pl.
nyomja meg az "egyszer( sor" funkciogombot
» Adja meg a szlkséges meghatdrozasokat

» Hagyja jova az ENT gombbal

PATTERN DEF alkalmazas

Kozvetlenll azutan, hogy megadta a mintazat meghatdrozast, meg
is hivhatja a CYCL CALL PAT funkcioval.
Tovabbi informacid: "Ciklus meghivasa", oldal 49

A vezerl6 ezutan az utoljara meghatarozott megmunkalasi ciklust
hajtja végre az On altal meghatarozott megmunkalasi mintazaton.

Programozasi és kezelési utmutatas

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

B Avezérl§ visszahuzza a szerszamot a biztonsagi
magassagra a kezddpontok kozott. A vezérld biztonsagi
magassagként a szerszamtengely ciklushivasban
megadott helyzetét, vagy a Q204-es ciklusparaméter
értékét alkalmazza, attél fliggéen, hogy melyik a
nagyobb.

m Haa PATTERN DEF koordinatafellilete nagyobb a
ciklusénal, ugy a vezérl§ a biztonsagi tavolsagot és a 2.
biztonsagi tavolsagot hozzaszamitja a PATTERN DEF
koordinatafelliletéhez.

m A CYCL CALL PAT el&tt a GLOBAL DEF 125 funkciot
(megtalalhatd a SPEC FCT/programeléirdsok alatt)
a Q345=1-vel tudja alkalmazni. A vezérlé a furatok
kozott mindig a ciklusban meghatarozott 2. biztonsagi
tavolsagra all.

Kezelési Utmutatas

® A mondatra ugrassal egy tetszéleges pontot is
kivalaszthat, ahonnan kezdeni vagy folytatni kivanja a
megmunkalast
Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Beallitas,
NC programok tesztelése és végrehajtasa
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Egyes megmunkalasi poziciok meghatarozasa

[GIkez: ozemmoa BProgramozas

Programozasi és kezelési Utmutatasok: [ |[FEEEEEERE e

® | egfeljebb 9 megmunkalasi poziciot adhat meg.
Nyugtazza egyenként az adatbevitelt az ENT gombbal.

B POS1-et abszolut koordinatakkal kell programozni. POS2

és POS9 kozott abszolut vagy novekmeényes értékekkel

lehet programozni. +
® Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-tdl —

eltérd értékben hatdrozza meg, akkor ez az érték a
megmunkalasi ciklusban meghatarozott munkadarab
felllet Q203 paramétere mellett kiegészitéleg hat.

Segédabra Paraméter

POS1: Megmunk. poz. X koordinataja
X-koordinatanak adjon meg abszolut szamértéket.
Megadas: -999999999...+999999999

POS1: Megmunk. poz. Y koordinataja
Y-koordinatanak adjon meg abszolut szamértéket.
Megadas: -999999999...+999999999

POS1: Munkadarab feliilet koordinatai
Adja meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdédik.
Megadas: -999999999...+999999999

POZ2: Megmunk. poz. X koordinataja

X-koordinatanak adjon meg abszolut vagy novekmeényes
szamértéket.

Megadas: -999999999...+999999999

POZ2: Megmunk. poz. Y koordinataja

Y-koordinatanak adjon meg abszolut vagy novekményes
szamértéket.

Megadas: -999999999...+999999999

POS2: Munkadarab feliilet koordinatai

Z-koordinatanak adjon meg abszolut vagy névekmeényes
szameértéket.

Megadds: -999999999...+999999999
Példa
11 PATTERN DEF ~
POS1( X+25 Y+33.5 Z+0 ) -
POS2( X+151Y+6.5 Z+0)
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Egy sor meghatarozasa

[Gxezt uzemmoa [BProoramozas B

Programozasi és kezelési Utmutatas | [

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

Segédabra Paraméter

Pél
1

Startpont X

A sor kezdépontjanak koordinataja az X tengelyen. Az érték
abszolut értelmd.

Bevitel: -99999.9999999...+99999.9999999

Startpont Y

A sor kezddpontjanak koordinatdja az Y tengelyen. Az érték
abszolut értelm.

Bevitel: -99999.9999999...+99999.9999999
Megmunkalasi poziciok tavolsaga

A (ndvekményes) tdvolsag a megmunkaldsi pozicidk kdzott.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -999999999...+999999999

Megmunkalasok szama

A megmunkalasi poziciok teljes szama
Bevitel: 0...999

A teljes minta szoghelyzete

A beirt kezdépont korlli elforgatas szoge. Referenciatengely: Az
aktiv megmunkalasi sik fétengelye (pl. X, ha a szerszdmtengely a
Z). Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -360.000...+360.000

Munkadarab feliilet koordinatai

Adja meg az abszolut Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdédik
Megadas: -999999999...+999999999

da
1 PATTERN DEF -~

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

Felhasznalt témak

66

Ciklus 221 LYUKSOROK (DIN/ISO G221)
Tovabbi informacio: "Ciklus 2271 LYUKSOROK ", oldal 261
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Egyes mintazatok meghatarozasa

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

B Avezérl6 a Fétengely szoghelyzete und
Melléktengely szoghelyzete paramétereket hozzaadja
a teljes mintazat korabban végrehajtott A teljes minta
szoghelyzete értékhez.

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

[Gxezt uzemmoa [BProoramozas o | 12040

............

I PP

Segédabra

Paraméter

Startpont X
A minta kezd&pontjanak abszolut koordinataja az X tengelyen
Megadas: -999999999...+999999999

Startpont Y
A minta kezd&pontjanak abszolut koordinataja az Y tengelyen
Megadas: -999999999...+999999999

Megmunkalasi poziciok tavols. X

A megmunkalasi pozicidk kozotti (inkrementdlis) tdvolsag X-
iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -999999999...+999999999

Megmunkalasi poziciok tavols. Y

A megmunkalasi poziciok kozotti (inkrementalis) Y-iranyban.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Bevitel: -999999999...+999999999

Oszlopok szama
A mintazat oszlopainak teljes szama
Bevitel: 0...999

Sorok szama
A mintazat sorainak teljes szama
Bevitel: 0...999

A teljes minta szoghelyzete

Az elforgatas szoge, amivel a vezérlé a teljes mintazatot elforgatja
a megadott kezdépont korll. Referenciatengely: Az aktiv
megmunkalasi sik fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -360.000...+360.000

Fétengely szoghelyzete

Az az elforgatasi szdg, amellyel a vezérld csak a megmunkaldsi
sik fétengelyét torzitja el a megadott kezdépont kortl. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -360.000...+360.000
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Segédabra Paraméter

Melléktengely szoghelyzete

Az az elforgatdsi szog, amellyel a vezérlé csak a megmunkalasi
sik fétengelyét torzitja el a megadott kezdépont koril. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -360.000...+360.000

Munkadarab feliilet koordinatai

Adja meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdédik.
Megadas: -999999999...+999999999

Példa

Felhasznalt témak

m Ciklus 221 LYUKSOROK (DIN/ISO G221)
Tovabbi informacid: "Ciklus 2271 LYUKSOROK ", oldal 261
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Egyes keretek meghatarozasa

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

B Avezérl6 a Fétengely szoghelyzete und
Melléktengely szoghelyzete paramétereket hozzaadja
a teljes mintazat korabban végrehajtott A teljes minta
szoghelyzete értékhez.

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

[Gxezt uzemmoa BProoranozas o

............

L eode
8

Segédabra

Paraméter

Startpont X
A keret kezd6pontjanak abszolut koordinataja az X tengelyen
Megadas: -999999999...+999999999

Startpont Y
A keret kezdépontjanak abszolut koordinataja az Y tengelyen
Megadas: -999999999...+999999999

Megmunkalasi poziciok tavols. X

A megmunkalasi pozicidk kozotti (inkrementdlis) tdvolsag X-
iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -999999999...+999999999

Megmunkalasi poziciok tavols. Y

A megmunkalasi poziciok kozotti (inkrementalis) Y-iranyban.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -999999999...+999999999

Oszlopok szama
A mintazat oszlopainak teljes szama
Bevitel: 0...999

Sorok szama
A mintazat sorainak teljes szama
Bevitel: 0...999

A teljes minta szoghelyzete

Az elforgatas szoge, amivel a vezérlé a teljes mintazatot elforgatja
a megadott kezdépont korll. Referenciatengely: Az aktiv
megmunkalasi sik fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -360.000...+360.000

Fétengely szoghelyzete

Az az elforgatasi szdg, amellyel a vezérld csak a megmunkaldsi
sik fétengelyét torzitja el a megadott kezdépont kortl. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket.

Megadas: -360.000...+360.000
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Segédabra Paraméter

Melléktengely szoghelyzete

Az az elforgatdsi szog, amellyel a vezérlé csak a megmunkalasi
sik fétengelyét torzitja el a megadott kezdépont koril. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket.

Megadas: -360.000...+360.000

Munkadarab feliilet koordinatai

Adja meg az abszolut Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik
Megadas: -999999999...+999999999

Példa
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Teljes kor meghatarozasa

[@kez1 azemmoa [BProoramozas =
e

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

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

Segédabra Paraméter

Lyukkor kozép X
A korkozéppont abszolut koordinataja az X tengelyen
Megadas: -999999999...+999999999

Lyukkor kozép Y
A korkozéppont abszolut koordinataja az Y tengelyen
Megadas: -999999999...+999999999

Lyukkor atméré
Lyukkor atmérdje
Megadas: 0...999999999

Kezd6szog

Az els6 megmunkalasi pozicié polaris szoge. Referenciatengely: Az
aktiv megmunkaldsi sik fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a
Z). Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -360.000...+360.000

Megmunkalasok szama
A megmunkalasi poziciok teljes szama a koron
Bevitel: 0...999

Munkadarab feliilet koordinatai
Adja meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik.
Megadas: -999999999...+999999999
Példa
11 PATTERN DEF ~
CIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0 )

Felhasznalt témak
m Ciklus 220 LYUKKOR (DIN/ISO G220)
Tovabbi informacid: "Ciklus 220 LYUKKOR ", oldal 258
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Osztokor meghatarozasa

[@kez1 azemmoa BProgranozas e

Programozasi és kezelési Utmutatasok: [ |[FEEEEEEERE e

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

Segédabra Paraméter

Pél
1

Lyukkor kozép X

A korkozéppont abszolut koordinataja az X tengelyen
Megadas: -999999999...+999999999

Lyukkor kozép Y

A korkozéppont abszolut koordinataja az Y tengelyen
Megadas: -999999999...+999999999

Lyukkor atméré

Lyukkor atmérdje
Megadas: 0...999999999
Kezd6szog

Az els6 megmunkalasi pozicié polaris szoge. Referenciatengely: Az
aktiv megmunkaldsi sik fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a
Z). Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -360.000...+360.000

Szoglépés/Végszog

Novekményes polaris szog két megmunkalasi pozicio kozott.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket. Alternativaként megadhaté
a végszog (atkapcsolds funkciogombbal)

Megadas: -360.000...+360.000

Megmunkalasok szama

A megmunkalasi poziciok teljes szama a koron
Bevitel: 0...999

Munkadarab feliilet koordinatai

Adja meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezddédik.
Megadas: -999999999...+999999999

da
1 PATTERN DEF -~

PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )

Fel

72

hasznalt témak
Ciklus 220 LYUKKOR (DIN/ISO G220)
Tovabbi informacid: "Ciklus 220 LYUKKOR ", oldal 258
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3.4 Ponttablazatok ciklusokkal

Alkalmazas ciklusokban

Egy ponttablazat segitségével egy vagy tobb ciklust dolgozhat le
egymas utan, szabalytalan pontmintazaton.

Furdciklusok hasznalata esetén a ponttablazatban a megmunkaldsi
sik koordinatai a furatkdzéppontoknak felelnek meg. Amennyiben
marociklusokat hasznal, a ponttablazatban a megmunkalasi sik
koordinatai a mindenkori ciklus kezdépont-koordinatainak felelnek
meg (pl. egy korzseb kozéppontjanak koordinatai). Az orsétengely
iranyu koordinatak a munkadarab-feltlet koordinataival egyeznek
meg.

Felhasznalt témak

m Ponttablazat tartalma, egyes pontok elrejtése

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Ciklushivas osszekapcsolasa a ponttablazattal

Ha a vezérld a legutoljara meghatarozott megmunkalasi ciklust
minden olyan pozicidonal 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
‘ ovoLe ‘ » Nyomja meg a CYCL CALL PAT funkcidogombot
PAT Elétolas megadasa
vagy

» Nyomja meg az F MAX funkcidgombot

> Avezérld ezzel az elétolassal mozog a pontok
kozott.

> Nincs bevitel: ElImozdulas a legutoljara
programozott elétolassal.

> Szlkség esetén adja meg az M mellékfunkciot
Hagyja jova az END gombbal

A vezérlé visszahlzza a szerszamot a biztonsagi magassagra

a kezddpontok kozott. A vezérld biztonsagi magassagként az
orsotengely ciklushivasban megadott koordinatajat vagy a Q204-
es ciklusparaméter értékét alkalmazza, attél fliggéen, hogy melyik a
nagyobb.

A CYCL CALL PAT el6tt a GLOBAL DEF 125 funkciét (megtaldlhatd

a SPEC FCT/programeléirasok alatt) a Q345=1-vel tudja alkalmazni.

A vezérl6 a furatok kozott mindig a ciklusban meghatarozott 2.
biztonsagi tavolsagra all.

Ha elépozicionalasnal az orsot csokkentett elStolassal akarja
mozgatni, hasznalja az M103 mellékfunkciot.

Ponttablazat hatasa az SL ciklusokra és a ciklus 12-re
A vezérl6 a pontokat kiegészitd nullaponteltolasként értelmezi.
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Ponttablazat hatasa a Ciklus 200 - -re, 208-ra valamint 262 - 267-
re

A vezérl6 a megmunkalasi sik pontjait a furatkdzéppont
koordinataiként értelmezi. Ha az orsotengely ponttablazatban
meghatarozott koordinatait kezdépont-koordinatakként akarja
hasznalni, a munkadarab fellleti koordinatdjanak értékére (Q203) O-
t kell megadnia.

Ponttablazat hatasa a ciklus 251 - 254-re

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

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a ponttablazatban tetszéleges pontoknal biztonsagi
magassagot programoz, a vezérlé minden pontnal figyelmen
kivdl hagyja a megmunkalasi ciklus 2. biztonsagi tavolsagat!
Utkozésveszély &ll fenn!

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

Programozasi és kezelési utmutatasok:

= Avezérl6 a CYCL CALL PAT-tal az utoljara
meghatdrozott ponttdblazatot hajtja végre. Még akkor
is, ha a ponttablazatot egy, a CALL PGM alkalmazasaval
bedgyazott NC programban hatdrozta meg.
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4.1 Alapismeretek

Attekintés

A vezérl6 aldbbi ciklusokat nyujtja a kilonbozé furd miveletekhez

D

S:

Ciklusok: furas | Alapismeretek

Funkciégomb

Ciklus

Oldal

200

5

Ciklus 200 FURAS

m Egyszer( furat

B Felsé és also varakozasi érték megadasa
B Vonatkoztatasi mélység valaszthato

78

201

s

Ciklus 207 DORZSARAZAS
m Furat dorzsarazasa
m  Also vdrakozasi érték megadasa

82

Ciklus 202 KIESZTERGALAS

® Furat kiesztergaldsa

B Visszahuzasi el6tolas megadasa
m  Also varakozasi érték megadasa
B VisszahUzas megaddsa

84

)

Ciklus 203 UNIVERZALIS FURAS

= Mélyfurat csokkend fogasvétellel

m Felsd és also varakozasi érték megadasa
Forgacstorés megadasa

Vonatkoztatasi mélység valaszthato

88

204

5

Ciklus 204 HATRAFELE SULLYESZTS

B Sillyesztés létrehozasa a munkadarab also¢ oldalan
m Varakozasi érték megadasa

B Visszahulzas megaddsa

94

o

o

@
|
i
-—

)

Ciklus 205 UNIVERZ. MELYFURAS

= Mélyfurat csokkend fogasvétellel
m Forgacstorés megadasa
Sullyesztett kezd6pont megadasa
Visszatartasi tavolsag megadasa

98
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Funkciégomb Ciklus Oldal

208 Ciklus 208 FURATMARAS 106
' = Furat mardsa
= El6furt atmérd megadasa
® Egyez6- vagy ellenirany valaszthaté
241 Ciklus 241 EGYELU MELYFURAS 117
db ® Furas egyéll mélyfuréval
m Slllyesztett kezdépont

B Aforgdsirany és a fordulatszam a furatba/bdl torténd be- és kijaraskor
valaszthato

B Tartdzkodasi mélység megadasa
240 Ciklus 240 KOZPONTOZAS 121
m Kozpontozas furdsa
= Kozpontozas atmérdjének vagy mélységének megadasa
®  Also varakozasi érték megadasa
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4.2 Ciklus 200 FURAS

ISO-programozas
G200

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal egyszer( furatokat hozhat Iétre. Ebben a ciklusban
kivalaszthatja a mélység vonatkoztatasat.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso
tengelyén a munkadarab folé biztonsagi tavolsagra

2 Aszerszam az elsé fogasvételt az elbirt F eldtoldssal teszi meg

3 Avezérl FMAX értékkel huzza vissza a szerszamot a biztonsagi
tavolsagra, itt kivar - ha volt varakozasi idé megadva -, majd
ugyanugy FMAX értékkel mozog az elsé fogasvételi mélység folé
biztonsagi tavolsagra

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

5 Avezérl6 addig ismétli a folyamatot (2-4. Iépést), mig ki nem
munkalja a teljes furatmélységet (a Q211-bél szarmazd
varakozasi idé minden fogasvételnél érvényes)

6 Végll, a szerszam FMAX értékkel a furat aljarol 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

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

m Ezt a ciklust kizédrélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmaodokban tudja végrehajtani.

B Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérlé
hibalizenetet jelenit meg.

Ciklusok: furas | Ciklus 200 FURAS
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Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekcidval.

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

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl$
hibalzenetet jelenit meg.

6 Amennyiben forgacstorés nélkdl kivan furni, ugy a Q202
paraméterben nagyobb értéket kell megadnia, mint a Q201
meélység és a csulcsszogbdl szamolt mélység dsszege. It
akar egy jéval nagyobb értéket is megadhat.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa - munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az érték
® novekmeényes értelmd.

e N Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

0202 Q201 Mélység ?
| Q701

/ A munkadarab fellilete és a furatfenék kozotti tavolsag. Az érték

Ay \

|

Q206

q

Q203

novekményes értelmu.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszadm megmunkalasi sebessége furaskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekményes értelmu.

A mélységnek nem kell a fogasvételi mélység tobbszorosének
lennie. A vezérlé C egy mozgdassal megy a mélységre, ha:

= fogdsvételi mélység egyenld a furasi mélységgel

m g fogdsvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél

Megadas: 0...99999.9999

Q210 Kivarasi ido fent ?

Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a biztonsagi tavolsagra

visszamozogva eltolt, miutan a vezérld visszahuzta a furatbdl a
forgacs eltavolitasahoz.

Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab feliletének koordinataja az aktiv vonatkoztatasi
ponthoz viszonyitva. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogé késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkozés. Az értek
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q211 Kivarasi ido lent ?

Az az idé masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

J7a\\
N\

<Y
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Segédabra Paraméter

Q395 Vonatkoztatas atmérére (0/1)?

Annak kivalasztasa, hogy a megadott mélység a szerszam
csucsara vagy a szerszam hengeres részére vonatkozik-e. Ha
a vezérlének a szerszam hengeres részeére kell vonatkoztatnia
a mélységet, akkor a szerszam csucsszogét a TOOL.T
szerszamtablazat T-ANGLE oszlopdban kell meghataroznia.
0 = Mélység a szerszamcsucsra vonatkoztatva

1 = Mélység a szerszam hengeres részére vonatkoztatva

Megadas: 0, 1

Példa
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4.3 Ciklus 201 DORZSARAZAS

ISO-programozas
G201

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal illesztéseket hozhat Iétre egyszerden. A ciklushoz
als¢ varakozasi értéket hatarozhat meg opcionalisan.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a féors6
tengelyén a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

2 A szerszam a programozott mélységig dorzsaraz a megadott F
elétolassal

3 Aszerszam megall a furat aljan, amennyiben az meg van adva

4 Végll a vezérl§ a szerszamot F el6toldssal viszi a biztonsagi
tavolsagra, vagy 2. biztonsagi tavolsagra. A Q204 2. biztonsagi
tavolsdg csak akkor érvényes, ha azt nagyobb értékre
programozta, mint a Q200 biztonsagi tavolsagot

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl§ ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkdzésveszély &ll fenn!

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

hogy a vezérl§ pozitiv mélység megadasa esetén hibauzenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

m Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmadokban tudja végrehajtani.

® Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl4
hibalzenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

® A meélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?

A munkadarab felllete és a furatfenék kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkalasi sebessége dorzsarazaskor mm/
percben.

Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q211 Kivarasi id6 lent ?

Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q208 El6tolas visszahuzaskor ?

A szerszamnak a furatbol valo kiemelési sebessége mmy/percben.
Ha Q208 = 0, akkor a dorzsarazas elbtolasa lesz érvényes.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv vonatkoztatasi
ponthoz viszonyitva. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogé késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkdzés. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

o
o
o
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4.4 Ciklus 202 KIESZTERGALAS

ISO-programozas
G202

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A gépet és a vezérlét a gépgyarténak ehhez a funkciohoz
eld kell készitenie.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Ezzel a ciklussal furatokat esztergalhat ki. A ciklushoz alsé
varakozasi értéket hatarozhat meg opcionalisan.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féors6
tengelye mentén a Q200 biztonsagi tavolsagra a Q203 FELSZIN
KOORD. felett

2 Aszerszam a furasi el6tolassal lefur a Q201 mélységig

3 Aszerszam megall a furat aljan— amennyiben az meg van adva-
forgd orsoval a forgacseltavolitas érdekében

4 Ezt kovetben a vezérl6 orsoorientalast hajt vége azon pozicion,
amelyet a Q336 paraméterben meghatarozott

5 Haa Q214 ELTAVOLODASI IRANY meg van hatarozva, a vezérl4
a megadott iranyban az OLDALSO BIZT.-val mozog.OLDALSO
BIZT. TAV. Q357 szabad

6 Ezutan a vezérld a szerszamot Q208 visszahlzasi el6tolassal a
Q200 biztonsagi tavolsagra mozgatja

7 Avezérl§ ezutan a furatkdzéppontra mozgatja vissza a
szerszamot

8 A vezérl§ visszadllitja a ciklus kezdetén érvényes orsoallapotot

9 Adott esetben a vezérld FMAX gyorsjaratban a 2. biztonsagi
tavolsagra all. 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

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felilete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibalizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha nem megfelelé kijaratasi iranyt valaszt, Gtkozésveszély all
fenn. A megmunkalasi sikban |évé esetleges tikrozést a vezérld a
kijaratasi iranynal nem veszi figyelembe. Ezzel szemben az aktiv
transzformacidkat mar figyelembe veszi.

> Ellendrizze, hogy hol all a szerszamcsucs, ha a féorso
orientaciot olyan szoggel programozza, amelyet
a Q336- ban megadott (z. B. Pozicionalas kézi
értékbeadassalizemmaddban Gzemmddban). Ekdzben
semmilyen transzformacio ne legyen aktiv.

» Ugy vélassza meg a szdget, hogy a szerszédmesucs
parhuzamosan alljon a kijaratasi irannyal

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

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Amennyiben aktivalta az M136-t, a megmunkalds utan nem

megy a szerszam a programozott biztonsagi tavolsagra. Az orso
forgasa megall a furat aljan és igy megall az el6tolas is. Fennall az
Utkozés veszélye, mivel nem torténik meg a visszahuzas!

> A ciklus el6tt kapcsolja ki az M136 funkciot az M137-tel

B Aciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

= Megmunkalas utan a vezérld visszapozicionalja a szerszamot
a megmunkalasi sik kezd@pontjara. Igy a pozicionalast
novekményesen folytathatja.

= Haaz M7 vagy M8 funkciok aktivak voltak a ciklus hivasa elétt,
akkor a vezérl6 helyre fogja allitani az el6z6 allapotot a ciklus
végeén.

B Ezaciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérlé
hibalizenetet jelenit meg.

® Haa Q214 ELTAVOLODASI IRANY nem egyenld 0-val, a Q357
OLDALSO BIZT. TAV. m(kodik.

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

® A meélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

200 | | 0204 Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203
X/L Q201 Mélység ?
Q201 Q208 .. , P , -
A munkadarab fellilete és a furatfenék kozotti tavolsag. Az érték

novekményes értelmu.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkalasi sebessége kiesztergalaskor mm/
percben.

Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q211 Kivarasi ido lent ?

Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q208 Elé6tolas visszahtzaskor ?

A szerszamnak a furatbol valo kiemelési sebessége mmy/percben.
Ha Q208=0, akkor a mélységi fogasvétel el6toldsa lesz érvényes.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm és a munkadarab (felfogd készlilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q214 Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4)?

Az irdny meghatdrozasa, amelyben a vezérlé a szerszamot a
furatfenéken visszahuzza (az orsé-orientacio utan)

0: Szerszam visszahuzasa

1: Szerszam kijaratasa a f6tengely negativ iranyaban

2: Szerszam kijaratasa a melléktengely negativ irdnyaban
3: Szerszam kijaratasa a fétengely pozitiv iranyaban

4. Szerszam kijaratasa a melléktengely pozitiv iranyaban
Megadas: 0,1, 2,3,4

Q336 FGorsdorientalas szogértéke ?

Az a sz0g, amihez a vezérl6 pozicionalja a szerszamot, mieldtt
visszahuzna azt. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

ZA Q206

<Joom

>

=y
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Segédabra Paraméter

Q357 Oldalsé biztonsagi tavolsag ?

A szerszamél és a furatfal kozotti tavolsag. Az érték novekményes
értelmd.

Csak akkor érvényes, ha Q214 ELTAVOLODASI IRANY nem egyenl§
0O-val.
Megadas: 0...99999.9999

Példa
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4.5 Ciklus 203 UNIVERZALIS FURAS

ISO-programozas
G203

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal csokkend rahagyassal esztergalhat ki furatokat. A
ciklushoz als¢ varakozasi értéket hatarozhat meg opcionalisan. Ezt a
ciklust forgacstoréssel vagy anélkil is végrehajthatja.

Ciklus lefutasa
Lefutas forgacstorés nélkiil, csokkenté osszeg nélkiil:

1 Avezérld FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso
tengelye mentén a munkadarab folé, a megadott BIZTONSAGI
TAVOLSAG Q200

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

3 Avezérlé visszahlzza a szerszamot a furatbdl, és BIZTONSAGI
TAVOLSAG Q200 all

4 Ezutan a szerszam gyorsmenetben Ujbol fogast vesz a furatban a
SULLYESZTESI MELYSEG Q202ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206
értékkel

5 Forgacstorés nélkili Gzemben a vezérl§ a szerszamot minden
fogdsvétel utan visszahuzza 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 MELYSEG Q201
értéket

7 A MELYSEG Q201 elérésekor a vezérld a szerszamot az FMAX
értékkel visszahuzza a furatbél a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-
ravagy a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-ra. 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, csokkenté 6sszeg nélkiil:

1

A vezérl6 FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorsé
tengelye mentén a munkadarab folé, a megadott BIZTONSAGI
TAVOLSAG Q200

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

A vezérl§ ezt kovetden visszahlzza a szerszamot az UT
FORGACSTORESKOR Q256 értékkel

Majd ismételt fogasvétel kovetkezik a SULLYESZTESI MELYSEG
Q202 értékkel az ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206 el6toldssal

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

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

Majd a vezérlé gyorsmenetben a furatba all az UT
FORGACSTORESKOR Q256 értékkel a legutolso fogasvétel
mélység folott

A 2-7.1épés addig ismétlddik, amig el nem éri a MELYSEG Q201
értéket

A MELYSEG Q201 elérésekor a vezérld a szerszamot az FMAX
értékkel visszahuzza a furatbdl a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-
ravagy a 2. BIZTONSAGI TAVOLS. A 2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q204 csak akkor érvényes, ha azt nagyobb értékre programozta,
mint a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 értékét

Lefutas forgacstoréssel, csokkenté osszeggel

1

A vezérlé FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorsé
tengelye mentén a munkadarab folé, a megadott BIZTONSAGI
TAVOLSAG Q200

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

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

Majd ismételt fogasvétel kovetkezik a SULLYESZTESI MELYSEG
Q202 minusz FOGAST CSOKKENT Q212 értékkel az ELOTOLAS
SULLYSZTKOR Q206 el6tolassal. Az aktualizalt SULLYESZTESI
MELYSEG Q202 minusz FOGAST CSOKKENT Q212 folyamatosan
csokkend kulonbsége soha nem lehet kisebb mint a MIN.
LEPTETESI MELYS Q205 (Példa: Q202=5,Q212=1,Q213=4,
Q205= 3: az elsd slllyesztési mélység 5 mm, a masodik
sUllyesztési mélység 5 — 1 = 4 mm, a harmadik sullyesztési
mélység 4 — 1 = 3 mm, a negyedik siillyesztési mélység is 3 mm)
A vezérl6 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 forgacstorések
meghatarozott szamat, de a furat még nem érte el a kivant
MELYSEG Q201 értéket, akkor a vezérlé a szerszamot
visszahUzza az ELOTOLAS VISSZAHUZAS Q208 soran a furatbol
és BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra all
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6 Amennyiben megadta, a vezérld kivarja a KIVARASI IDO FENT
Q210 id6tartamat

7 Majd a vezérlé gyorsmenetben a furatba all az UT
FORGACSTORESKOR Q256 értékkel a legutolso fogasvétel
mélység folott

8 A2-7.1épés addig ismétlédik, amig el nem éri a MELYSEG Q201
értéket

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

10 A MELYSEG Q201 elérésekor a vezérl6 a szerszamot az FMAX
értékkel visszahuzza a furatbdl a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-
ra vagy a 2. BIZTONSAGI TAVOLS. A 2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q204 csak akkor érvényes, ha azt nagyobb értékre programozta,
mint a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 értékét

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkdzésveszély &ll fenn!

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

hogy a vezérl§ pozitiv mélység megadasa esetén hibauzenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

m Ezt aciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN tzemmaodokban tudja végrehajtani.

® Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérlé
hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

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

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

Segédabra

Zj

Q210

D

Q206 Q208

ooon
00O
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Q200 Q204

Q203

©
%

Q202
Q201

Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

7\
\

xy

Q201 Mélység ?

A munkadarab fellilete és a furatfenék kozotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszadm megmunkalasi sebessége furaskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekményes értelmu.

A mélységnek nem kell a fogasvételi mélység tobbszorosének
lennie. A vezérlé C egy mozgdassal megy a mélységre, ha:

= fogdsvételi mélység egyenld a furasi mélységgel
m g fogdsvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél
Megadas: 0...99999.9999

Q210 Kivarasi ido fent ?

Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a biztonsagi tavolsagra
visszamozogva eltolt, miutan a vezérld visszahuzta a furatbdl a
forgacs eltavolitasahoz.

Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm és a munkadarab (felfogd készlilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q212 Fogasvétel csokkentés?

Az az érték, amivel a vezérl§ csokkenti a Q202 SULLYESZTESI
MELYSEG értékét minden fogasvétel utan. Az érték novekmeényes
értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q213 Forgtorésszam visszahuz. elétt ?

A forgacstorések szama, ahanyszor a vezérl§ visszahuzza a
szerszamot a furatbdl a forgacs eltavolitdsahoz. Minden egyes
forgacstoréskor a vezérld a Q256-ban megadott értékkel hizza
vissza a szerszamot.

Megadas: 0...99999
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Paraméter

Q205 Minimalis léptetési mélység ?

Ha Q212 FOGAST CSOKKENT nem egyenlé 0-val, a vezérl§
lekorlatozza a fogasvétel mélységét erre az értékére. Ennél fogva
a fogasvételi mélység nem lehet kisebb, mint Q205. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q211 Kivarasi id6 lent ?
Az az idé masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q208 El6tolas visszahuzaskor ?

A szerszamnak a furatbdl valo kiemelési sebessége mm/percben.
Ha Q208= 0, akkor a vezérlé a szerszamot a Q206 elb6tolassal
hlzza vissza.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor?

Az az érték, amivel a vezérld visszahuzza a szerszamot a
forgacstorés soran. Az érték ndvekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.999 vagy PREDEF

Q395 Vonatkoztatas atmeérdére (0/1)?

Annak kivalasztasa, hogy a megadott mélység a szerszam
csucsadra vagy a szerszam hengeres részére vonatkozik-e. Ha
a vezérlének a szerszam hengeres részére kell vonatkoztatnia
a mélységet, akkor a szerszam csucsszogét a TOOL.T
szerszamtabldzat T-ANGLE oszlopdban kell meghataroznia.
0 = Mélység a szerszamcsucsra vonatkoztatva

1 = Mélység a szerszdm hengeres részére vonatkoztatva

Megadas: 0, 1
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Példa
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4.6 Ciklus 204 HATRAFELE SULLYESZTS

ISO-programozas
G204

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A gépet és a vezérlét a gépgyarténak ehhez a funkciohoz
eld kell készitenie.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

o A ciklus csak visszafelé furdval mikodik.

Ac

iklus segitségével egy furat alsé részébe egy nagyobb atméréjd

slllyesztést forgacsolhat.

Ciklus lefutasa

1

94

A vezérl6 FMAX gyorsjdratban poziciondlja a szerszamot a forso
tengelyén a munkadarab folé biztonsagi tavolsagra

A vezérl6 ott végrehajt egy orso-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 vagoél a munkadarab also éle alatt
biztonsagi tavolsagba legyen

A vezérl6 a szerszamot a furat kozepére allitja. Bekapcsolja az
orso forgasat és adott esetben a h(itévizet, majd a sullyesztés
el6tolassal az adott sullyesztés mélységre mozog

Ha varakozasi idét is megadott, akkor a szerszam meg fog allni
a sullyesztés aljan. Ezt kovetben a szerszamot kimozgatja a
furatbdl, végrehajt egy féorso orientalast és a szerszamot Ujbdl
elmozgatja az excentricitas értékével

Ezt kbvetéen a szerszam FMAX-vel biztonsagi tavolsagra fut
A vezérl6 ezutan a furatkozéppontra mozgatja vissza a
szerszamot

A vezérl6 visszaallitja a ciklus kezdetén érvényes orsdallapotot
Adott esetben a 2. biztonsagi tavolsagra all. A Q204 2.

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

7Y

=y
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha nem megfeleld kijaratasi irdnyt valaszt, Utkdzésveszély all
fenn. A megmunkalasi sikban 1évé esetleges tiikrozést a vezérl6 a
kijaratasi irdnynal nem veszi figyelembe. Ezzel szemben az aktiv
transzformaciokat mar figyelembe veszi.

> Ellendrizze, hogy hol all a szerszamcsucs, ha a féorsé
orientaciét olyan szoggel programozza, amelyet
a Q336- ban megadott (z. B. Pozicionalas kézi
értékbeadassalizemmaddban Gizemmaddban). Ekdzben
semmilyen transzformacié ne legyen aktiv.

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

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

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

= Megmunkalas utan a vezérld visszapozicionalja a szerszamot
a megmunkalasi sik kezd@pontjara. Igy a pozicionalast
novekményesen folytathatja.

m Avezérl6 kiszamolja a furat kezdépontjat, figyelembe veszi a
furorad élhosszat és az anyag vastagsagat is.

® Ha az M7 vagy M8 funkcidk aktivak voltak a ciklus hivasa elétt,
akkor a vezérl§ helyre fogja allitani az el6z6 allapotot a ciklus
végeén.

® Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha ez a SULLYESZTES MELYSEGE Q249-nél kisebb, a
vezérl§ hibalizenetet jelenit meg.

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

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

B A mélység ciklusparaméter eldjele hatarozza meg sullyesztéskor
a megmunkalas iranyat. Figyelem: Pozitiv eldjel a pozitiv
orsotengely iranyaba sullyeszt.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
z .. Q200 Biztonsagi tavolsag ?
A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
‘ érték novekmeényes értelmd.
- T Q204 Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
Q200
i Q249 Siillyesztés mélysége ?
a0 / ‘ Q208 A furat alja és a munkadarab alja kozotti tavolsag. A pozitiv eléjel az
e | - orsé mentén torténd pozitiv mozgast jeldli. Az érték novekményes
0200% ‘ X értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Anyagvastagsag ?
A munkadarab magassaga. Adjon meg novekmeényes értéket.
Bevitel: 0.0001...99999.9999

Q251 Excentricitas ?

A furdszar excentricitasa. A szerszam adatlapjabdl véve. Az érték
novekmeényes értelmu.

Bevitel: 0.0001...99999.9999

Q252 Vagéél magassaga ?

i
O | Furdszar also éle - f6él kozotti tavolsag. A szerszam adatlapjabdl
Q255 ; véve. Az érték novekményes értelmd.
& 0254
é & X Q253 Eldtolas eldpozicionalaskor ?
Q214 | . . g . ..
= A szerszamnak a munkadarabba valé bemerdlési ill. kiemelési

sebessége mm/percben.
Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q254 Elétolas siillyesztéskor ?

A szerszam megmunkalasi sebessége sullyesztéskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q255 Kivarasi idé masodpercben ?

Kivarasiidé a sulllyesztés aljan

Megadas: 0...99999

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinatéja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm és a munkadarab (felfogé készllék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet ltkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra

Paraméter

o
o
o

Q214 Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4)?

Az irany meghatarozasa, amelyben a vezérlének el kell tolnia
a szerszamot az excentricitdssal (az orsé-orientdcié utén) 0
megaddsa nem engedélyezett

1: Szerszam kijaratasa a fétengely negativ irdnyaban

2: Szerszam kijaratasa a melléktengely negativ iranyaban
3: Szerszam kijaratasa a fétengely pozitiv irdnyaban

4: Szerszam kijaratasa a melléktengely pozitiv iranyaban
Megadas: 1, 2, 3, 4

Q336 Foorsoorientalas szogértéke ?

Az a sz0g, amelyre a vezérl6 a szerszamot fogasvétel elétt és a
felllettdl vald elmozgatas el6tt pozicionalja. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: 0...360
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4.7 Ciklus 205 UNIVERZ. MELYFURAS

ISO-programozas
G205

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal csokkend rahagyassal esztergalhat ki furatokat. Ezt
a ciklust forgacstoréssel vagy anélkil is végrehajthatja. A fogasvételi
mélység elérésekor a ciklus forgacseltavolitast hajt végre. Ha

mar létezik el6furat, megadhat lentebbi kezdépontot. A ciklushoz
opcionalisan varakozasi értéket hatdrozhat meg a furatfenéken. Ez a
varakozasi idé a furatfenék kimardsara szolgal.

Tovabbi informacio: "Forgdcseltavolitas és forgacstorés”,

oldal 104
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Ciklus lefutasa

1

A vezérl6 FMAX gyorsjdratban pozicionalja a szerszamot a
szerszamtengely mentén a FELSZIN KOORD. Q203 f0lé, a
megadott BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra.

Ha a Q379-ben sullyesztett kezdépontot programoz, a vezérl§
Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR -val mozog a sullyesztett
kezddépont fol6tti biztonsagi tavolsagra.

A szerszam a Q206 ELOTOLAS SULLYSZTKOR el6tolassal fur a
fogasvételi mélység eléréséig.

Ha forgacstorést programozott, akkor a vezérld a Q256 értékkel
visszahuzza a szerszamot.

Ezutan a fogasvételi mélység elérésekor a vezérlé visszahlzza
a szerszamot a Q208 visszahuzasi el6tolassal a biztonsagi
tavolsagra a szerszamtengelyben. A biztonsagi tavolsag a
FELSZIN KOORD. Q203 folott van.

Ezt kovetSen a szerszam az Q373 ELOTOL F.ELTAV. UTAN-val
az elébb elért fogasvételi mélység folotti megadott megallasi
tavolsagra mozog.

A szerszam a Q206 el6toldssal fur a kovetkezé fogdsvételi
mélység eléréséig. Ha a Q212 érték meg van hatarozva, a
fogasvételi mélység minden fogasvételnél ezzel az értékkel
csokken.

A vezérl6 addig ismétli a folyamatot (2 - 7. 1épéseket), mig ki nem
munkalja a teljes furatmélységet.

Ha megadott varakozasi értéket, a szerszam a furatfenéken
marad, hogy kimarja azt. Végezetll a vezérld a szerszamot
visszahuzasi el6toldssal a biztonsagi, vagy a 2. biztonsagi
tavolsagra mozgatja A Q204 2. biztonsagi tavolsag csak akkor
érvényes, ha azt nagyobb értékre programozta, mint a Q200
biztonsagi tavolsagot.

o Forgacseltavolitas utan a kovetkezé forgacstorés mélysége

az utolso fogasvételi mélységre vonatkozik.
Példa:

B Q202 SULLYESZTESI MELYSEG = 10 mm
m Q257 MELYS. FORGCSTORESIG = 4 mm

A vezérlé forgacstorést végez 4mm-nél es 8 mm-nél.
10 mm-nél forgacseltavolitast hajt végre. A kovetkez§
forgacstorés 14 mm-nél es 18 mm-nél torténik.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmaodokban tudja végrehajtani.

® Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl§
hibalizenetet jelenit meg.

Ez a ciklus nem alkalmas hosszu flurékhoz. Hosszu
furékhoz hasznalja a 241 EGYELU MELYFURAS ciklust.

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

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

B Ha eltéré megallasi tavolsagot ad meg Q258-ban és Q259-
ben, akkor a vezérld a megallasi tavolsagot az elsé és az utolsd
fogasvételi kozott egyenletesen valtoztatja.

B Haa Q379 paramétert hasznalja a sullyesztett kezdépont
megadasahoz, a vezérld csupan a megmunkalas kezdbépontjat
valtoztatja meg. A vezérl§ nem valtoztat a visszahuzasi
elmozduldsokon, ezek a munkadarab fellletének koordinataira
vonatkoznak.

® Haa Q257 MELYS. FORGCSTORESIG nagyobb, mint a Q202
SULLYESZTESI MELYSEG, akkor nem torténik forgacstorés.
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Ciklusparaméterek

Segédabra

Q203

Coon

4

Q206

Q200

Q204

Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q202

7

Q201

7\

xy

Q201 Mélység ?
Munkadarab feliilete - furatfenék kozotti tavolsag (Q395

VONATKOZT. MELYSEG paraméter fliggvénye). Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszadm megmunkalasi sebessége furaskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmu.

A mélységnek nem kell a fogasvételi mélység tobbszorosének
lennie. A vezérlé C egy mozgdassal megy a mélységre, ha:

= fogdsvételi mélység egyenld a furasi mélységgel
m 3 fogdsvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél
Megadas: 0...99999.9999

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm és a munkadarab (felfogd készllék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkdzés. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q212 Fogasvétel csokkentés?

érték, amellyel a vezérld a fogasvételi mélységet Q202 csokkenti.
Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q205 Minimalis léptetési mélység ?

Ha Q212 FOGAST CSOKKENT nem egyenlé 0-val, a vezérl§
lekorlatozza a fogasvétel mélységét erre az értékére. Ennél fogva
a fogasvételi mélység nem lehet kisebb, mint Q205. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999
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Paraméter

Q258 Felso6 bizt.tav. forgcstor. utan?

Biztonsagi tavolsag, amelyre a szerszam az elsé forgacseltavolitas
utan Q373 ELOTOL F.ELTAV. UTAN el6tolassal az utolsd
fogasvételi mélység folé mozog. Az érték novekményes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q259 Alsé bizt.tav. forgcstorés utan?

Biztonsagi tavolsag, amelyre a szerszam az utolso
forgacseltavolitas utdn Q373 ELOTOL F.ELTAV. UTAN el6tolassal
az utolso fogasvételi mélység folé mozog. Az érték nGvekményes
ertelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q257 Furasi mélység forgacstorésig ?

Erték, ami utdn a vezérlé forgacstorést végez. Ez a folyamat
ismétlédik a Q201 MELYSEG eléréséig. Ha Q257 0-val egyenld,
a vezérld nem hajt végre forgacstorést. Az érték novekmeényes
értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor?

Az az érték, amivel a vezérl visszahuzza a szerszamot a
forgacstorés soran. Az érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.999 vagy PREDEF

Q211 Kivarasi ido lent ?
Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q379 Lesiillyesztett kiindulasi pont ?

Ha mar létezik el6furat, megadhat ekkor lentebbi kezdépontot. Ez
novekmeényesen vonatkozik a Q203 FELSZIN KOORD.-ra. A vezérl§
Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR-val mozgatja a szerszamot a
Q200 BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra a slillyesztett kezdépont folé. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 El6tolas elopozicionalaskor ?

Meghatarozza a szerszam mozgasi sebességét a Q200
BIZTONSAGI TAVOLSAG-r6l a Q379 KIINDULASI PONT-ra torténé
radllaskor (nem egyenlé 0-val). Bevitel mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 Elé6tolas visszahtzaskor ?

A szerszamnak a megmunkalas utani sebessége mm/percben. Ha
Q208= 0, akkor a vezérlé a szerszamot a Q206 el6tolassal huzza
vissza.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q395 Vonatkoztatas atmérére (0/1)?

Annak kivalasztasa, hogy a megadott mélység a szerszam
csucsara vagy a szerszam hengeres részére vonatkozik-e. Ha
a vezérlének a szerszam hengeres részeére kell vonatkoztatnia
a mélységet, akkor a szerszam csucsszogét a TOOL.T
szerszamtablazat T-ANGLE oszlopdban kell meghataroznia.

0 = Mélység a szerszamcsucsra vonatkoztatva

1 = Mélység a szerszam hengeres részére vonatkoztatva
Megadas: 0, 1

Q373 Raallé seb. forgacseltav. utan?

A szerszam sebessége a megallasi pontra torténd raallaskor a
forgacseltavolitas utan.

0: Mozgas FMAX-val
>0: El8tolds mm/percben
Megadas: 0...99999 vagy FAUTO, FMAX, FU, FZ

Példa
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Forgacseltavolitas és forgacstorés

A vezérl6 a Q202 ciklusparaméterben megadott érték elérésekor
forgdacseltavolitast hajt végre. Ez azt jelenti, hogy a vezérlé mindig
visszaviszi a szerszamot a visszahuzasi magassagra a Q379
slllyesztett kezd6éponttdl figgetlendl. Ez a Q200 BIZTONSAGI
TAVOLSAG + Q203 FELSZIN KOORD.-b¢l adodik.

Példa:

; Szerszamhivas (szerszamsugar 3)

: Szerszam visszahuzasa

; Rékozelités a furatpoziciéra, orsé bekapcsolasa
: Ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége

—
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; Szerszamhivas (szerszamsugar 3)

: Szerszam visszahuzasa

; Rékozelités a furatpoziciéra, orsé bekapcsolasa
: Ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége
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Ciklusok: furas | Ciklus 208 FURATMARAS

4.8 Ciklus 208 FURATMARAS

ISO-programozas
G208

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal furatokat marhat. A ciklushoz meghatérozhat egy
opcionalis eléfurt atmérdt. Ezenkivil a névleges atméréhoz tdréseket
programozhat.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a féors6
tengelyén a munkadarab folé, a megadott Q200 biztonsagi
tavolsagra

2 Avezérl6 az elsé spirdlis palyat a Q370 palyaatfedés
figyelembevételével félkorrel futja. A félkor a furat kdzepétdl
kezddédik.

3 Aszerszam csavarvonal mentén mar a megadott mélységig, a
megadott F elétolassal

4 Ha elérte a furasi mélységet, akkor a vezérld ujra végigmegy a
koron, hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa

5 Avezérld ezutan ismét a furatkdzéppontra és a Q200 biztonsagi
tavolsagra pozicionalja a szerszamot

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

7 Végll a szerszam FMAX-val biztonsdagi 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

Ha a palyaatfedést Q370=0-val programozza be, a

vezérl§ az elsé spirdlis palyanal lehet8ség szerint nagy
palyaatfedést programoz. Ezzel prébaélja a vezérld
megakadalyozni, hogy fellljon a szerszam. Minden tovabbi
palya egyenletesen kerll felosztasra.
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Tirések

A vezérld lehet8séget kinal arra, hogy a Q335 NEVLEGES ATMERO
paraméterben tdréseket hatarozzon meg.

Az alabbi tlréseket hatarozhatja meg:

Tiirés Példa Gyartasi méret
Hatarméretek 10+0.01-0.015 9.9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

Ehhez aldabbiak szerint jarjon el:
Ciklusdefinicio inditasa

» Ciklusparaméterek meghatarozasa

» Vélassza ki a SZOVEG MEGADASA

> Adja meg a célméretet a tdréssel egyUtt

v

0 B A megmunkalas elkészitése a tliréskozépre torténik.

® Ha hibas tlirést programoz, a vezérl6 egy hibalizenettel
fejezi be a feldolgozast.

B Atdrések megadasanal Ugyeljen a kis- és nagybet(ikre.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

MEGJEGYZES

Vigyazat, A szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet

Ha tul nagy fogast valaszt, fennall a szerszam torésének vagy a
munkadarab megsérlilésének veszélye!

> Adja meg a TOOL.T szerszamtablazat ANGLE oszlopaban a
szerszam maximalisan lehetséges fogasvételi szogét és a DR2
saroklekerekitést.

> Avezérl6 automatikusan kiszamitja a maximalisan
megengedett fogasvételt, és adott esetben felllirja az On altal
megadott adatot.

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

B Ha a szerszam atmérdje és a furatatmeérd megegyezik, akkor
a vezérl6 nem csavarvonalon fog mozogni, hanem egy normal
furatot hoz létre.

m Aktiv tikrozés nem befolyasolja a ciklusban meghatarozott
marasi modot.

m A palyadtfedési tényezd kiszamitasakor figyelembe veszi az
aktualis szerszam DR2 saroklekerekitését is.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl§
hibalzenetet jelenit meg.

® Az RCUTS-érték segitségével a ciklus felligyeli a nem
kozéppontosan forgacsold szerszamokat, és megakadalyozza
tobbek kozott a szerszam homlokoldali felfekvését. Sziikség
esetén a vezérld hibalizenettel megszakitja a megmunkalast.

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

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

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

Z ) . . O . e eree 4 .
A szerszam also széle és a munkadarab felllete kozotti tavolsag.
Q204
Q200

Az érték novekmeényes értelm.
Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203

asss 7 Q201 Mélység ?
A munkadarab fellilete és a furatfenék kozotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkalasi sebessége a csavarvonalon mm/
percben.

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

YA Q334 Helix fordulatonkénti el6tolas

Erték, amellyel a szerszam csavarvonalanként (360°) fogést vesz.
0206 Az érték novekmeényes értelmu.

i Megadas: 0...99999.9999
CZ Q203 Md felszinenek koordinataja ?
A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm és a munkadarab (felfogd készllék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkdzés. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q335 Névleges atméro ?

Furat atmérdje Ha a megadott célatmérd és a szerszam atmeérdje
megegyezik, akkor a vezérlé csavarvonal-interpolacio nélkdl
kozvetlenll a megadott mélységet furja ki. Az érték abszolut
értelm. Szukség esetén programozhat tdrést.

Tovabbi informacioé: "Tlrések", oldal 107
Megadas: 0...99999.9999

Q342 El6fart atmérd ?
Adja meg az eléfurt atmeérd értékét. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: 0...99999.9999

)

Z

<Y

Q335

A
\ 7
x Y
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Segédabra Paraméter

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Maras modja Az orséforgas irdnyat a vezérlé figyelembe veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = elleniranyu maras

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutdsban valosul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

A palyaatfedés segitségével a vezérlé meghatdrozza az oldaliranyu
fogasvétel k értékét.

0: A vezérl6 az elsé spirdlis palyahoz lehet8ség szerint nagy
palyaatfedést valaszt. Ezzel probalja a vezérlé megakadalyozni,
hogy fellljon a szerszam. Minden tovabbi palya egyenletesen kertl
felosztasra.

>0: A vezérlé felszorozza a tényezét az aktiv szerszamsugarral. Az
eredmény a k oldaliranyu fogasvétel.

Bevitel: 0.1...1.999 vagy PREDEF

-
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4.9 Ciklus 241 EGYELU MELYFURAS

ISO-programozas
G241

Alkalmazas

A 241 EGYELU MELYFURAS ciklussal furatokat hozhat Iétre egyél(
mélyfuroval. Lehetséges siillyesztett kezdépont megadasa. A
vezérlé M3 értékével meg a furdsi mélységre. Megvaltoztathatja
a forgasiranyt és a fordulatszamot a furatba/bol torténd be- és
kijaraskor.
Ciklus lefutasa
1 Avezérl6 FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a féorso
tengelye mentén a FELSZIN KOORD. Q203 folé, a megadott
BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra
2 A pozicionalastol fliggéen a vezérlé a féorso fordulatszamat a
BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-nal, vagy pedig a koordinatafelllet
feletti megadott értéken kapcsolja be,
Tovabbi informacio: "Pozicionalas Q379-val valo Uzemnél",
oldal 117
3 Avezérl6 aQ426 ORSO FORGASIRANY-ban meghatarozott
forgasirannyal hajtja végre a megkozelitést, vagyis orajarassal
megegyezd, azzal ellentétes iranyban vagy allé féorsoval
4 A szerszam a M3 és Q206 ELOTOLAS SULLYSZTKOR-val
fur a Q201-ig, ill. a Q435 varakozasi mélységig vagy a Q202
fogasvételi mélységig.
= Ha Q435 ALLASMELYSEG-et hatarozott meg, a vezérld
csokkenti az el6tolast a varakozasi mélység elérésekor Q401
ELOTOLAS CSOKKENTESE-vel, és varakozik Q211 KIVARASI
IDO LENT-val.
B Ha kisebb fogasvételi érték lett megadva, a vezérld a
fogasvételig fur. A fogasvételi mélység minden fogasvételnél
Q212 FOGAST CSOKKENT-lel cstkken
5 Aszerszam megall a furat aljan— amennyiben az meg van adva-
a forgdacseltavolitas érdekében
6 Ha a vezérl§ elérte a furatmélységet, kikapcsolja a hiitévizet. A
fordulatszamot a Q427 FORDSZ. BE-/KIFELE-ben meghatarozott
értékre szabalyozza, és adott esetben ismét megvaltoztatja a
Q426-beli forgasiranyt.
7 Aszerszam a Q208 ELOTOLAS VISSZAHUZAS-sal visszatér a
visszahuzasi helyzetbe.
Tovabbi informacio: "Pozicionalas Q379-val valé Uzemnél",
oldal 117
8 Ha programozott, a szerszam FMAX-szal all a 2. biztonsagi
tavolsagra
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl§
hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugéarkorrekciéval.

= A mélység ciklusparaméter eljele hatdarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
- ml _ Q200 Biztonsagi tavolsag ?
A | @OM A szerszém csticsa — Q203 FELSZIN KOORD. koz6tti tavolsag. Az
= érték ndvekményes értelmdi.
@208 "~ a0 || 0zos Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
Q203
uchg 2
03&— // Q201 Q201 Mélyseg ! o ) o
Q2067 "/ A Q203 FELSZIN KOORD. - furat alja kozotti tavolsag. Az érték
o novekmeényes értelmu.
R - Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszadm megmunkalasi sebessége furaskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q211 Kivarasi ido lent ?

Az az idé masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv vonatkoztatasi
ponthoz viszonyitva. Az érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm és a munkadarab (felfogd készllék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet (tkozés. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q379 Lesiillyesztett kiindulasi pont ?

Ha mar létezik el6furat, megadhat ekkor lentebbi kezdépontot. Ez
novekményesen vonatkozik a Q203 FELSZIN KOORD.-ra. A vezérl
Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR-val mozgatja a szerszamot a
Q200 BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra a slillyesztett kezdépont folé. Az
ertek novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 El6tolas elopozicionalaskor ?

Meghatarozza a szerszam mozgasi sebességét a Q201 MELYSEG
ismételt megkozelités Q256 UT FORGACSTORESKOR utan. Ez az

elétolas van érvényben, ha a szerszam a Q379 KIINDULASI PONT
(nem egyenl6 0-val) pozicién all. Bevitel mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
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Paraméter

Q208 El6tolas visszahuzaskor ?

A szerszamnak a furatbdl valo kiemelési sebessége mm/percben.
Amennyiben Q208=0-t ad meg, a vezérl6 a szerszamot Q206
ELOTOLAS SULLYSZTKOR el6tolassal jaratja ki.

Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q426 Forgasirany be-/kifelé (3/4/5)?
Az ors¢ valasztott forgdsiranya a szerszam fogasvételkor és
visszahuzasakor.

3: Orsé forgatasa M3-mal
4: Orso forgatasa M4-gyel
5: Mozgas allo orsoval
Megadas: 3,4, 5

Q427 Orsofordulatszam be-/kifelé?

Az a fordulatszam, amivel a szerszam fogasvételkor és
visszahuzasakor a furatban forog.

Bevitel: 1...99.999

Q428 Orséfordulatszam furas?
Az a fordulatszam, amivel a szerszam fur.
Megadas: 0...99999

Q429 Hiitékozeg BE M funkcidja?

>=0: M mellékfunkcio a hiitékozeg bekapcsolasahoz. A vezérld
bekapcsolja a hiitévizet, ha a szerszam eléri a Q379 startpont
folotti Q200 biztonsagi tavolsagot.

"..." az M-funkcié helyett végrehajtando felhasznaldi makro
Utvonala. A felhasznaldéi makroban lévé Gsszes utasitas
végrehajtasra kerdl.

Tovabbi informacio: "Felhasznaldi makrd”, oldal 116

Bevitel: 0...999

Q430 Hiitékozeg KI M funkcioja?

>=0: M mellékfunkcid a hiitékozeg kikapcsoldasahoz. A vezérld
kikapcsolja a hdtdévizet, ha a szerszam Q201 MELYSEG-n all.

"..." az M-funkcid helyett végrehajtando felhasznaldi makrd
utvonala. A felhasznaloi makréban 1évé 0sszes utasitas
végrehajtasra kerul.

Tovabbi informacioé: 'Felhasznaldi makrd’, oldal 116

Bevitel: 0...999
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Segédabra Paraméter

Q435 Allasmélység?

Az orsotengely koordinatdja, amelynél a szerszam varakozik.

A funkcié 0 megadésa esetén nem aktiv (standard beallitas).
Alkalmazas: Atmend furatok készitésénél néhany szerszamnal
bizonyos varakozasi id6t meg kell adni a furatbdl alul valé kilépés
elétt a forgacs felllre valo tovabbitasa idejére. A Q201 MELYSEG-
nél kisebb értéket hatarozzon meg. Az érték ndvekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q401 El6tolas-csokkentési tényezo %?

Tényezd, amellyel a vezérl6 csokkenti az el6tolast a Q435
ALLASMELYSEG elérésekor.

Bevitel: 0.0001...100

Q202 Maximalis bemeriilési mélység?

Az a méret, amivel a szerszam fogdast vehet. Q201 MELYSEG nem
kell a Q202 tobbszorosének lennie. Az érték novekményes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q212 Fogasvétel csokkentés?

Az az érték, amivel a vezérlé csokkenti a Q202 SULLYESZTESI
MELYSEG értékét minden fogasvétel utan. Az érték novekményes
értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q205 Minimalis léptetési mélység ?

Ha Q212 FOGAST CSOKKENT nem egyenlé 0-val, a vezérl§
lekorlatozza a fogasvétel mélységét erre az értékére. Ennél fogva
a fogasvételi mélység nem lehet kisebb, mint Q205. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999
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Példa
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NC programot tud meghatarozni. Felhasznaloként makrokat NC
programként tud létrehozni.

A makré mikodési modja megfelel a meghivott NC programeénak,
pl. az PGM CALL funkcidval. A makrét *.h vagy *.i kiterjesztésl NC
programként kell megadnia

HEIDENHAIN javasolja, hogy a makréban QL paramétereket
hasznaljon. A QL paraméterek helyileg érvényesek egy NC
programhoz. Amennyiben a makréban tovabbi valtozéfajtakat
alkalmaz, ugy a médositasok esetlegesen kihathatnak a meghivo
NC programra is. Annak érdekében, hogy a médositasok a
meghivd NC programban is explicit moédon érvényesek legyenek,
hasznalja az 1200 - 1399 szamu Q vagy QS paramétereket.

A makrokon beldl kiolvastatja a ciklusparaméterek értékét.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

—
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Példa Hiitokozeg felhasznal6i makro

; HUt6kozeg allapot kiolvasasa

; Ht6kozeg allapot lekérdezése, ha a hiitékozeg aktiv, ugras a
Start LBL-re

; H(t6kozeg bekapcsoldsa

Pozicionalas Q379-val valo lizemnél

Kllonosen igen hosszu furdkkal, mint pl. egyéld mélyfurdkkal vagy
tul hosszu spiralfurokkal valé munkavégzés soran kell j6 néhany
dolgot figyelembe vennie. DOnté szerep jut annak a pozicionak,
amelynél a f6orsé bekapcsolddik. Ha hianyzik a szerszam sziikséges
vezetése, a tul hosszu furdk eltorhetnek.

Ezért ajanlott a KINDULASI PONT Q379 paraméterrel dolgozni. Ezen
paraméter segitségével befolydsolhatja azt a poziciot, amelynél a
vezérlé bekapcsolja a féorsot.

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 dsszefliggésben alinak
egymassal a paraméterek, és hogyan szamolodik a kezdépozicio:

KIINDULASI PONT Q379=0

B Avezérl6 bekapcsolja a féorsét a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-
n a FELSZIN KOORD. Q203 felett

KIINDULASI PONT Q379>0

A furas kezdete a slllyesztett kezdépont Q379 feletti
meghatarozott érték. Ez az érték a kovetkezdképpen szamithato
ki: 0,2 x Q379, ha a szamitas eredmeénye nagyobb lenne a Q200-
nal, ugy az érték mindig Q200.

Példa:

FELSZIN KOORD. Q203 =0

BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 =2

KIINDULASI PONT Q379 =2

A furés kezdet aldbbiak szerint szamolddik:

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

Az alabbi tablazat kiilonbozd példakat sorol fel a furas
kezdetének kiszamitasaval kapcsolatban:
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Furas kezdete siillyesztett kezdGpont esetén

Q200 Q379 Q203 Pozicié, amelyre a 0,2 tényez6 * Q379 A faras kezdete
vezeérlé 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, ezértaz | -23
érték 2 kertil alkalmazasra.)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, ezért | -98
az érték 2 kerll 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, 20>5, ezért | -95
az érték 5 kerll 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
forgacstoréshez valo visszahuzasi pozicionak nem kell megegyezni
a furas kezdetének pozicidjaval. A forgacstorés meghatarozott
pozici¢javal biztosithato a furd folyamatos vezetése.

KIINDULASI PONT Q379=0

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

KIINDULASI PONT Q379>0
A forgdcstorés a stllyesztett kezdépont Q379 feletti
meghatarozott értéken torténik. Ez az érték a kovetkezdképpen
szamithato ki: 0,8 x Q379, ha a szamitas eredménye nagyobb
lenne a Q200-nal, ugy az érték mindig Q200.
Példa:

= FELSZIN KOORD. Q203 =0

= BIZTONSAGI TAVOLSAGQ200 =2

= KIINDULASI PONT Q379 =2
A forgdcstorés poziciodja alabbiak szerint szamolodik:
0,8 x Q379=0,8*2=1,6; a forgacstorés pozicioja tehat 1,6 mm
vagy inch-vel van a siillyesztett kezdépont felett. Ha tehat a
stllyesztett kezdépont -2-nél van, a vezérld -0,4-nél hajtja végre a
forgacstorést.
Az aldbbi tablazat kiilonb6z6 példakat sorol fel a forgacstorés

pozicidjanak (visszahuzdsi pozicio) kiszamitasdval kapcsolatban:
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Forgacstorés pozicidja (visszahuzasi pozicid) siillyesztett
kezdépont esetén

Q200 Q379 Q203 Pozicié, amelyre a 0,8 tényez6 * Q379 Visszahtzasi
vezeérlé FMAX-val pozici6
elépozicional

2 0 2 0,8*2=1,6 0,4

5 0 2 0,8*5=4 -3

10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, ezértaz |-8
érték 2 kerdil alkalmazasra.)

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

az érték 2 kerll alkalmazasra.)

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

az érték 2 kerll alkalmazasra.)

5 2 0 5 0,8*2=1,6 -0,4

5 5 0 5 0,8*%5=4 -1

5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, ezértaz |-5

érték 5 keriil 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, 80>5, ezért | -95

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 kertdl
alkalmazasra.)
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4.10 Ciklus 240 KOZPONTOZAS

ISO-programozas
G240

Alkalmazas

A 240 KOZPONTOZAS ciklussal kozpontozasokat hozhat létre
furatokhoz. Lehet6sége van a kozpontfurat-atméré vagy a
kozpontozas mélységének megadasara. Lehetdsége van also

varakozasi érték meghatarozasara. Ez a varakozasi idé a furatfenék

kimarasara szolgal. Ha mar létezik eléfurat, megadhat lentebbi
kezd6pontot.

Ciklus lefutasa
1 Avezérl6 a szerszamot az aktualis poziciordl az elsé

megmunkalasi sik kezdépontjara mozgatja FMAX gyorsjaratban.

2 Avezérld FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a

szerszam tengelyén a Q203 munkadarab folé, a megadott Q200

biztonsagi tavolsagra.
3 HaaQ342 ELOFURT ATMERO-t nem 0-nak hatarozza meg, a

vezérld ebbdl az értékbdl és a szerszam T-ANGLE csucsszogéhd|

kiszamitja a sullyesztett kezdépontot. A vezérlé a ELOTOL.

ELOPOZIC.KOR Q253-val a slllyesztett kezd&pontra pozicionalja

a szerszamot.

4 A szerszam a programozott Q206 mélységi fogasvétel
elétolassal kozpontoz a megadott kozpontfurat-atmeérére, ill. a
megadott kozpontozasi mélységre.

5 Haa Q211 varakozasi idd be van allitva, a szerszam megall a
kozpontozas aljan

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

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha ez a megmunkalasi mélységnél kisebb, a vezérl§
hibalizenetet jelenit meg.
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Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekcidval.

= A Q344 (a&tmérd), ill. Q201 (mélység) ciklusparaméter eléjele
meghatarozza a megmunkalas irdnyat. Ha az atmérére vagy
mélységre nulldt programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a
ciklust.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?
Q206

~ A szerszam csUcsa - munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

az00 | [ 204 Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
4 AR Q343 Atméré/mélyseg 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 meghatarozni.

0: A kdzpontozas alapja a megadott mélység

1: A kozpontozas alapja a megadott atmérd

Megadas: 0, 1

Q201 Mélység ?

A munkadarab feliilete és a kdzpontozas alja (kbzpontfurd hegye)

kozotti tavolsag. Csak akkor érvényes, ha Q343=0. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q344 Siillyeszték atmérdje

Kozpontozasi atmérd. Csak akkor érvényes, ha Q343=1.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkalasi sebessége kozpontozaskor mm/
percben.

Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q211 Kivarasi ido lent ?

Az az idé masodpercben, amit a szerszam a furat aljan tolt.
Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm és a munkadarab (felfogd készilék) tavolsdga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet utkozés. Az értek
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
Q342 El6furt atméro ?
0: Nincs furat

>0: El6furt furat atméréje
Megadas: 0...99999.9999

A \

oo

Q210

Q203

@)
\
=y
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Segédabra Paraméter

Q253 El6tolas elopozicionalaskor ?

A szerszam sebessége a slllyesztési pontra torténd raallaskor. A
sebesség mm/percben.

Csak akkor érvényes, ha Q342 ELOFURT ATMERO nem egyenld 0-
val.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Példa

—
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4.11 Programozasi példak

Példa: Farociklusok

100
90

T

10 20 80 90100

; Nyersdarab meghatarozasa

; Szerszamhivas (szerszamsugar 3)
: Szerszam visszahuzasa

; Ciklusmeghatarozas

; Furat 1 rakdzelités, orsé bekapcsoldsa
; Ciklushivas

; Furat 2 megkozelitése, ciklushivas

; Furat 3 megkozelitése, ciklushivas

; Furat 4 megkozelitése, ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége
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Példa: Ciklusok hasznalata a PATTERN DEF-vel egyiitt

A furat koordinatait a PATTERN DEF POS mintdazat meghatarozas
tarolja. A furat koordinatait a vezérlé a CYCL CALL PAT utasitassal
hivja be.

A szerszamradiuszok Ugy vannak kivalasztva, hogy minden egyes
megmunkalasi lépés a grafikus teszten is lathato.

Programozasi sorrend

Kbzpontozas (szerszamsugar 4)

GLOBAL DEF 125 POZICIONALAS: Ezzel a funkcioval all a vezérlé,
NC vezérld, szamjegyvezérl6 CYCL CALL PAT esetén az egyes
pontok kozott a 2. biztonsagi tavolsagra. A funkcié az M30-ig
marad érvényben.

Furas (szerszdmsugar 2,4)

Menetfuras (szerszdmsugar 3)

Tovabbi informacié: "Ciklusok: menetfuras / menetmaras’,

oldal 129

; Kbzpontozo szerszam meghivasa (szerszamsugar 4)

; Szerszam futasa a biztonsagi magassagra

; Ciklushivas a furatmintazattal 6sszefliggésben

: Szerszam visszahuzasa

-
N
(=)}
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; FUrészerszam meghivasa (sugar 2,4)

; Szerszam futasa a biztonsagi magassagra

; Ciklushivas a furatmintazattal 6sszefliggésben
; Szerszam visszahuzasa
; A menetfurd szerszam meghivésa (sugar 3)

; Szerszam futasa a biztonsagi magassagra

; Ciklushivas a furatmintazattal 6sszefliggésben

; Szerszam kijaratasa, program vége
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5.1 Alapismeretek

Attekintés

A vezérl6 a kilonbozd menetvagd mivelethez a kovetkezd
ciklusokat biztositja:

Funkciégomb Ciklus Oldal
208 Ciklus 206 MENETFURAS 131
-z

= Kiegyenlité tokmannyal
B Also varakozasi érték megadasa

207 AT Ciklus 207 MEREVSZ. MENETFURAS 134
- 2l = Kiegyenlits tokmany nélkl

m  Also varakozasi érték megadasa
208 T Ciklus 209 MENETFURAS FORGACSTR 138

7 = Kiegyenlité tokmany nélkdl
B Forgacstorés megadasa

[eez | Ciklus 262 MENETMARAS 145
-7 ® Menet mardsa az el6fart anyagba
263 Ciklus 263 MENETMARASKITORESSEL 149
@ m Menet marasa az eléfurt anyagba

B |etorés besillyesztése
za@ Ciklus 264 MENETMARAS TELIBE 154

B Furas teli anyagba
= Menet marasa

285 Ciklus 265 HELIXMENETMAR TELIBE 159
4 = Menet marasa teli anyagba
27 Ciklus 267 KULSOMENETMARAS 163
® Kulsé menet marasa

B |etorés beslllyesztése
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5.2 Ciklus 206 MENETFURAS

ISO-programozas
G206

Alkalmazas

A vezérl6 a menetet egy vagy tobb lépésben furja ki a
hosszkiegyenlit tokmannyal.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a féors6
tengelyén a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

2 A szerszam egy munkamenetben megy a furatmélységre

3 Ezutan a féorso forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi idé
letelte utdn a szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra.

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

4 A biztonsagi tavolsagon az orso forgasiranya ismét megfordul

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

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérlé ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagra! Utkdzésveszély &ll fenn!

> 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)

B Aciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Jobbos menet furdsahoz aktivalja az orsét az M3 funkcioval,
balos menethez az M4 funkcioval.

m Ciklus 206-ban a vezérld a ciklusban programozott fordulatszam
és el6tolas segitségével szamitja ki a menetemelkedést.

B Ezaciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha ez a MENETMELYSEG Q201-nél kisebb, a vezérlé
hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

® Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

A mélység ciklusparaméter eléjele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérlé nem hajtja végre a ciklust.
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Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban
= A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépi paraméterrel az
alabbiakat definialja:
= sourceOverride (113603 sz.):
FeedPotentiometer (Default) (fordulatszam override nem
aktiv), a vezérl6 ezt kovetéen megfeleld fordulatszamot
alkalmaz
SpindlePotentiometer (el6tolads override nem aktiv) és
= thrdWaitingTime (113601 sz.): Ezen id6t varja ki a menet
végén a féorsd megallitasat kovetden
m thrdPreSwitch (113602 sz.) A f6orsot ezen idével a menet
vége elérése el6tt megallitja a vezérld
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Iranyérték: 4-szeres menetemelkedés
Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q201 A menet mélysége ?

A munkadarab fellilete és a menet vége kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkaldsi sebessége menetfuraskor
Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q211 Kivarasi id6 lent ?

Az értéket 0 és 0,5 masodperc kozott adja meg a szerszam
visszahuzas kozbeni beakadasanak elkertlése érdekében.
Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Gtkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

-

Példa

Az el6tolas a kovetkez6képpen szamithaté: F=S x p
F: El6tolas (mm/perc)

S: Orsoéfordulatszam (ford./perc)

p: Menetemelkedés (mm)

Visszahiizas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a menetfurast az NC-Stopp gombbal, a vezérlé
megjelenit egy olyan funkciégombot, amivel vissza tudja hizni a
szerszamot.
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5.3 Ciklus 207 MEREVSZ. MENETFURAS

ISO-programozas
G207

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A gépet és a vezérlét a gépgyarténak ehhez a funkciohoz
eld kell készitenie.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

A vezérl6 a menetet egy vagy tobb |épésben furja ki a
hosszkiegyenlitd tokmany nélkdil.

Ciklus lefutasa

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

2 A szerszam egy munkamenetben megy a furatmélységre

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

4 Avezérld megallitia a féorso forgasat a biztonsagi tavolsagnal

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

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel,
hogy a vezérlé pozitiv mélység megadasa esetén hibatzenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.

® Ha ezel6tt a ciklus el&tt M3-at (ill. M4-et) programoz, az orso
forog a ciklus vége utan (a TOOL-CALL-mondatban programozott
fordulatszammal).

B Ha ezel6tt a ciklus el6tt nem programoz M3-at (ill. M4-et), az orso
megall a ciklus vége utan. Ekkor a kovetkezd megmunkalas eldtt
ismét be kell kapcsolnia az M3-mal (ill. M4-gyel) az orsét.

B Ha megadja a menet emelkedését a szerszamtablazat
Pitch oszlopaban, akkor a vezérld osszehasonlitja a
szerszamtablazatban lév6 menetemelkedés értékét a ciklusban
megadott menetemelkedés értékével. A vezérld egy hibauzenetet
jelenit meg, ha az értékek nem egyeznek.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha ez a MENETMELYSEG Q201-nél kisebb, a vezérl§
hibalizenetet jelenit meg.

Amennyiben nem valtoztat meg dinamikus paramétert

(pl. biztonsagi tdvolsdg, féorsé fordulatszama, ...), Ugy a
menetet utdlag mélyebbre is tudja furni. A Q200 biztonsagi
tavolsagot azonban ugy kell megvalasztania, hogy a
szerszamtengely ezen Uton elhagyja a gyorsulasi Utvonalat.

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

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

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépparaméterrel hatdrozza
meg alabbi magatartast:

® sourceOverride (113603 sz.): SpindlePotentiometer (el&tolds
override nem aktiv) és FeedPotentiometer (fordulatszam
override nem aktiv), (a vezérl6 ezt kdvetéen megfeleld
fordulatszamot alkalmaz)

m thrdWaitingTime (113601 sz.): Ezen id6t vérja ki a menet
végeén a féorsd megallitasat kovetden

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

= limitSpindleSpeed (113604 sz.): A f6orsé fordulatszamanak
behataroldsa
True: Ha a menet nem tul mély, a vezérl§ a féorso
fordulatszamat ugy hatérolja be, hogy a féorso az idé
nagyjabdl 1/3-ad részében allando fordulatszammal
mozogjon
False: nincs behatarolas
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q201 A menet mélysége ?

A munkadarab felllete és a menet vége kozotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Menetemelkedés ?

A menet emelkedése. Az el@jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy
balos menetrél van-e szo:

+ = Jobbmenet
- = Balmenet
Bevitel: -99.9999...+99.9999

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkdzés. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

1
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Visszahulizas a program megszakitasa utan

Visszahuzas pozicionalas kézi értékbeadassal iizemmaédban
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

| > A menetfluras megszakitdsahoz nyomja meg az
L_l NC stop gombot

» Nyomja Visszahuzas funkcidgombot

» Nyomija meg az NC start funkcidgombot

> A szerszam a furatbdl visszaall a megmunkalas
kezddépontjara. A féorsé automatikusan megall. A
vezérl6 pedig egy Uzenetet jelenit meg.

Visszahiizas folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas iizemmaédban

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

— > A program megszakitasahoz nyomja meg az
T.Ql NC stop gombot

KézT Nyomja meg a KEZI MOZGATAS funkcidogombot
MOZGATAS

Szerszam visszahuzasa a féorso tengelyén
Rt A program folytatasahoz nyomja meg a
ALLAS POZICIORA ALLAS funkciogombot
Majd nyomja meg az NC start-t

> Avezérld az NC stop megnyomasa el6tti
poziciora mozgatja vissza a szerszamot.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

v vy

]

Ha a szerszam visszahuzasakor azt példaul pozitiv irany helyett
negativ irdanyba mozgatja el, Utkozésveszély all fenn.

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

> Ezért a visszahuzas el6tt bizonyosodjon meg arrdél, hogy melyik
iranyba kell a szerszamot a furatbdl visszahuznia

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozasa | 10/2022 137



Ciklusok: menetfiras / menetmaras | Ciklus 209 MENETFURAS FORGACSTR

5.4 Ciklus 209 MENETFURAS FORGACSTR

ISO-programozas
G209

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A gépet és a vezérlét a gépgyarténak ehhez a funkciohoz
eld kell készitenie.

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

A vezérl6 tobb fogast vesz a menet megmunkalasakor a
programozott mélység eléréséig. Paraméteresen meghatarozhato,
hogy a szerszamot teljesen kiemelje-e a forgacstoréshez.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a
munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra, majd ott
ors¢-orientalast hajt végre

2 A szerszam a programozott fogasmeélységre mozog,
megforditja a féorso forgasiranyat, majd a - a programozastol
fuiggden - teljesen, vagy egy adott tavolsagra visszahuzza a
szerszamot a forgacstoréshez. Ha meghatarozott egy tényezét
az ors0 fordulatszamanak novelésére, a vezérl§ az adott
fordulatszdmmal huzza vissza a furatbdl a szerszamot.

3 Ezutan az orso forgdsiranya ismét megfordul, és a kovetkezé
fogasvételi mélységre fut.

4 Avezérlé addig ismétli a folyamatot (2 - 3. Iépéseket), mig ki nem
munkalja a teljes menetmélységet

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

6 A vezérlé megallitja a f6orso forgasat a biztonsagi tavolsagnal

Menetfurasnal a vezérld mindig egymashoz szinkronizalja a
féorsot és a szerszamtengelyt. A szinkronizacio allé féorso
mellett hajthatd végre.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felilete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.

® Ha ezel6tt a ciklus el&tt M3-at (ill. M4-et) programoz, az orso
forog a ciklus vége utan (a TOOL-CALL-mondatban programozott
fordulatszammal).

B Ha ezel6tt a ciklus el6tt nem programoz M3-at (ill. M4-et), az orso
megall a ciklus vége utan. Ekkor a kovetkezd megmunkalas eldtt
ismét be kell kapcsolnia az M3-mal (ill. M4-gyel) az orsét.

B Ha megadja a menet emelkedését a szerszamtablazat
Pitch oszlopaban, akkor a vezérld osszehasonlitja a
szerszamtablazatban lév6 menetemelkedés értékét a ciklusban
megadott menetemelkedés értékével. A vezérld egy hibauzenetet
jelenit meg, ha az értékek nem egyeznek.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha ez a MENETMELYSEG Q201-nél kisebb, a vezérl§
hibalizenetet jelenit meg.

Amennyiben nem valtoztat meg dinamikus paramétert

(pl. biztonsagi tdvolsdg, féorsé fordulatszama, ...), Ugy a
menetet utdlag mélyebbre is tudja furni. A Q200 biztonsagi
tavolsagot azonban ugy kell megvalasztania, hogy a
szerszamtengely ezen Uton elhagyja a gyorsulasi Utvonalat.

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

= A menetmélység ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

® Ha a Q403 ciklus paraméterben meghatarozott egy
fordulatszam-tényezét a gyors visszahuzashoz, a vezérl
a fordulatszamot az aktiv hajtomUi-fokozat maximalis
fordulatszdmara korlatozza.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban
m A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépi paraméterrel az
alabbiakat definialja:
m sourceOverride (113603 sz.):
FeedPotentiometer (Default) (fordulatszam override nem
aktiv), a vezérlé ezt kdvetden megfelels fordulatszamot
alkalmaz
SpindlePotentiometer (el6tolds override nem aktiv) és
® thrdWaitingTime (1136017 sz.): Ezen id6t varja ki a menet
végén a féorsd megallitasat kovetéen
® thrdPreSwitch (113602 sz.) A féorsét ezen idével a menet
vége elérése eldtt megallitja a vezérld
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q201 A menet mélysége ?

A munkadarab fellilete és a menet vége kozotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Menetemelkedés ?

A menet emelkedése. Az el@jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy
balos menetrél van-e szo:

+ = Jobbmenet
- = Balmenet
Bevitel: -99.9999...+99.9999

Q203 Md felszinenek koordinataja ?
A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogo késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet tkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q257 Fuarasi mélység forgacstorésig ?

Erték, ami utan a vezérls forgacstorést végez. Ez a folyamat
ismétlédik a Q201 MELYSEG eléréséig. Ha Q257 0-val egyenld,

a vezérl6 nem hajt végre forgdcstorést. Az érték ndvekmeényes
ertelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor?

A vezérl6 a megadott értéket 0sszeszorozza a Q239
menetemelkedéssel, majd ennyivel hizza vissza a szerszamot
forgacstoréskor. Ha Q256 = 0 értéket ad meg, a vezérld teljesen
visszahlzza a szerszamot a furatbdl (a biztonsagi tdvolsagig) a
forgacstoréshez.

Megadas: 0...99999.9999

Q336 Foorsoorientalas szogértéke ?

A sz0g, amihez a vezérl§ pozicionalja a szerszamot a menet
megmunkalasa elétt. Ezaltal a menetet szUkség esetén utdlag is
metszheti. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

A \

Q203
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Segédabra Paraméter

Q403 Fordszamvalt. visszahuzas fakt.?

Az a tényez6, amivel a vezérlé noveli az orsoé fordulatszamat — és
igy a visszahuzasi el6tolast is — furatbol torténd visszahuzaskor.
A novelés legfeljebb az aktiv hajtému-fokozat maximalis
fordulatszamaig lehetséges.

Bevitel: 0.0001...10

o
o
o
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Visszahulizas a program megszakitasa utan

Visszahuzas pozicionalas kézi értékbeadassal iizemmaédban
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

| > A menetfluras megszakitdsahoz nyomja meg az
L_l NC stop gombot

» Nyomja Visszahuzas funkcidgombot

» Nyomija meg az NC start funkcidgombot

> A szerszam a furatbdl visszaall a megmunkalas
kezddépontjara. A féorsé automatikusan megall. A
vezérl6 pedig egy Uzenetet jelenit meg.

Visszahiizas folyamatos programfutas és mondatonkénti
programfutas iizemmaédban

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
> A program megszakitasahoz nyomja meg az

T,Ql NC stop gombot
ﬂ > Nyomja meg a KEZI MOZGATAS funkciégombot
NOZOATAS » Szerszam visszahuzasa a féorsé tengelyén
PoztcIoRA » Aprogram folytatasahoz nyomja meg a
ALLAs POZICIORA ALLAS funkciégombot
o Majd nyomja meg az NC start-t

> Avezérld az NC stop megnyomasa el6tti
poziciora mozgatja vissza a szerszamot.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a szerszam visszahuzasakor azt példaul pozitiv irany helyett

negativ irdanyba mozgatja el, Utkozésveszély all fenn.

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

> Ezért a visszahuzas el6tt bizonyosodjon meg arrdél, hogy melyik
iranyba kell a szerszamot a furatbdl visszahuznia
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5.5 A menetmaras alapjai

Elofeltételek

® A szerszamgépnek rendelkeznie kell belsé orsohltéssel (a
hiitéfolyadék nyomasa minimum 30 bar, a s(ritett levegéé
minimum 6 bar)

= Mivel menetmaraskor gyakran bekovetkezhet a menetprofil
torzulasa, altalaban szukség van szerszamspecifikus korrekcids
adatokra, melyeket a szerszamgyarto a szerszamkataldogusban
megadott, vagy amelyeket a szerszamgyarténal tud lekérdezni (a
korrekcio TOOL CALL-nal DR delta sugarral torténik)

® Ha balos szerszamot (M4) haszndl, a marasi médot a Q351-ben
forditva kell figyelembe venni.

= A megmunkaldsi irany a kovetkezd beviteli paraméterektdl fligg:
menetemelkedés eléjele Q239 (+ = jobbos menet /- = balos
menet) és marasi mdéd Q351 (+1 = egyeniranyl /=1 = elleniranyu)
Az aldbbi tablazat jelenti meg a beviteli paraméterek kozotti
osszefliggést jobb oldali esztergaszerszamnal.

Bels6 menet Pitch Egyeniranyd/ Megmunkalas
elleniranyu irdnya

Jobbos + +1(RL) 7+

Balos - -1(RR) Z+

Jobbos + -1(RR) Z-

Balos - +1(RL) Z-

Kiils6 menet Pitch Egyeniranyd/ Megmunkalas
elleniranyu iranya

Jobbos + +1(RL) Z-

Balos - -1(RR) Z-

Jobbos + -1(RR) Z+

Balos - +1(RL) 7+

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Amennyiben a mélységi fogasvétel adatait kilonbozé eléjelekkel
programozza, (tkozés léphet fel.

> Ezért a mélységeket mindig azonos eljellel programozza.
Példa: Ha a Q356 SULLYESZTESI MELYSEG paramétert
negativ eldjellel programozza, ugy a Q201 MENETMELYSEG
parameétert is negativ elGjellel kell megadnia

> Ha példaul egy ciklus csak sullyesztéssel szeretne
végrehajtani, akkor a MENETMELYSEG értékét 0-ként adja
meg. A megmunkalds iranyat ekkor csak a SULLYESZTESI
MELYSEG fogja meghatarozni
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MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

> Valtson Poziciondlas manualis bevitellel Gzemmaodba

> El6szor linedris mozgassal mozgassa a szerszamot a furat
kozepe felé

> A szerszamot a szerszamtengely irdnyaba hizza vissza

Programozasi és kezelési itmutatasok:

B A menet forgasiranya megvaltozik, ha
menetmarociklust a ciklus 8 TUKROZES-sel kombinalva,
csak egy tengely mentén dolgozza le.

B Avezérlé menetmaraskor a programozott elétolast
a szerszam vagoélére vonatkoztatja. Mivel azonban
a vezérld az elbtolast a kozéppontjanak palyajara
vonatkoztatva jeleniti meg, a kijelzett érték nem egyezik
meg a programozott értékkel.
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5.6 Ciklus 262 MENETMARAS

ISO-programozas
G262

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal menetet marhat az eléfurt anyagba.

Ciklus lefutasa

1

A vezérl6 FMAX gyorsjdratban poziciondlja a szerszamot a féorso
tengelyén a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

A szerszam a programozott elépozicionald elétolassal az
indulészintre fut, ami a menetemelkedés eldjelébdl, a maras
maodjabol és a menetek szamabol utanallitasként adodik.

A szerszam ezutan érintélegesen mozog egy csavarvonalon

a menet névleges atmérdjére. A csavarvonalas
konturmegkozelités el6tt még végrehajt egy korrekcios mozgast
a szerszamtengelyen, hogy a menetpalyat a programozott
kezd&sikon kezdhesse

Az utanallitas paraméterének fliggvényében a szerszam
a menetet egy-, tobb eltolt- vagy egy folyamatos
csavarvonalmozgasban marja.

Ezutdn a szerszam visszafut a konturrél érintélegesen a
megmunkalasi sik kezdépontjara.
A ciklus végén a vezérl§ gyorsjaratban hlzza vissza a

szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra

o A menet névleges atmérdjére vald mozgas félkorben,

kozéprdl kiindulva torténik. Amennyiben a szerszam
atmeérdje 4-szeres emelkedéssel kisebb, mint a menet
névleges atmérdje, ugy oldalso elépozicionalas torténik.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A menetmard ciklus a megkozelités elétt egy korrekcids mozgast
hajt végre a szerszamtengelyen. A korrekcids mozgds hossza
legfeljebb a menetemelkedés fele. Ez itkdzést okozhat.

> Gondoskodjon elegendd helyrél a furatban

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Ha moddositja a menetmélységet, a vezérld automatikusan
modositja a csavarvonalas mozgas kezddpontjat.

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

® A meélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

® Ha a menetmélység = 0 értéket programoz, akkor a vezérlé nem
hajtja végre a ciklust.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y Q335 Névleges atméro ?
Menet névleges atméré
Megadas: 0...99999.9999

Q239 Menetemelkedés ?

A menet emelkedése. Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy
balos menetrél van-e szo:

+ = Jobbmenet
- = Balmenet
Bevitel: -99.9999...+99.9999

Q201 A menet mélysége ?

A munkadarab felllete és a menet vége kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Bekezdések szama ?

A csavarmenetek szama amellyel a szerszam el van tolva:
0 = egy csavarvonal a menetmélységre

1 = folyamatos csavarvonal a teljes menethosszon

>1 = tobb spirdlis palya ra- és ledlldssal, ekozben a vezérl a
Q39520 Q355 = 1 Q385> 1 szerszamot az emelkedés Q355-vel tolja el.

Megadas: 0...99999

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszamnak a munkadarabba valé bemertlési ill. kiemelési
sebessége mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Maras maédja Az orséforgds irdnyat a vezérlé figyelembe veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = elleniranyd maras

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valdsul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkozés. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q207 Elotolas maraskor ?
A szerszam megmunkaldsi sebessége maraskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Kozelit6 el6tolas?

A szerszam mozgasi sebessége radllaskor mm/percben. Kis
menetatmeérdk esetén a kozelitd elétolas csokkentésével tudja a
szerszamtorés kockazatat csokkenteni.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Példa

—
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5.7 Ciklus 263 MENETMARASKITORESSEL

ISO-programozas
G263

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal menetet marhat az eléfurt anyagba. A tovabbiakban
sullyesztést hozhat Iétre.

Ciklus lefutasa

1

A vezérl6é FMAX gyorsjdratban poziciondlja a szerszamot a féorso

tengelyén a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

Siillyesztés

2

A szerszam az el6pozicionald el6tolassal a slllyesztési
mélységhez képesti a biztonsagi tavolsagra, majd azutan
slllyesztési el6tolassal a sillyesztési mélységre fut.

Ha megadott oldalso biztonsagi tavolsagot, a vezérlé azonnal
elépozicionalasi el6tolassal mozgatja a szerszamot a sillyesztési
mélységre

4 Arendelkezésre allo helytél fliggéen a vezérlé a kor

kozéppontjara érintélegesen vagy egy oldalso elépozicionalod
mozgassal, majd egy koriv mentén kozeliti meg a magatmeérdt

Homlokoldali siillyesztés

5

A szerszam el6pozicionalo elétolassal fut a homlokoldali
stllyesztési mélységre

A vezérl6 a szerszamot korrekcio nélkil, egy félkoriv palyan
poziciondlja a kozéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a
megmunkalast hajt végre egy korpalyan sullyesztési el6tolassal
Ezt kovetben a vezérld a szerszamot egy félkoriven mozgatja
Ujbdl a furatkozéppontra

Menetmaras

8

A vezérl6 a szerszamot a programozott elétolassal
elépozicionalja a menet kezddsikjara, mely a menetemelkedés
eléjelébdl és a marasi modbol adodik

Ezutan a szerszam érinté irdanyban mozog egy csavarvonalas
palyan a menet atmérdjére, és kimunkalja a menetet egy 360°-0s
csavarvonalas mozgassal

10 Ezutan a szerszam visszafut a konturrol érintélegesen a

megmunkalasi sik kezdépontjara.

11 A ciklus végén a vezérl§ gyorsjaratban huzza vissza a

szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B A menetmélység, sullyesztési mélység ill. a homlokiranyu
meélység ciklusparaméter eléjele hatarozza meg a megmunkalas

iranyat. A megmunkalas iranya az alabbi sorrendben kerdl
meghatarozasra:

1T Menetmélység
2 Slllyesztési mélység
3 Homlokiranyd mélység

Megjegyzések a programozashoz

® Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

® Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a vezérlé 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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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q335 Névleges atméro ?
Menet névleges atméré
Megadas: 0...99999.9999

=
balos menetrdél van-e szo:
+ = Jobbmenet

Z)

Q253
Q200

Q239 Menetemelkedés ?
Q358 0239 A menet emelkedése. Az eléjel hatdrozza meg azt, hogy jobb- vagy
@ Q204

- = Balmenet

Q201 A menet mélysége ?

A munkadarab felllete és a menet vége kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

uom Bevitel: -99.9999...+99.9999
Q203
X

Iz

Q356 Siillyesztési mélység ?
A munkadarab fellilete és a szerszamcsucs kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszamnak a munkadarabba valé bemertlési ill. kiemelési
sebessége mmy/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Maras maédja Az orséforgds irdnyat a vezérlé figyelembe veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = elleniranyld maras

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valdsul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q357 Oldals6 biztonsagi tavolsag ?

A szerszamél és a furatfal kozotti tavolsag. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?

A munkadarab fellilete és a szerszamcsucs kozotti tavolsag
homlokoldali sullyesztésnél. Az érték novekményes értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

(7
@ Q357 Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?

Tavolsag, amellyel a vezérl§ a szerszam kozéppontot eltolja a
kozéppontbdl. Az érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet tkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q254 Elé6tolas siillyesztéskor ?
A szerszam megmunkalasi sebessége sillyesztéskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q207 Elotolas maraskor ?
A szerszam megmunkaldsi sebessége maraskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Kozelit6 el6tolas?

A szerszam mozgasi sebessége raallaskor mm/percben. Kis
menetatmeérdk esetén a kozelitd eldtolas csokkentésével tudja a
szerszamtorés kockazatat csokkenteni.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q358

Y x
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Példa
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5.8 Ciklus 264 MENETMARAS TELIBE

ISO-programozas
G264

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal furhat, stllyeszthet majd menetet marhat teli
anyagba.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a féors6
tengelyén a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

Furas

2 A szerszam az elsé fogasvételt a megadott mélységi elétolassal
teszi meg

3 Ha forgacstorést programozott, akkor a vezérld visszahuzza
a szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkiil
dolgozik, a szerszam gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX el6tolassal mozog a megadott megallasi
tavolsagra az elsd fogasvételi mélység folé

4 Ezt kovetben a szerszam elétoldssal a fogasvételnél mélyebbre
fur

5 Avezérl6 addig ismétli a folyamatot (2 - 4. [épéseket), mig ki nem
munkalja a teljes furatmélységet

Homlokoldali siillyesztés

6 A szerszam el6pozicionald el6tolassal fut a homlokoldali
sullyesztési mélységre

7 Avezérl§ a szerszamot korrekcio nélkil, egy félkoriv palyan
poziciondlja a kozéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a
megmunkalast hajt végre egy korpalyan sillyesztési elétolassal

8 Ezt kovetben a vezérl§ a szerszamot egy félkdriven mozgatja
Ujbol a furatkozéppontra

Menetmaras

9 A vezérl§ a szerszamot a programozott elétolassal
elépozicionalja a menet kezddsikjara, mely a menetemelkedés
eléjelébdl és a marasi modbol adodik

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

11 Ezutan a szerszam visszafut a konturrol érintélegesen a
megmunkalasi sik kezdépontjara.

12 A ciklus végén a vezérl6 gyorsjaratban hiuzza vissza a

szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B A menetmélység, sullyesztési mélység ill. a homlokiranyu
meélység ciklusparaméter eléjele hatarozza meg a megmunkalas
iranyat. A megmunkalas iranya az alabbi sorrendben kerdl
meghatarozasra:

1T Menetmélység
2 Slllyesztési mélység
3 Homlokiranyd mélység

Megjegyzések a programozashoz

B Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugéarkorrekciéval.

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

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

Segédabra Paraméter

YA Q335 Névleges atmeéro ?
Menet névleges atméré
Q207 Megadas: 0...99999.9999

QCDHO Q239 Menetemelkedés ?

A menet emelkedése. Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy
balos menetrél van-e szo:

+ = Jobbmenet
- = Balmenet
Bevitel: -99.9999...+99.9999

0239 Q201 A menet mélysége ?
A munkadarab felllete és a menet vége kozotti tavolsag. Az érték

novekmeényes értelmd.
0200 Q204 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Furasi mélység ?

025 Q203 A munkadarab felllete és a furatfenék kozotti tavolsag. Az érték
ﬁ@ Q201 X novekmeényes értelmu.
2 o [ o Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszamnak a munkadarabba valé bemertlési ill. kiemelési
sebessége mmy/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Maras maédja Az orséforgds irdnyat a vezérlé figyelembe veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = elleniranyld maras

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valdsul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q202 Maximalis bemeriilési mélység?

Az a méret, amivel a szerszam fogdast vehet. Q201 MELYSEG nem
kell a Q202 tobbszorosének lennie. Az érték novekményes értelm.

A mélységnek nem kell a fogasvételi mélység tobbszorosének
lennie. A vezérlé C egy mozgassal megy a mélységre, ha:

= fogdsvételi mélység egyenld a furasi mélységgel

® g fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél
Megadas: 0...99999.9999

Q258 Felso bizt.tav. forgcstor. utan?

Biztonsagi tavolsag, amelyre a szerszam az elsé forgacseltavolitas
utan Q373 ELOTOL F.ELTAV. UTAN el6tolassal az utolso
fogasvételi mélység folé mozog. Az érték novekményes értelmd.
Megadas: 0...99999.9999

Q335

xV

EQDDD

Z\

/?\
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Segédabra Paraméter

Q257 Furasi mélység forgacstorésig ?

Erték, ami utdn a vezérlé forgacstorést végez. Ez a folyamat
ismétlédik a Q201 MELYSEG eléréséig. Ha Q257 0-val egyenld,
a vezérld nem hajt végre forgacstorést. Az érték novekmeényes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor?

Az az érték, amivel a vezérld visszahuzza a szerszamot a
forgacstorés soran. Az érték ndvekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.999 vagy PREDEF

Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?

A munkadarab fellilete és a szerszamcsucs kozotti tavolsag
homlokoldali stillyesztésnél. Az érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?

Tavolsag, amellyel a vezérl6 a szerszam kozéppontot eltolja a
kozéppontbdl. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogo késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Gtkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
Szerszam megmunkalasi sebessége bemeruléskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q207 Elotolas maraskor ?
A szerszam megmunkaldsi sebessége maraskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Kozelit6 el6tolas?

A szerszam mozgasi sebessége raallaskor mm/percben. Kis
menetatmeérdk esetén a kozelitd eldtolas csokkentésével tudja a
szerszamtorés kockazatat csokkenteni.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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5.9 Ciklus 265 HELIXMENETMAR TELIBE

ISO-programozas
G265

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal menetet marhat a teli anyagba. A tovabbiakban
lehetésége van a menetmegmunkalas el6tt vagy utan sullyesztést
kimunkalni.

Ciklus lefutasa

1 A vezérl6 FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso
tengelyén a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

Homlokoldali siillyesztés

2 Ha asillyesztés a menetmaras elétt van, akkor a szerszam a
homlokfellleti stllyesztési mélységre sillyesztés el6tolassal
mozog. Ha a slllyesztést a menetmaras utan hajtja végre, akkor
a vezérl6 eldpozicionalasi elétolassal mozgatja a slllyesztési
mélységre a szerszamot

3 Avezérl§ a szerszamot korrekcid nélkil, egy félkoriv palyan
poziciondlja a kozéppontbdl a homlokoldali eltoldsig, majd a
megmunkalast hajt végre egy korpalyan sullyesztési elétolassal

4 Ezt kovetben a vezérlé a szerszamot egy félkoriven mozgatja
Ujbdl a furatkozéppontra

Menetmaras

5 Avezérl6 a szerszamot a programozott el§pozicionalas
elétolassal mozgatja a menet kezdésikjara

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

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

8 Ezutan a szerszam visszafut a konturrol érintélegesen a
megmunkalasi sik kezdépontjara.

9 Aciklus végén a vezérl6 gyorsjaratban huzza vissza a
szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

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

= A mards maodjat (ellen- vagy egyenirdnyud) a menet (jobb- vagy
balmenet) és a szerszdm forgdsiranya hatdrozza meg, mivel csak
a munkadarab fellletérél a darabba befelé mutatd munkairany
lehetséges.

= A menetmélység, ill. a homlokiranyu mélység ciklusparaméter
el6jele hatarozza meg a megmunkalds iranyat. A megmunkalas
iranya az aldbbi sorrendben kerll meghatarozasra:

T Menetmélység
2 Homlokiranyd mélység

Megjegyzések a programozashoz

® Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban az RO sugarkorrekciéval.

® Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a vezérlé nem
hajtja végre a lépést.
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Ciklusparaméterek

Segédabra
8
< Q239
Z ) Q283
0200@ Q204
Q201
Q203
Jza i
F o

24 |::>k2/:|0359

Q358 i

©

Paraméter

Q335 Névleges atméro ?
Menet névleges atméré
Megadas: 0...99999.9999

Q239 Menetemelkedés ?

A menet emelkedése. Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy
balos menetrél van-e szo:

+ = Jobbmenet
- = Balmenet
Bevitel: -99.9999...+99.9999

Q201 A menet mélysége ?

A munkadarab felllete és a menet vége kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszamnak a munkadarabba valé bemertlési ill. kiemelési
sebessége mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?

A munkadarab felllete és a szerszamcsucs kozotti tavolsag
homlokoldali stillyesztésnél. Az érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?

Tavolsag, amellyel a vezérl6 a szerszam kozéppontot eltolja a
kozéppontbdl. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q360 Siillyesztés (elétte/utana:0/1) ?
Letorés végrehajtasa

0 = menetmegmunkalas el&tt

1 = menetmegmunkalds utan

Megadas: 0, 1

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q254 Elé6tolas siillyesztéskor ?
A szerszam megmunkaldsi sebessége sullyesztéskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q207 Elotolas maraskor ?
A szerszam megmunkaldsi sebessége maraskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

o
o
o

—
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5.10 Ciklus 267 KULSOMENETMARAS

ISO-programozas
G267

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal kils6 menetet marhat. A tovabbiakban sullyesztést

hozhat |étre.

Ciklus lefutasa

1

A vezérl6 FMAXgyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a féorso

tengelyén a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

Homlokoldali siillyesztés

2

A vezérlé a megmunkalasi sik referenciatengelyén a csap
kozéppontjatol a homlokoldali sillyesztés kezdépontjara
mozog. A kezdépontot a menet sugara, a szerszam sugara €s a
menetemelkedés hatarozza meg

A szerszam el6pozicionalo elétolassal fut a homlokoldali
slllyesztési mélységre

A vezérl6 a szerszamot korrekcio nélkil, egy félkoriv palyan
poziciondlja a kozéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a
megmunkalast hajt végre egy korpalyan sullyesztési elétolassal
Ezt kovetben a vezérld a szerszamot egy félkoriven mozgatja
Ujbdl a kezdépontra

Menetmaras

6

A vezérl6 a kezddpontra pozicionalja a szerszamot, ha a
homlokoldalon el§z&leg még nem alakitott ki stllyesztést.
A menetmaras kezddpontja = a homlokoldali sullyesztés
kezd&pontja

A szerszam a programozott elépozicionald elétoldssal az
induldszintre fut, ami a menetemelkedés eldjelébdl, a maras
maodjabol és a menetek szamabaol utanallitasként adodik.

A szerszam ezutan érintélegesen mozog egy csavarvonalon a
menet névleges atmérdjére

Az utanallitds paraméterének fliggvényében a szerszam

a menetet egy-, tobb eltolt- vagy egy folyamatos
csavarvonalmozgasban marja.

10 Ezutan a szerszam visszafut a konturrol érintélegesen a

megmunkalasi sik kezdépontjara.

11 A ciklus végén a vezérl® gyorsjaratban huzza vissza a

szerszamot a biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a
2. biztonsagi magassagra
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Ahomlokoldali stillyesztés el6tt sziikséges eltolast korabban kell
meghatdrozni. Meg kell adni az értéket a csap kozéppontjatdl a
szerszam kozéppontjaig (nem korrigalt érték).

B A menetmélység, ill. a homlokiranyd mélység ciklusparaméter
el@jele hatarozza meg a megmunkalds iranyat. A megmunkalas
iranya az alabbi sorrendben kertl meghatarozasra:

1T Menetmélység
2 Homlokiranyu mélység

Megjegyzések a programozashoz

® Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra (csap
kdzéppontjara) a munkasikban az RO sugarkorrekcioval.

B Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a vezérlé nem
hajtja végre a lépést.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y Q335 Névleges atméro ?
Menet névleges atméré
Megadas: 0...99999.9999

Q239 Menetemelkedés ?

A menet emelkedése. Az el6jel hatarozza meg azt, hogy jobb- vagy
balos menetrél van-e szo:

+ = Jobbmenet
- = Balmenet
Bevitel: -99.9999...+99.9999

Q201 A menet mélysége ?

A munkadarab felllete és a menet vége kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Bekezdések szama ?

A csavarmenetek szama amellyel a szerszam el van tolva:
0 = egy csavarvonal a menetmélységre

1 = folyamatos csavarvonal a teljes menethosszon

>1 = tObb spirdlis palya ra- és ledllassal, ekdzben a vezérld a
szerszamot az emelkedés Q355-vel tolja el.

Megadas: 0...99999

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszamnak a munkadarabba valé bemertlési ill. kiemelési
sebessége mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Maras maédja Az orséforgds irdnyat a vezérlé figyelembe veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = elleniranyd maras

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valdsul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Paraméter

Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?

A munkadarab fellilete és a szerszamcsucs kozotti tavolsag
homlokoldali sillyesztésnél. Az érték novekményes értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?

Tavolsag, amellyel a vezérl6 a szerszam kozéppontot eltolja a
kozéppontbdl. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm és a munkadarab (felfogd készlilék) tavolsdga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet utkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q254 El6tolas siillyesztéskor ?
A szerszam megmunkaldsi sebessége siillyesztéskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q207 Elotolas maraskor ?
A szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben.
Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Kozelitd el6tolas?

A szerszam mozgasi sebessége raallaskor mm/percben. Kis
menetatmeérdk esetén a kozelitd eldtolas csokkentésével tudja a
szerszamtorés kockazatat csokkenteni.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Példa
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5.11 Programozasi példak

Példa: Menetmaras

A furat koordinatai a LBL 1-ben talalhatdak, és ezeket a vezérlé a
CALL LBL utasitassal hivja be.

T

T T T T T 1
10 20 40 80 90100

; Nyersdarab meghatarozasa

; Szerszamhivas kozpontfuras

; Szerszam futdsa a biztonsagi magassagra (programozza
be az F értékét), a vezérlé minden ciklus utan a biztonségi
magassagra pozicional

; K6zpontozas ciklusmeghatarozas

; Szerszam visszahuzasa
: Szerszamhivas furas

; Szerszam futdsa a biztonsagi magassagra (F programozasa
értékkel)

; Furas ciklusmeghatarozas

[
<
)
>
9]
—
=
[N
=
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%)

—
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N

; Szerszam visszahuzasa
; Szerszamhivas menetfird
; Szerszam futdsa a biztonsagi magassagra

; Menetfuré ciklusmeghatarozas

; Szerszam kijaratasa, program vége
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Ciklusok: zsebmaras / csapmaras / horonymaras | Alapismeretek

6.1 Alapismeretek

Attekintés

A vezérl6 a kovetkezd ciklusokat biztositja zsebek, csapok és
hornyok megmunkalasahoz:

Funkciégomb Ciklus Oldal
251 Ciklus 251 NEGYSZOGZSEB 173
= Nagyold- és simitéciklus

® Fogasvételi stratégia spiralis, valtakozé vagy figgdéleges

25 Ciklus 252 KORZSEBMARAS 181
e ® Nagyolé- és simitéciklus
m Fogasvételi stratégia spiralis vagy fliggdleges
[2sa | Ciklus 253 HORONYMARAS 188
) = ®  Nagyolé- és simitdciklus
® Fogasvételi stratégia valtakozo vagy fliggdbleges

Ciklus 254 IVES HORONY 194
B Nagyold- és simitociklus
m Fogasvételi stratégia valtakozé vagy fliggbleges

256 Ciklus 256 NEGYSZOGCSAP 201
77| = Nagyolo- és simitociklus

B Megkdzelitési pozicio valaszthatd
257 Ciklus 257 KORCSAP 207
Wz O ® Nagyolé- és simitéciklus

m Kezd6szog megadasa
= Spirdlis fogdsvétel a nyersdarab-atmérébdl kiindulva

Ciklus 258 SOKSZOGCSAP 212

Wb O = Nagyolé- és simitéciklus
m Spirdlis fogasvétel a nyersdarab-atmérébdl kiindulva
231 _ Ciklus 233 SIKMARAS 218
e

= Nagyold- és simitéciklus
B Marasi stratégia és a maras iranya valaszthato
= QOldalfalak megadasa
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6.2 Ciklus 251 NEGYSZOGZSEB

ISO-programozas
G251

Alkalmazas

A 251 ciklussal a négyszog alaku zsebeket tudja teljes egészében
megmunkalni. A ciklus paramétereitél fliggéen az alabbi
megmunkalasi lehetéségek vannak:

= Teljes megmunkalds: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Ciklus lefutasa
Nagyolas
1 A szerszam a zseb kozéppontjan vesz fogast a munkadarabon,

majd all be az elsd fogasvételi mélységre. A bemerilési stratégiat

a Q366 paraméterrel hatarozza meg

2 Avezérlé kinagyolja a zsebet belllrél kifelé haladva, figyelembe
véve a palya atfedést (Q370) és a simitasi rdhagyast (Q368 und
Q369).

3 A nagyold mUvelet végén a vezérl$ a szerszamot érintéleges
iranyban elmozgatja a zseb falatol, majd a jelenlegi furasi
mélység folé biztonsagi tavolsagra all. Innen gyorsjaratban
visszahuzza a szerszamot a zsebkozéppontba

4 A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
zsebmélységet

Simitas

5 Ha a simitasi rahagyast adott meg, akkor a vezérl§ fogast vesz,
majd megkdozeliti a konturt. A megkdzelité mozgas egy sugar
mentén torténik, igy biztositva a finom megkozelitést. A vezérls
elészor simitja a zseb oldalait, akar tobb fogasvétellel is, ha ezt
adta meg.

6 Ezutan a vezérl® belllrdl kifelé haladva simitja a zseb aljat. A zseb

aljat érintélegesen kozeliti meg a szerszam

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérlg ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagra! Utkdzésveszély &ll fenn!

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

hogy a vezérl§ pozitiv mélység megadasa esetén hibauzenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a 2. megmunkalasi mUvelettel (csak simitds) hivja meg a
ciklust, a TNC gyorsjaratban az elsé fogdsvételi mélységre +
biztonsagi tavolsagra pozicional elé. A gyorsjarati pozicionaldasnal
Utkozésveszély all fenn.

> Elétte végezzen nagyold megmunkalast

> Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a vezérl§ a szerszamot
gyorsjdratban eld tudja pozicionalni anélkdil, hogy a szerszam
utkozne valamivel

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.
m A vezérl6 automatikusan elépozicionalja a szerszamot a

szerszamtengelyen. Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-
ra.

B Avezérl6 csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS szerszamhosszra,
ha a szerszam hossza rovidebb, mint a ciklusban programozott
Q202 fogasvételi mélység.

B Avezérl6 a szerszamot a végén a biztonsagi poziciora, vagy ha
megadta, akkor a 2. biztonsagi poziciora pozicionalja.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos

hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl§
hibalzenetet jelenit meg.

B A 251 ciklus figyelembe veszi az RCUTS élszélességet a
szerszamtablazatbadl.

Tovabbi informacio: "Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val’,
oldal 180
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Megjegyzések a programozashoz

Inaktiv szerszdmtablazat esetén mindig fligg6legesen kell fogdst
vennie (Q366=0), mivel nem tud bemer(lési szoget megadni.

Pozicionalja eld a szerszdmot a megmunkalasi sikban kezdé
poziciora az RO sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367
paramétert (helyzet).

A mélység ciklusparaméter eldjele hatdarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.

Adjon meg olyan biztonsagi tavolsagot, hogy a szerszam ne
szorulhasson a forgacs miatt.

Ugyeljen arra, hogy a nyers munkadarab méreteit elég nagyra
hagyja, ha a Q224 szoghelyzet nem egyenlé 0-val.
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Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?

Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a meghatérozott
rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2
Q218 Elso6 oldal hossza ?

A zseb megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos hossza. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q219 Masodik oldal hossza ?

A zseb megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos hossza.
Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q220 Saroksugar ?

A zsebcesucs sugara. Ha 0-t ad meg, a sarok sugara egyenld lesz a
szerszam sugaraval.

Megadas: 0...99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q224 Elforditasi szog ?

Az a szog, amivel a vezérld a teljes megmunkalast elforgatja. A
forgatds kozéppontja az az a pozicid, ahol a szerszam taladlhato a
ciklus meghivasakor. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q367 A zseb helyzete (0/1/2/3/4)?

A zseb pozicidja a szerszam pozicidjahoz képest ciklushivaskor:
0: Szerszampozicio = Zseb kdzepe

1. Szerszampozicio = Bal als6 sarok

2: Szerszampozicio = Jobb also sarok

3: Szerszampozicio = Jobb felsé sarok

4: Szerszampozicio = Bal felsé sarok

Megadas: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Elotolas maraskor ?

Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

£#Q367=0
.

Q367=1
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Segédabra Paraméter

YA Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Marasi mod. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyd maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérld atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutdsban valosul
meqg)

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekmeényes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

szerszam megmunkalasi sebessége mélységre valo
poziciondlaskor mm/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a féorso tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A f8orso tengelyének koordinatdja, ahol a szerszdm és a
munkadarab (készilékek) nem (tkdzhet Gssze. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

By -
7 K X Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF
Q201 Mélység ?
% 0206 A munkadarab felllete és a zsebfenék kozotti tavolsag. Az érték
zZ)y 7 novekményes értelmu.
S Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q202 A\ Q202 Fogasveteli melyseg ?
@201 Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. 0-nal
nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes értelmd.
@ X
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Paraméter

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar megadja az oldaliranyu fogasvétel k
értékét.

Bevitel: 0.0001... 1.41 vagy PREDEF

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?
A fogasvételi stratégia modja:
0: Figgdleges bemertilés. A vezérlé merblegesen vesz fogast,

tekintet nélkll a szerszamtablazatban meghatarozott fogasvételi
ANGLE sz0g értékére

1: Csavarvonalas fogasvétel A szerszamtablazatban az aktiv
szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-
aval. Ellenkezd esetben a vezérld hibalizenetet kiild. Adott
esetben hatarozza meg az RCUTS élszélesség értékét a
szerszamtablazatban

2: Lengé fogasvétel. A szerszamtablazatban az aktiv szerszam
ANGLE fogasvételi sz6ge nem lehet egyenlé O-aval. Ellenkezé
esetben a vezérld hibalizenetet kuld. A valtakozo iranyd mozgas
hossza fligg a fogasvételi szogtél, a vezérlé minimalis értékként a
szerszamatmeérd kétszeresét veszi. Adott esetben hatarozza meg
az RCUTS élszélesség értékét a szerszamtablazatban

PREDEF: A vezérlé a GLOBAL DEF-mondat értékét alkalmazza
Megadas: 0, 1, 2 vagy PREDEF

Tovabbi informacio: "Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val',
oldal 180

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszam megmunkaldsi sebessége oldal- és fenéksimitaskor
mmy/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q439 El6tolas referencia (0-3)?

Annak meghatdrozasa, hogy mire vonatkozik a programozott
elétolas:

0: Az el6tolas a szerszam kozéppontjanak palyajara vonatkozik
1: Az el6tolas csak oldal simitéaskor vonatkozik a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara

2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palydjara vonatkozik

3. Az el6tolas mindig a szerszam vagoélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2,3

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkald ciklusok programozasa | 10/2022



Ciklusok: zsebmaras / csapmaras / horonymaras | Ciklus 251 NEGYSZOGZSEB

Példa
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Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val

Spiralis fogasvétel Q366 = 1

RCUTS >0

m A vezérl6 kiszamitja az RCUTS élszélességet a spirdlis palya
szamitasa soran. Minél nagyobb RCUTS, annal kisebb a spiralis
palya.

® A spirdlis sugar szamitasahoz hasznalt képlet:
Helixradius=Rgorr— RCUTS
Reorr: R szerszamsugar + DR szerszamsugar rahagyas

B Ha a spiralis palya a sz(ik hely miatt nem lehetséges, a vezérlé
hibalzenetet kuld.

RCUTS = 0 vagy nincs meghatarozva
B A spirdlis palya nincs fellgyelve vagy nincs valtoztatva.

Valtakozo iranyu fogasvétel Q366 = 2
RCUTS >0
= Avezérl6 lefutja a teljes valtakozd mozgast.

B Ha a valtakozo iranyu palya a szlk hely miatt nem lehetséges, a
vezérlé hibauzenetet kld.

RCUTS = 0 vagy nincs meghatarozva
m Avezérl6 lefutja a fél valtakozd mozgast.
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6.3 Ciklus 252 KORZSEBMARAS

ISO-programozas
G252

Alkalmazas

A 252 ciklussal a kor alaku zsebeket tud megmunkalni. A ciklus
paramétereitdl fliggéen az alabbi megmunkalasi lehetéségek
vannak:

= Teljes megmunkalds: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Ciklus lefutasa
Nagyolas

1 Avezérlé el6szor gyorsjaratban mozgatja a szerszamot a
munkadarab folé, a Q200 biztonsagi tavolsagra

2 Aszerszam a zseb kdzéppontjaban a fogasvételi mélység
értékével vesz fogast. A bemer(lési stratégiat a Q366
paraméterrel hatarozza meg

3 Avezérl6 kinagyolja a zsebet belllrél kifelé haladva, figyelembe
véve a palya atfedést (Q370) és a simitdsi rahagyast (Q368 und
Q369).

4 Az Uregelési mdvelet végén a vezérld érintd iranyban mozgatja
el a szerszamot a zseb falatol a Q200 biztonsagi tavolsagra
a megmunkalasi sikban, majd Q200 szerint visszahuzza
a szerszamot gyorsjaratban, és gyorsjaratban all vissza a
szerszammal a zseb kozéppontjaba

5 A2-4 |épés addig ismétiédik, amig a programozott
zsebmélységet el nem éri. Ekozben figyelembe veszi a Q369
simitasi rahagyast.

6 Ha csak nagyolas lett programozva (Q215=1), a szerszam
érintd iranyban mozog el a zseb oldalfalatél a Q200 biztonsagi
tavolsaggal, majd a Q204 2. biztonsagi tavolsagra emelkedik
gyorsmenetben a szerszamtengely mentén, majd gyorsjaratban
all vissza a zseb kozéppontjaba
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Simitas
1 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a vezérlé simitja a zseb
oldalait, akar tobb fogasvétellel.

2 Avezérl§ a szerszamot a szerszamtengely mentén a zseb
oldalfalatél Q368 simitasi rdhagydsra és a Q200 biztonsagi
tavolsagra pozicionalja

3 Avezérl6 a zsebet belllrél kifelé haladva munkalja meg, amig a
Q223 atmérdt el nem éri

4 Avezérld ezt kovetéen a szerszamot a szerszamtengely
mentén ismét a zseb oldalfalatdl Q368 simitdsi rahagyasra és a
Q200 biztonsagi tavolsagra pozicionalja, és megismétli simitd
mUveletet a zseb falan, a kovetkezé mélységben

5 Avezérld addig ismétli ezt a folyamatot, amig a programozott
atmeérét el nem éri

6 AQ223atmérs elérése utan, a vezérld egy érinté mentén huzza
vissza a szerszamot a Q368 simitasi rahagyas és a Q200
biztonsagi tavolsag megmunkalasi sikban valé figyelembe
vételével, majd gyorsjaratban all a szerszammal a Q200
biztonsagi tavolsagra a szerszamtengely mentén, majd végul
visszaall a zseb kdzéppontjaba.

7 Ezt kovetben a vezérld a szerszamot a szerszamtengely mentén
a Q201 mélységre mozgatja, és belllrél kifelé haladva elvégzi
a zsebfenék simitasat. A zseb aljat érintélegesen kozeliti meg a
szerszam.

8 A vezérl6 addig ismétli ezt a folyamatot, amig a Q201 plusz Q369
mélységet el nem éri

9 Végezetul a szerszam érintd iranyban mozog el a zseb
oldalfalatél a Q200 biztonsagi tavolsaggal, majd a Q20
biztonsagi tavolsagra emelkedik gyorsmenetben a
szerszamtengely mentén, majd gyorsjaratban all vissza a zseb
kozéppontjaba

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felilete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a 2. megmunkalasi muvelettel (csak simitas) hivja meg a
ciklust, a TNC gyorsjaratban az elsé fogasvételi mélységre +
biztonsagi tavolsagra pozicional elé. A gyorsjarati pozicionalasnal
Utkozésveszély all fenn.

> El6tte végezzen nagyold megmunkalast

> Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a vezérl6 a szerszamot
gyorsjaratban el6 tudja pozicionalni anélkdl, hogy a szerszam
Utkdzne valamivel

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.
m A vezérl6 automatikusan elépozicionalja a szerszamot a

szerszamtengelyen. Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-
ra.

B Avezérl6 csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS szerszamhosszra,
ha a szerszam hossza rovidebb, mint a ciklusban programozott
Q202 fogasvételi mélység.

m Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérlé
hibalzenetet jelenit meg.

m A 252 ciklus figyelembe veszi az RCUTS élszélességet a
szerszamtablazatbol.

Tovabbi informacidé: "Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val",
oldal 187

Megjegyzések a programozashoz

® |naktiv szerszamtablazat esetén mindig fliggélegesen kell fogast
vennie (Q366=0), mivel nem tud bemerdilési szoget megadni.

m Végezze el a szerszam elépozicionalasat a munkasikban a
kezdépozicidra (korkozéppontra) RO sugarkorrekcidval.

® A meélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

= Adjon meg olyan biztonsagi tavolsagot, hogy a szerszam ne
szorulhasson a forgacs miatt.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

B Ha a spirdlis bemerUlés sordn a belsé szamitott spiral-
atmeéré kisebb, mint a szerszamatmeérd kétszerese, a vezérl
hibalizenetet ad. Keresztélld maro alkalmazasakor ez a feligyeleti
funkcio kikapcsolhat6 a suppressPlungeErr (201006 sz.) gépi
paraméterrel.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?

Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a meghatarozott
rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2
YA Q223 Kor atméroje?
- A készre munkalt zseb atmérdje.
quiy Megadés: 0...99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Marasi mod. Az orsé forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyd maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl§ atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF
Q201 Mélység ?

Q206 A munkadarab felllete és a zsebfenék kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

- Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q202 lL Q202 Fogasveteli melyseg ?
Q201

O
Q223

i\
\ 2

x VY

<Joom

4 |

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. 0-nal
nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

szerszam megmunkaldsi sebessége mélységre valo
pozicionalaskor mm/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

<y
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Segédabra Paraméter

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a f6orso tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
Q203 Md felszinenek koordinataja ?

z4 A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999
0200 qggg  ||P* Q204 2. biztonsagi tavolsag ?
0205 Q369 A f8orso tengelyéngk’ koordinétz_é_ja,.ghol a__szerszém, és’ a
ﬂy//ﬁ( mgnkadgrab (k’eszulefek) nem Utkozhet 0ssze. Az érték
S 7 novekményes értelmd.

Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt. Az atfedési
tényezé maximalis atfedést jelent. Annak megakadalyozasahoz,
hogy a sarkoknal le nem forgacsolt anyag maradjon, csdkkentheti
az atfedést.

Bevitel: 0.1...1.999 vagy PREDEF

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1)?

A fogasvételi stratégia maodja:

0: Fuggdleges bemertlés. A szerszamtablazatban az aktiv

szerszam ANGLE sullyedési szogének 0°-t vagy 90°-t kell
megadnia. Ellenkez§ esetben a vezérl§ hibauzenetet kuld

1: Csavarvonalas fogasvétel A szerszamtablazatban az aktiv
szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-
aval. Ellenkezd esetben a vezérld hibalizenetet kild. Adott
esetben hatarozza meg az RCUTS élszélesség értékét a
szerszamtablazatban

Megadas: 0, 1 vagy PREDEF

Tovabbi informacio: "Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val',
oldal 187
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Segédabra Paraméter

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszdm megmunkalasi sebessége oldal- és fenéksimitaskor
mmy/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q439 Elétolas referencia (0-3)?

Annak meghatérozasa, hogy mire vonatkozik a programozott
elétolas:

0: Az el6tolas a szerszam kozéppontjanak palydjara vonatkozik
1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palydjara

2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoéélére, egyébként a kozéppont palyajara vonatkozik

3: Az el6tolds mindig a szerszam vagoélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2,3

Példa

—
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Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val

Eljaras RCUTS-val

Spirdlis fogasvétel Q366=1:

RCUTS >0

= Avezérl6 kiszamitja az RCUTS élszélességet a spirdlis palya
szamitasa soran. Minél nagyobb RCUTS, annal kisebb a spiralis
palya.

B A spirdlis sugar szamitdsahoz hasznalt képlet:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: R szerszamsugar + DR szerszamsugar rahagyas

® Ha a spirdlis palya a szdk hely miatt nem lehetséges, a vezérlé
hibalizenetet kuld.

RCUTS = 0 vagy nincs meghatdrozva
= suppressPlungeErr=on (Nr. 207006)

Ha a szdk hely miatt a spirdlis palya nem lehetséges, a vezérlé
csokkenti a spirdlis palyat.

m suppressPlungeErr=off (Nr. 201006)

Ha a szUk hely miatt nem lehetséges a spiralis sugar, a vezeérld
hibalzenetet kuld.
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6.4 Ciklus 253 HORONYMARAS

ISO-programozas
G253

Alkalmazas

A 253 ciklus egy horony teljes megmunkalasat szolgalja. A ciklus
paramétereitdl fliggéen az alabbi megmunkalasi lehetéségek
vannak:

m Teljes megmunkalds: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Ciklus lefutasa
Nagyolas

1 A szerszam ingamozgassal a bal hornyiv-kozéppontdl a
szerszamtabldzatban meghatarozott bemertlési szoggel all
az elsé fogasvételi mélységre. A bemerlilési stratégiat a Q366
paraméterrel hatarozza meg

2 Avezérlé kinagyolja a hornyot belllrél kifelé haladva, figyelembe
véve a simitasi rdhagyast (Q368 und Q369)

3 Avezérl6 visszahlzza a szerszamot a Q200 biztonsagi
magassagra. Ha a horony szélessége megegyezik a szerszam
atmeérdjével, a vezérld a szerszamot minden fogasvétel utan
visszahuzza a horonybdl

4 A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
horonymélységet

Simitas

5 Ha az elémegmunkaldsnal simitasi rahagyast hatarozott meg,
a vezérl eldszor elvégzi a horony oldalainak simitasat, tobb
fogasvétellel, ha ugy adta meg. A horony oldaladt a szerszam
érintéleges palyan kozeliti meg, a horony bal oldali ivén

6 Ezutan a vezérl6 belllrdl kifelé haladva simitja a horony aljat.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Amennyiben 0-tdl eltéré horonyhelyzetet hataroz meg, a vezérl§
a szerszamot csak a szerszamtengelyen pozicionalja a 2.
Biztonsagi tavolsagra. Ez azt jelenti, hogy a ciklusvégi pozicionak
nem kell mindig egyeznie a ciklus kezdetekor meglévd poziciovall
Utkdzésveszély &ll fenn!

> A ciklust kdvetéen ne programozzon inkrementalis méreteket

> A ciklus végén abszolut poziciot programozzon be minden
fétengelyen
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MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felilete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

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

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A vezérl6 automatikusan elépozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyen. Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-
ra.

B Avezérl6 csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS szerszamhosszra,
ha a szerszam hossza rovidebb, mint a ciklusban programozott
Q202 fogasvételi mélység.

B Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam atmérgjének
kétszerese, a vezérl6 a hornyot szintén belllrél kifelé haladva
nagyolja ki. Ezért barmilyen hornyot meg tud munkalni kis
szerszammal is.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl§
hibalzenetet jelenit meg.

Az RCUTS-érték segitségével a ciklus felligyeli a nem
kozéppontosan forgacsold szerszamokat, és megakadalyozza
tobbek kozott a szerszam homlokoldali felfekvését. Sziikség
esetén a vezérld hibalizenettel megszakitja a megmunkalast.

Megjegyzések a programozashoz

® |naktiv szerszamtablazat esetén mindig fliggélegesen kell fogast
vennie (Q366=0), mivel nem tud bemerdiilési szoget megadni.

m Poziciondlja eld a szerszamot a megmunkalasi sikban kezd4
poziciora az RO sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367
paramétert (helyzet).

® A meélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

= Adjon meg olyan biztonsagi tavolsagot, hogy a szerszam ne
szorulhasson a forgacs miatt.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?

Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a meghatérozott
rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2
Y Q218 Horony hossza ?

Adja meg a horony hosszat. Ez parhuzamos a megmunkalasi sik fé
tengelyével.

Megadas: 0...99999.9999

Q219 Horony szélessége ?

A horony szélességének megadasa, ami parhuzamos a
megmunkalasi stk melléktengelyével. Ha a horony szélessége
megegyezik a szerszam atmérdjével, a vezérl hosszfuratot mar.

Maximalis horonyszélesség nagyoldskor: Szerszam atméréjének
kétszerese

Megadas: 0...99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q374 Elforditasi szog ?

Az a sz0g, amivel a vezérld a teljes hornyot elforgatja. A forgatas
kozéppontja az az a pozicio, ahol a szerszam talalhaté a ciklus
meghivasakor. Az érték abszolut értelmu.

Megadas: -360.000...+360.000

Q367 A horony helyzete (0/1/2/3/4) ?

Adja meg az idom helyzetét a szerszam pozicidjahoz képest
ciklushivaskor:

0: Szerszampozici6 = idom kozepe

1: Szerszampozicio = az idom bal vége

2: Szerszampozicio = bal idomkor kozepe

3: Szerszampozicio = jobb idomkaor kozepe

4: Szerszampozicio = az idom jobb vége

Megadas: 0,1, 2, 3,4

Q207 Elotolas maraskor ?

Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ
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Segédabra Paraméter

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Marasi mod. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyd maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérld atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutdsban valosul
meqg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?

Megadas: 0...99999.9999

B 0 A munkadarab felllete és a horony alja kozotti tavolsag. Az érték
z\ & novekményes értelmu.
S Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q202 <5 Q202 Fogasveteli melyseg ?
G Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. 0-nal
nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes értelma.
@ X

Q369 Simito rahagyas melysegben ?
Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes értelmu.
Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

szerszam megmunkalasi sebessége mélységre valo
poziciondlaskor mm/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a féorso tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

24 A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.
Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
Q200 qgg (924 Q203 Md felszinenek koordinataja ?
1 50203 {369 Eg A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
ﬂy//ﬁ/ B képest. Az érték abszolut értelm.
N X Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A f8orso tengelyének koordinatdja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozasa | 10/2022 191



Ciklusok: zsebmaras / csapmaras / horonymaras | Ciklus 253 HORONYMARAS

Segédabra Paraméter

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?

A fogasvételi stratégia maodja:

0 = merdleges fogasvétel. A szerszamtablazat ANGLE fogasvételi
szoge nem kerdl kiértékelésre.

1, 2= Lengd bemeriilés. A szerszamtablazatban az aktiv szerszam
ANGLE fogdasvételi szoge nem lehet egyenlé 0-aval. Ellenkezé
esetben a vezérlé hibalizenetet kild.

Vagy PREDEF

Megadas: 0,1, 2

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszam megmunkalési sebessége oldal- és fenéksimitaskor
mm/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q439 Elétolas referencia (0-3)?

Annak meghatarozasa, hogy mire vonatkozik a programozott
elétolas:

0: Az el6tolas a szerszam kozéppontjanak palyajara vonatkozik
1: Az el6tolas csak oldal simitdskor vonatkozik a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara

2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palydjara vonatkozik

3: Az el6tolds mindig a szerszam vagoélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2, 3
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Példa
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6.5 Ciklus 254 IVES HORONY

ISO-programozas
G254

Alkalmazas

A 254 ciklus egy ives horony teljes megmunkalasat szolgalja. A
ciklus paramétereitél fliggéen az aldbbi megmunkalasi lehetéségek
vannak:

= Teljes megmunkalds: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Ciklus lefutasa

Nagyolas

1 A szerszam a horony kozéppontjaban ingamozgassal all a
szerszamtablazatban meghatarozott bemerilési szoggel az

elsé fogasvételi mélységre. A bemerllési stratégiat a Q366
paraméterrel hatarozza meg

2 Avezérlé kinagyolja a hornyot belllrél kifelé haladva, figyelembe
véve a simitasi rahagyast (Q368 und Q369)

3 Avezérl§ visszahlzza a szerszamot a Q200 biztonsagi
magassagra. Ha a horony szélessége megegyezik a szerszam
atmeérdjével, a vezérld a szerszamot minden fogasvétel utan
visszahuzza a horonybdl

4 A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
horonymélységet

Simitas

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a vezérlé simitja

a horony oldalait, akar tobb fogasvétellel. A horony falat
érintélegesen kozeliti meg a szerszam

6 Ezutan a vezérl6 belllrdl kifelé haladva simitja a horony aljat

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Amennyiben 0-tdl eltéré horonyhelyzetet hataroz meg, a vezérl§
a szerszamot csak a szerszamtengelyen pozicionalja a 2.
Biztonsagi tavolsagra. Ez azt jelenti, hogy a ciklusvégi pozicionak
nem kell mindig egyeznie a ciklus kezdetekor meglévd poziciovall
Utkdzésveszély &ll fenn!

> A ciklust kdvetéen ne programozzon inkrementalis méreteket

> A ciklus végén abszolut poziciot programozzon be minden
fétengelyen
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MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felilete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a 2. megmunkalasi muivelettel (csak simitds) hivia meg a
ciklust, a TNC gyorsjaratban az els6 fogasvételi mélységre +
biztonsagi tavolsagra pozicional elé. A gyorsjarati pozicionalasnal
Utkozésveszély all fenn.

> ElStte végezzen nagyold megmunkalast

> Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a vezérl6 a szerszamot
gyorsjaratban el6 tudja pozicionalni anélkul, hogy a szerszam
utkozne valamivel

B Aciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Avezérl§ automatikusan elépozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyen. Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-
ra.

m A vezérl6 csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS szerszamhosszra,
ha a szerszam hossza rovidebb, mint a ciklusban programozott
Q202 fogasvételi mélység.

B Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam atmérdgjének
kétszerese, a vezérl6 a hornyot szintén beldlrdl kifelé haladva
nagyolja ki. Ezért barmilyen hornyot meg tud munkalni kis
szerszammal is.

m Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérlé
hibalzenetet jelenit meg.

m Az RCUTS-érték segitségével a ciklus felligyeli a nem
kozéppontosan forgacsold szerszamokat, és megakadalyozza
tobbek kozott a szerszam homlokoldali felfekvését. Sziikség
esetén a vezérl§ hibalizenettel megszakitja a megmunkalast.
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Megjegyzések a programozashoz

®  [naktiv szerszamtablazat esetén mindig fliggélegesen kell fogdst
vennie (Q366=0), mivel nem tud bemer(lési szoget megadni.

m Pozicionalja eld a szerszamot a megmunkalasi sikban kezdé
poziciora az RO sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367
paramétert (helyzet).

= A mélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.

®  Adjon meg olyan biztonsagi tavolsagot, hogy a szerszam ne
szorulhasson a forgacs miatt.

= Ha On a 254 ciklust a 221 ciklussal egytitt haszndlja, akkor nem
engedélyezett a 0 horonyhelyzet.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?

Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a meghatarozott
rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2
Q219 Horony szélessége ?

A horony szélességének megaddasa, ami parhuzamos a
megmunkalasi sik melléktengelyével. Ha a horony szélessége
megegyezik a szerszam atmérdjével, a vezérld hosszfuratot mar.

Maximalis horonyszélesség nagyolaskor: Szerszam atmeérdjének
kétszerese

Megadas: 0...99999.9999
Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmda.

Megadas: 0...99999.9999
Q375 Osztokor atmeérdje ?
Adja meg az osztokor atmérgjét.
Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra

Paraméter

Q367 Hivatk. horonypoz.ra (0/1/2/3)?
A horony pozicidja a szerszam pozicidjahoz képest ciklushivaskor:

0: A szerszam helyzetét a rendszer nem veszi figyelembe. A horony
pozicidja az osztokor megadott kozéppontjabdl és a kezddszogtdl
adodik

1: Szerszampozicio = Bal horonykor kbzepe A Q376 kezd6szdog erre
a poziciora vonatkozik. A megadott osztokor kozéppont nem kerdil
figyelembe vételre

2: Szerszampozicio = Kozéptengely kdzéppontja A Q376
kezd&szog erre a poziciéra vonatkozik. A megadott osztokor
kozéppont nem kerll figyelembe vételre

3: Szerszampozicio = Jobb horonykor kozepe A Q376 kezdbszog
erre a poziciora vonatkozik. A megadott osztokor kozéppont nem
kerUl figyelembe vételre

Megadas: 0,1, 2, 3

Q216 1. tengely kozepe ?

Az osztokor kbzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q367 = 0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q217 2. tengely kozepe ?

Az osztokor kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q367 = 0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q376 Kiindulasi szog ?

Adja meg a kezddpont polarszdgét. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: -360.000...+360.000

Q248 A horony nyitasi szoge ?

Adja meg a horony nyitasi szogét. Az érték novekményes értelmd.
Megadas: 0...360

Q378 Lépési szog ?

Az a sz0g, amivel a vezérlé a teljes hornyot elforgatja. A forgasi

kozéppont az osztokor kozéppontjaban helyezkedik el. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q377 Megmunkalasok szama ?
A megmunkaldsok szama az osztékoron
Bevitel: 1...99.999

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Marasi mod. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyl maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl6 atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF
Q201 Mélység ?

‘QZOG A munkadarab fellilete és a horony alja kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. 0-nal
nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekmeényes értelma.
Megadas: 0...99999.9999

Q338
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Segédabra

rq

Q200

Q368

Q204

Q203

Q369

S
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Paraméter

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

szerszam megmunkaldsi sebessége mélységre valo
pozicionalaskor mm/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a féorsoé tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm és a munkadarab (felfogd készllék) tavolsdga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkdzés. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?
BemerUlési stratégia:

0: Fliggbleges bemertilés. A szerszamtablazat ANGLE fogasvételi
szoge nem kerdl kiértékelésre.

1, 2:lengé bemertilés. A szerszamtablazatban az aktiv szerszam
ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenlé 0-aval. Ellenkezé
esetben a vezérl6 hibalzenetet kild

PREDEF: A vezérl a GLOBAL DEF-mondat értékét alkalmazza
Megadas: 0,1, 2

Q385 Simitasi elotolas?

A szerszam megmunkaldsi sebessége oldal- és fenéksimitaskor
mmy/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ
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Segédabra Paraméter

Q439 Elétolas referencia (0-3)?

Annak meghatdrozasa, hogy mire vonatkozik a programozott
elétolas:

0: Az el6tolas a szerszam kozéppontjanak palyajara vonatkozik
1: Az el6tolas csak oldal simitdaskor vonatkozik a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara

2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara vonatkozik

3: Az el6tolds mindig a szerszam vagoélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2, 3

Példa

N
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6.6 Ciklus 256 NEGYSZOGCSAP

ISO-programozas
G256

Alkalmazas

A 256 ciklussal négyszogcsapokat tud megmunkalni. Ha a nyers
munkadarab mérete nagyobb, mint a lehetséges maximalis
oldaliranyu fogasvétel, akkor a vezérl6 tobb oldaliranyu fogasvételt
hajt végre a kész méret eléréséig.

Ciklus lefutasa

1

A szerszam a ciklus kezdépontjatol (csap kdzepe) a
csapmegmunkalas kezdépontjaba mozog. A kezdépontot a
Q437 paraméterrel hatarozza meg. A standardbeallitas (Q437=0)
2 mm-rel jobbra esik a csap nyersdarabtol

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX
gyorsjaratban a biztonsagi tavolsagra mozog, és innen a
mélységi fogasvétel elétolasaval végrehajtja az elsd fogasvételt
A szerszam ezutan érintélegesen mozog a csap konturjara, és
megmunkal egy fordulatot

Ha a kész méret nem munkalhaté meg egy fordulattal, akkor

a vezérld végrehajt egy léptetést az aktudlis tényezdvel, és
megmunkal egy Ujabb fordulatot. A vezérl§ szamitasba

veszi a nyers munkadarab méreteit, a kész méreteket, és a
megengedett oldaliranyu fogasvételt. Ezeket a mlveleteket
ismétli mindaddig, amig a meghatarozott kész méreteket el
nem éri. Ha a kezdépontot az oldal helyett egy sarokra vette fel
(Q437 nem egyenlé 0), akkor a vezérlé egy spiralis palyan végzi
a marast a kezd6ponttdl befelé haladva, amig el nem éri a kész
méretet

Ha mélységben tovabbi fogasvételekre van szlikség, a szerszam
érintépalyan elhagyja a konturt, és raall a csapmegmunkalas
kezd6pontjara

A vezérl6 ezutan a szerszammal fogast vesz a kovetkezd
fogasvételi mélységen, és megmunkalja a csapot ezen a
mélységen

A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
csapmeélységet

A ciklus végeén a vezérl§ csupan a szerszamtengelyben
pozicionalja a szerszamot a ciklusban meghatarozott biztonsagi
magassagra. Ez azt jelenti, hogy a végpont nem azonos a
kezd&ponttal
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!
Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a

szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felulete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Amennyiben a megkdzelité mozgashoz nincs elegendé hely a
csap mellett, Utkozésveszély all fenn.

> A Q439 megérkezési poziciétél fliggben a vezérlének
megfelel6 helyre van szliksége a megkozelitési mozgashoz

> Ezért hagyjon helyet a csap mellett a megkdzelité mozgashoz

> Minimalis hely a szerszamatmérd + 2mm

> Avezérld a szerszamot a végén a biztonsagi poziciora, vagy ha
megadta, akkor a masodik biztonsagi poziciora pozicionalja.
A szerszam ciklus utani végpozicioja nem egyezik meg a
kezddpozicioval

B Aciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Avezérl§ automatikusan elépozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyen. Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-
ra.

m A vezérl6 csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS szerszamhosszra,
ha a szerszam hossza rovidebb, mint a ciklusban programozott
Q202 fogasvételi mélység.

B Ezaciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérlé
hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

B Pozicionalja el a szerszamot a megmunkalasi sikban kezd§
poziciora az RO sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367
paramétert (helyzet).

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

Q218 Els6 oldal hossza ?
A csap megmunkalasi sik fé tengelyével parhuzamos hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q424 Nyers méret oldalhossz 1?

A csap nyersdarab megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos
hossza. Nyers munkadarab 1. oldalhossza legyen nagyobb, mint
a 1. oldalhossz. A vezérl§ tobb oldaliranyu fogasvételt hajt végre,
ha a kilonbség a nyers munkadarab méret 1 és a kész méret

1 kozott nagyobb, mint a megengedett oldaliranyu fogasvétel
(szerszdmsugar szorozva a Q370 atfedési tényezével). A vezérlé
mindig allando oldalsé fogasvételt szamit.

Megadas: 0...99999.9999

Q219 Masodik oldal hossza ?

A csap megmunkalasi stk melléktengelyével parhuzamos hossza.
Nyers munkadarab 2. oldalhossza legyen nagyobb, mint a 2.
oldalhossz. A vezérl6 tobb oldalirdnyu fogasvételt hajt végre,

ha a kulonbség a nyers munkadarab méret 1 és a kész méret

1 kozott nagyobb, mint a megengedett oldaliranyu fogasvétel
(szerszamsugdr szorozva a Q370 atfedési tényezével). A vezérl§
mindig allando oldalsé fogasvételt szamit.

Megadas: 0...99999.9999

Q425 Nyers méret oldalhossz 2?

A csap nyersdarab megmunkalasi sik melléktengelyével
parhuzamos hossza

Megadas: 0...99999.9999

Q220 Sugar / letorés (+/-)?

Adja meg az értéket a sugar vagy letorés elemhez. Amennyiben
pozitiv értéket ad meg, a vezérld lekerekitést hajt végre minden
sarokndl. Az On &ltal megadott érték pedig megfelel a sugarnak. Ha
negativ értéket ad meg, a vezérl6 minden kontursarkot letoréssel lat
el, a megadott érték pedig a letorés hosszanak felel meg.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban, amelyet a vezérld a
megmunkalas sordan meghagy. Az érték novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q224 Elforditasi szog ?

Az a sz0g, amivel a vezérlé a teljes megmunkalast elforgatja. A
forgatds kozéppontja az az a pozicié, ahol a szerszam talalhato a
ciklus meghivasakor. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000
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Segédabra Paraméter

Y Y Q367 Csap helyzete (0/1/2/3/4)?

A csap pozicidja a szerszam pozicidjahoz képest ciklushivaskor:
—— —0 0: Szerszampozicio = Csap kozepe

% | @ X 1: Szerszampozicio = Bal alsé sarok

2: Szerszampozicié = Jobb alsé sarok

3: Szerszampozicié = Jobb felsé sarok

4: Szerszampozicio = Bal felsé sarok

@ x| @ X Megadés: 0, 1, 2, 3, 4

Q207 Elotolas maraskor ?

Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Y Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-
o Mardasi mod. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
@ ''''' - +1 = Egyeniranyl maras
i -1 = Ellenirdnyt mards

| PREDEF: A vezeérld atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

_____ o ) (Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valdsul
Q;"oa_a':?"»’_' meg)
Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF
Q201 Mélység ?
A munkadarab felllete és a csapfenék kozotti tavolsag. Az érték
Q206 novekményes értelmu.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Q201 Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. 0-nal
nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes értelmd.

Z Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkaldsi sebessége a fenékre mozgas soran
mm/percben.

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

£3Q367=0

<
<

Q367=3 Q367=4

7\

=<V

B
o
zi N4

Q200 Q204

Q203
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Segédabra

Paraméter

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A f8orso tengelyének koordinatdja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készllékek) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar megadja az oldaliranyu fogasvétel k
értékét.

Bevitel: 0.0001...1.9999 vagy PREDEF

Q437 Anfahrposition (0...4)?

A szerszam raallasi stratégiajanak meghatarozasa:
0: Csaptdl jobbra (alapbedllitas)

1: Bal also sarok

2: Jobb als¢ sarok

3: Jobb felsé sarok

4: Bal felsé sarok

Ha a kozelités sérilést okoz a csap fellletén a Q437=0 beallitasa
mellett, akkor hatarozzon meg egy masik megérkezési poziciot.

Megadas: 0,1, 2, 3,4

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?

Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a meghatérozott
rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2

Q369 Simito rahagyas melysegben ?
Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekmeényes értelmi.
Megadas: 0...99999.9999

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a féorso tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q385 Simitasi elotolas?

A szerszam megmunkaldsi sebessége oldal- és fenéksimitaskor
mmy/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ
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6.7 Ciklus 257 KORCSAP

ISO-programozas
G257

Alkalmazas

A 257 ciklussal korcsapokat tud megmunkalni. A vezérld a korcsap
marasat egy csavarvonalas fogasvételi mozgassal végzi a nyers
munkadarab atmérdjétdl kezdve.

Ciklus lefutasa

1 Ezutan a vezérld elemeli a szerszamot, amennyiben az a 2.
biztonsagi tavolsdg alatt van, és visszahuzza a szerszamot a 2.
biztonsagi tavolsagra

2 A szerszam a csap kozepétél a csapmegmunkalas
kezd6pontjaba mozog. A kezdépontot a polarszogon keresztul a
csapkozépre vonatkoztatva a Q376 paraméterrel hatarozza meg

3 Avezérl§ a szerszamot FMAX gyorsjaratban mozgatja a Q200
biztonsagi tavolsagra, és innen mélységi fogasvétel el6tolassal
halad az elsé fogasvételi mélységre

4 Avezérl§ ezutan csavarvonalas fogasvételi mozgassal munkalja
meg a korcsapot, a palyaatfedést szamitasba véve

5 Avezérl6 a szerszamot egy érint6 palya mentén huzza vissza a
szerszamot 2 mm-re a konturtol

6 Hatobb mint egy fogasvételi mozgas szikséges, akkor a
szerszam az elhagyasi mozgas melletti pontig ismétli a
fogasvételeket

7 Afolyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
csapmeélységet

8 Aciklus végén - az érint8iranyu kidllas utan - a vezérl6 a
szerszamot kiemeli a szerszamtengely iranyaban a 2. biztonségi
tavolsagra. A végpont nem azonos a kezd@ponttal
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Amennyiben a megkdzelité mozgashoz nincs elegendé hely a
csap mellett, Utkozésveszély all fenn.

> Ellendrizze grafikai szimulacioval a végrehajtast

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Avezérl§ automatikusan elépozicionalja a szerszamot a
szerszamtengelyen. Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-
ra.

m A vezérl6 csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS szerszamhosszra,
ha a szerszam hossza rovidebb, mint a ciklusban programozott
Q202 fogasvételi mélység.

® Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos

hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérlé
hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

m Végezze el a szerszam eldpozicionalasat a munkasikban a
kezdépozicidra (csapkozéppontra) RO sugdrkorrekcidval.

B A mélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

YA Q223 Készdarab atmérgje ?
A készre munkalt csap atmérdgje.
Megadas: 0...99999.9999

Q222 Nyersdarab atmérdéje ?

Nyersdarab atmérdje A nyers munkadarab atméréjének
nagyobbnak kell lennie, mint a kész munkadarab atméréjének. A
vezérld tobb oldaliranyu fogasvételt hajt végre, ha a kildnbség

a nyers munkadarab atmérdje és a kész munkadarab atmérdje
Q368 kozott nagyobb, mint a megengedett oldaliranyu fogasvétel
(szerszdmsugar szorozva a Q370 atfedési tényezével). A vezérlé
mindig allando oldalsé fogasvételt szamit.

Megadas: 0...99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

YA Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1
e " Mardsi mod. Az orsé forgasi iranyanak figyelembe vétele:
/'//_-\\:‘\% +1 = Egyeniranyd maras
i \ -1 = Ellenirany( maras
PREDEF: A vezérl§ atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

A
\ 27
x ¥

o) . .

y f Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutdsban valdsul

. A'://ﬁ Eneg) / d d
A T A a1 )
N ) ; Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?
B o206 A munkadarab feliilete és a csapfenék kozotti tavolsag. Az érték
ZA 4 novekmeényes értelm.
0200 Q204 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q203

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. 0-nal
Z nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes értelmda.

X Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkaldsi sebessége a fenékre mozgas soran
mm/percben.

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q201
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Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A f8orso tengelyének koordinatdja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar megadja az oldaliranyu fogasvétel k
értékét.

Bevitel: 0.0001...1.9999 vagy PREDEF

Q376 Kiindulasi szog ?
A csap kozéppontjara vonatkozo polarszog, amivel a szerszam raall
a csapra.

Bevitel: -1...+359

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?
Megmunkalas mértékének meghatarozasa:
0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

Megadas: 0, 1, 2

Q369 Simito rahagyas melysegben ?
Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekmeényes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a féorso tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekményes értelm.

Q385 Simitasi el6tolas?
A szerszam megmunkalasi sebessége oldal- és fenéksimitaskor
mmy/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ
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6.8 Ciklus 258 SOKSZOGCSAP

ISO-programozas
G258

Alkalmazas

A 258 ciklussal szabalyos sokszoget tud kivulrél megmunkalni.
A maras spiralis palyan torténik,a nyers munkadarab atmérgjétd|
kezdve.

Ciklus lefutasa

1 Haamegmunkalds kezdetekor a szerszam a 2. biztonsagi
tavolsag alatt all, akkor a vezérl§ visszahlzza a szerszamot a
2. biztonsagi tavolsagra

2 Avezérl§ a szerszamot a csap kozéppontjabdl kiindulva
mozgatja a csapmegmunkalas kezdépontjara. A kezddpont
tobbek kozott fligg a nyersdarab atmérdéjétdl és a csap
forgasanak szogétdl. A forgas szogét a Q224 paraméterrel
hatarozhatja meg

3 Aszerszam FMAX gyorsjaratban mozog a Q200 biztonsagi
tavolsagra, és innen mélységi fogasvétel elétolassal halad az elsé
fogasvételi mélységre

4 A vezérld ezutan csavarvonalas fogasvételi mozgassal munkalja
meg a sokszog csapot, a palyaatfedést szamitasba véve

5 Avezérl6 egy érintépalya mentén mozgatja a szerszamot kivulrél
befelé

6 A szerszam felemelkedik az orso tengelyének iranyaban
gyorsmenetben a 2, biztonsagi tavolsagra

7 Ha tobb fogasvételi mélységre van sziikség, akkor a vezérl
visszaviszi a szerszamot a csapmegmunkalasi folyamat
kezd&pontjara, majd ott fogast vesz

8 A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
csapmeélységet

9 Aciklus végén el6szor egy érintéleges elhagyd mozgas kerdl

végrehajtasra. Ezutan a vezérl6 a szerszamtengely mentén
mozgatja a szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)
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MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A vezérld ezen ciklusnal automatikusan megkdzelité mozgast
hajt végre. Amennyiben ehhez nem hagy elegendd helyet,
Utkozésveszély all fenn.

> Adja meg a Q224-vel, hogy mely szoggel kivanja a sokszogU
csap elsd sarkat megmunkalni. Beviteli tartomany: -360°-t0l
+360°-ig

> A Q224 szoghelyzetétdl fliggéen a csap mellett alabbi helynek
kell rendelkezésre allnia: legalabb szerszamatmeérd +2 mm

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérlb a szerszamot a végén a biztonsagi poziciora, vagy ha
megadta, akkor a masodik biztonsagi pozicidra pozicionalja.

A szerszam ciklus utani végpozicioja nem kell megegyeznie a
kezdépozicidval. Utkozésveszély &ll fenn!

> Ellendrizze a gép mozgasat

> A szimulaciéban munkatartomanyban ellendrizze a szerszam
ciklus utani végpoziciojat

> A ciklus utdn abszolut koordindtakat programozzon be (ne
novekményes értékeket)

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.
m A vezérl6 automatikusan elépozicionalja a szerszamot a

szerszamtengelyen. Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-
ra.

® A vezérl6 csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS szerszamhosszra,
ha a szerszam hossza rovidebb, mint a ciklusban programozott
Q202 fogasvételi mélység.

® Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérld
hibalzenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

® A ciklus inditasa el6tt a szerszamot el6 kell pozicionalnia a
megmunkalasi sikban. Mozgassa ehhez a szerszamot RO
sugarkorrekcioval a csap kdzepéhez.

® A meélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.
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Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

/ \ Q573 Beirt kor / Kiviil irt kor (0/1)?

Adja meg, hogy a Q571 méretezés a beirt korre vagy a kivul irt korre

vonatkozzon:
Q573=0 ‘~’ 0: Méretezés a beirt korre vonatkozik

1: Méretezés a kivll irt korre vonatkozik

\ / Megadas: 0, 1

Q571 Baziskor atméro?

Adja meg a baziskor atmérdjét. A Q573 paraméterben hatarozza
meg, hogy az atmérd a belsd korre vagy a hatarolo korre
vonatkozzon-e. Igény esetén programozhat tlrést.

Megadas: 0...99999.9999

Q222 Nyersdarab atméréje ?

Adja meg a nyersdarab atméréjét. A nyersdarab atmérdéjének
nagyobbnak kell lennie, mint a referencia kor atmérgjének. A vezérld
tobb oldaliranyu fogasvételt hajt végre, ha a kilonbség a nyers
munkadarab atmérdje és a referencia kor atmérdje kozott nagyobb,
mint a megengedett oldaliranyu fogasvétel (szerszamsugar
szorozva a Q370 atfedési tényezdvel). A vezérlé6 mindig allandd
oldals¢ fogasvételt szamit.

Megadas: 0...99999.9999

Q572 Sarkok szama?

Adja meg a sokszogU csap sarkainak szamat. A vezérl6 egyenléen
osztja el a sarkokat a csapon.

Bevitel: 3...30

Q224 Elforditasi szog ?

Adja meg, hogy mely szoggel kivanja a sokszogUl csap elsé sarkat
megmunkalni.

Megadas: -360.000...+360.000

Q220 Sugar / letorés (+/-)?

Adja meg az értéket a sugar vagy letorés elemhez. Amennyiben
pozitiv értéket ad meg, a vezerlo lekerekitést hajt végre minden
saroknal. Az On altal megadott érték pedig megfelel a sugarnak. Ha

negativ értéket ad meg, a vezérl6 minden kontursarkot letoréssel lat
el, a megadott érték pedig a letorés hosszanak felel meg.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Ha itt negativ

értéket ad meg, a vezérl§ a szerszamot a nagyolas utan a
nyersdarab atmérgjén kivili atmérdre pozicionalja ismét. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ
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Segédabra Paraméter
Yi Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1
P— BT Marasi méq. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
f:ﬁ/ ''''' \\‘ \V +1 = Egyeniranyd maras
\\\ -1 = Elleniranyd maras
() ),) PREDEF: A vezérld atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét
';\\_ /5?2? Eﬁgz;nnyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valdsul
@ — - Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF
Q201 Mélység ?
- A munkadarab feliilete és a csapfenék kozotti tavolsag. Az érték
- @0206 novekményes értelmu.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q203 T~ i o Q202 Fogasveteli melyseg ?
ﬁ, Q201 Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. 0-nal
nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes értelma.
/] - Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkaldsi sebessége a fenékre mozgas soran
mm/percben.

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab feliletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A f6orso tengelyének koordinatdja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készllékek) nem tkdzhet 6ssze. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar megadija az oldaliranyu fogasvétel k
értékét.

Bevitel: 0.0001...1.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?

Megmunkaldsi terjedelem meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a meghatarozott
rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0,1, 2

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekmeényes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a f6orso tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszam megmunkalasi sebessége oldal- és fenéksimitaskor
mmy/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ
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6.9 Ciklus 233 SIKMARAS

ISO-programozas
G233

Alkalmazas

A 233-as ciklust sik fellletek tobb fogasban végrehajtott
homlokmardsahoz hasznalhatja figyelembe véve a simitasi
rahagyast. A ciklusban tovabba oldalakat is tud definialni, amelyeket
sikfellletek megmunkalasa soran figyelembe kivan venni. A
ciklusban kulonbozé megmunkalasi stratégiakat biztosit:

= Stratégia Q389=0: Meander tipusi megmunkalas, a fogasvétel
oldalt, a megmunkalando fellileten kivil torténik

®  Stratégia Q389=1: Meander-tipusi megmunkalas, atlépés a
megmunkalando felllet élén

= Stratégia Q389=2: A felllet megmunkaldsa sorrél-sorra torténik,
fellletelhagyassal; atlépést visszatérés gyorsjarattal

m  Stratégia Q389=3: A fellilet megmunkalasa sorrél-sorra torténik,
fellletelhagyas nélkil; atlépést visszatérés gyorsjarattal

m  Stratégia Q389=4: Csavarvonalas megmunkalas kivilrdl beltlre

Felhasznalt témak
= Ciklus 232 SIKMARAS
Tovabbi informacid: "ciklus 232 SIKMARAS ", oldal 462
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Stratégia Q389=0 és Q389 =1

A Q389=0 és Q389=1 stratégia homlokmaras esetén csak a
felUletelhagyasban kilonboznek. Q389=0 esetén a végpont a
fellleten kivil, mig Q389=1 esetén a felllet élén talalhato. A
vezérld a 2 végpontot az oldal hosszabdl és az oldalsé biztonsagi
tavolsaghol szamitja ki. Q389=0 stratégia esetén a vezérl6 a
szerszam sugaraval novelt mozgas végez a vizszintes fellleten.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld az aktudlis poziciobdl FMAX gyorsjaratban pozicionalja
a szerszamot az 1 kezd&pozicioba: A kezdépont a munkasikban
a munkadarab sarkatol szerszamsugarnyival és a biztonsagi
tavolsaggal el van tolva.

2 Avezérlg a f6orso tengelyén FMAX gyorsjarattal pozicionalja a
szerszamot a biztonséagi tavolsagra.

3 Ezt kovetben a szerszam a Q207 marasi elétolassal megy az
orsétengelyben a vezérlé altal szamitott elsé fogasmélységig.

4 Avezérld a szerszamot a programozott marasi el6tolassal
mozgatja a 2 végpontra.

5 Ezt kovetden a vezérl6 a szerszamot az elpozicionalas
elétolasaval a kovetkezd sor kezdépontjara mozgatja. A vezérlé
a programozott szélesség, a szerszamsugar, a maximalis
palyaatfedési tényezd valamint az oldals¢ biztonsagi tavolsag
alapjan szamitja ki az eltolast.

6 A szerszam ezutan a marasi el6tolassal tér vissza az ellentétes
iranyba.

7 A folyamat addig ismétlédik, amig a fellilet nincs
készremunkalva.

8 Avezérl§ ezutan a szerszamot FMAX gyorsjarattal pozicionalja
vissza az 1 kezd6pontba.

9 Ha egynél tobb fogasvétel szikséges, akkor a vezérlé
a szerszamot pozicionalasi elétolassal mozgatja a
szerszamtengely mentén a kovetkezd fogasvételi mélységre.

10 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols¢ fogasban mar csak a simitasi réhagyast
marja ki a simitasi elétolassal.

11 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2.
biztonsagi tavolsagra.
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Stratégia Q389=2 és Q389 =3

A Q389=2 és Q389=3 stratégia homlokmaras esetén csak a
felUletelhagyasban kilonboznek. Q389=2 esetén a végpont a
fellleten kivil, mig Q389=3 esetén a felllet élén talalhato. A
vezérld a 2 végpontot az oldal hosszabdl és az oldalsé biztonsagi
tavolsaghol szamitja ki. Q389=2 stratégia esetén a vezérl6 a
szerszam sugaraval novelt mozgas végez a vizszintes fellleten.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld az aktudlis poziciobdl FMAX gyorsjaratban pozicionalja
a szerszamot az 1 kezd&pozicioba: A kezdépont a munkasikban
a munkadarab sarkatol szerszamsugarnyival és a biztonsagi
tavolsaggal el van tolva.

2 Avezérlg a f6orso tengelyén FMAX gyorsjarattal pozicionalja a
szerszamot a biztonséagi tavolsagra.

3 Ezt kovetben a szerszam a Q207 marasi elétolassal megy az
orsétengelyben a vezérlé altal szamitott elsé fogasmélységig.

4 Ezt kdvetben a szerszam a Q207 programozott marasi
elétolassal all ra a végpontra

5 Avezérl6 a szerszamot az szerszam tengelyében az aktuadlis
fogasvételi mélység folé pozicionalja biztonsagi tavolsagra,
majd FMAX el8pozicionalasi elétolassal kozvetlentl a kdvetkezé
sor kezd@pontjara mozog. A vezérlé a programozott szélesség,
a szerszamsugar, a Q370 maximalis palyaatfedési tényez§
valamint a Q357 oldals¢ biztonsagi tavolsag alapjan szamitja ki
az eltolast.

6 A szerszam ezutdan visszaall az aktualis fogasvételi mélységre és
a kovetkez§ 2 végpont iranyaban mozog.

7 A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs készre
munkalva. A vezérl6 az utolso palya végénél a szerszamot FMAX
gyorsjdrattal pozicionalja vissza az 1 kezd&pontba.

8 Ha egynél tobb fogasvétel sziikséges, akkor a vezérld
a szerszamot pozicionalasi elétolassal mozgatja a
szerszamtengely mentén a kovetkezd fogasvételi mélységre.
9 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem

munkalta. Az utolsé fogasban mar csak a simitasi réhagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

10 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2.
biztonsagi tavolsagra.
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Q389=2 és Q389=3 stratégiak oldalhatarolassal

Ha oldalsdé hatarolast programoz, a vezérl§ esetleg nem tud a
konturon kivul fogast venni. Ebben az esetben a ciklus az alabbi:

1 Avezérl6 FMAX el6tolassal pozicionalja a szerszamot a raallasi
poziciora a megmunkalasi sikban. Ez a pozicié a munkadarab
mellett szerszamsugarnyival, oldaliranyban pedig a Q357
biztonsagi tavolsaggal el van tolva.

2 A szerszam FMAX gyorsjaratban mozog a szerszamtengely
mentén a Q200 biztonsagi tavolsagra, majd Q207 ELOTOLAS
MARASKOR-val halad a Q202 elsé fogdsvételi mélységre.

3 Avezérl§ korpalyan mozgatja a szerszamot a 1 kezdépontra.

4 A szerszam a programozott Q207 elétolassal mozog a
végpontra, majd a konturt korpalyan hagyja el.

5 Majd a vezérl6 Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR el6tolassal a
kovetkez6 palya kezdépontjara pozicionalja a szerszamot.

6 A3-5. 1épés a felllet teljes marasaig ismétlédik.

7 Hatobb fogasvételi mélység van programozva, akkor a vezérl
az utolso palya végén a Q200 biztonsagi tavolsagra mozgatja
a szerszamot, és a kovetkezd kezd@pontra pozicionalja a
megmunkalasi sikon.

8 Az utolso fogasvételnél a vezérld a Q369 RAHAGYAS
MELYSEGBEN-t marja a Q385 SIMITASI ELOTOLAS-ban.

9 Az utols¢ pdlya végén a vezérlé a Q204 2. biztonsagi tavolsagra
poziciondlja a szerszamot, majd a ciklus elétti utoljara
programozott poziciora.

0 B AkOrpalyak a palyara torténd raallaskor és ledllasrol
a Q220 SAROKSUGAR-t¢l fiiggenek.

B Avezérl6 a programozott szélesség, a
szerszamsugar, a Q370 maximalis palyaatfedési
tényezd valamint a Q357 oldalso biztonsagi tavolsag
alapjan szamitja ki az eltolast.
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Stratégia Q389=4
Ciklus lefutasa

1

A vezérl6 az aktualis poziciobol FMAX gyorsjaratban pozicionalja
a szerszamot az 1 kezd@pozicioba: A kezdépont a munkasikban
a munkadarab sarkatol szerszamsugarnyival és a biztonsagi
tavolsaggal el van tolva.

A vezérl6 a forso tengelyén FMAX gyorsjdrattal pozicionalja a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra.

Ezt kovetben a szerszam a Q207 marasi el6tolassal megy az
orsotengelyben a vezérl§ altal szamitott els§ fogasmélységig.

Ezt kovetben a szerszam a beprogramozott Marasi el6tolas
érinté megkozelité mozgasban a mardpalya kezdSpontjara all.

A vezérl§ a vizszintes fellletet marasi elétoldssal munkalja meg,
kivilrél befelé haladva, mindig egyre rovidebb marasi palyan. Az
allando oldaliranyu fogasvétel azt eredményezi, hogy a szerszam
folyamatosan fogdsban van.

A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs készre
munkalva. A vezérld az utolso palya végénél a szerszamot FMAX
gyorsjdrattal pozicionalja vissza az 1 kezd&pontba.

Ha egynél tobb fogasvétel sziikséges, akkor a vezérlé
a szerszamot pozicionalasi elétolassal mozgatja a
szerszamtengely mentén a kovetkezd fogasvételi mélységre.

A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols¢ fogasban mar csak a simitasi réhagyast
marja ki a simitasi elétolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2.
biztonsagi tavolsagra.

Hatarok

A korlatozasokkal behatarolhatja a sikfelllet megmunkalasat,

hogy példaul oldalfalakat vagy lépcsdket vegyen figyelembe a
megmunkalas soran. A korlatozasokkal meghatarozott oldalfalat
egy olyan méretre munkalja meg a rendszer, amely a kezdépontbdl
illetve a sikfelllet oldalhosszaibdl adodik. Nagyold megmunkalasnal
a vezérl6 az oldalso rahagyast is figyelembe veszi — a simitasi
folyamatnal pedig a rahagyas a szerszam elépozicionalasara
szolgal.

222

MAX

x Y

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkald ciklusok programozasa | 10/2022



Ciklusok: zsebmaras / csapmaras / horonymaras | Ciklus 233 SIKMARAS

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen
szamolja az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a
szerszamtengelyen gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete
ala biztonsagi tavolsagral Utkozésveszély all fenn!

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

hogy a vezérl6 pozitiv mélység megadasa esetén hibatizenetet
jelenitsen-e meg (be) vagy sem (ki)

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaddban tudja
végrehajtani.
A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot a

szerszamtengelyen. Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-
ra.

A vezérl6 csokkenti a fogasvételi mélységet a
szerszamtablazatban meghatarozott LCUTS szerszamhosszra,
ha a szerszam hossza rovidebb, mint a ciklusban programozott
Q202 fogasvételi mélység.

A ciklus 233 felligyeli az LCUTS szerszam- ill. vagoélhossz
szerszamtablazatban megadott értékét. Ha a szerszam illetve az
élek hossza nem elegendé a simité megmunkalashoz, a vezérld a
megmunkalast tobb megmunkalasi lépésre osztja fel.

Ez a ciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha ez a megmunkalasi mélységnél kisebb, a vezérl§
hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

Pozicionalja el a szerszamot a megmunkalasi sikban kezdd
pozicidra az RO sugarkorrekcidval. Vegye figyelembe a
megmunkalas iranyat.

Ha Q227 KIIND. PONT 3.TENG. és Q386 VEGPONT 3.
TENGELYEN értékei megegyeznek, a vezérld nem haijtja végre a
ciklust (mélység = 0 programozva).

Ha a Q370 PALYAATFEDES >1 értékben hatarozza meg, Ugy a
vezérlé mar az elsé megmunkalasi palyatol figyelembe veszi a
programozott palyaatfedést.

Ha korlatozas (Q347, Q348 vagy Q349) van programozva a
Q350 megmunkalasi iranyba, a ciklus meghosszabbitja a konturt
a Q220 saroksugarral fogasvételi irdnyba. A vezérld teljesen
megmunkalja a megadott fellletet.

A Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS értékét ugy adja meg, hogy
a munkadarab és késziilékek ne titkozhessenek 0ssze.
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Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?

Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a meghatarozott
rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2
Q389 Megmunkalasi stratégia (0-4)?
Annak meghatdrozasa, hogyan munkalja meg a fellletet a vezérlé:

0: Meander tipusi megmunkalas, az oldalsé fogasvétel a
megmunkalando fellleten kivil torténik a programozott elétolassal

1: Meander tipusi megmunkalas, az oldalsé fogasvétel a
megmunkalandé fellleten peremén torténik a marasi elétolassal

2: Soronkénti megmunkalds, visszahuzas és oldalsé fogasvétel a
pozicionalasi el6tolassal a megmunkalando fellleten kivil

3: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és oldalso fogasvétel a
pozicionalasi el6tolassal a megmunkalando felllet peremén

4: Spirdlis megmunkalas, egyenletes fogasvétel kivilrél befelé
Megadas: 0,1, 2,3,4

Q350 Marasi irany?

A megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a megmunkalds
be van dllitva:

1: Fétengely:= megmunkalas iranya

2: Melléktengely = megmunkalds irdnya

Megadas: 1, 2

Q218 Elso oldal hossza ?

A megmunkalando felllet hossza a megmunkaldsi sik
referenciatengelyén, az 1.tengelyen lév8 kezd6ponthoz viszonyitva.
Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q219 Masodik oldal hossza ?

A megmunkalando felllet hossza a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az elsé keresztiranyl mozgas iranyat a KIIND.
PONT 2. TENG.-hez viszonyitva az el&jelekkel tudja meghatarozni.
Az érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

224 HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalé ciklusok programozésa | 10/2022



Ciklusok: zsebmaras / csapmaras / horonymaras | Ciklus 233 SIKMARAS

Segédabra
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Paraméter

Q227 Kiindulasi pont 3. tengelyen ?

A fogasvétel kiszamitasahoz hasznalt munkadarabfelilet
koordinataja. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Végpont a 3. tengelyen?

Koordinata a féorsé tengelyében, ameddig a fellilet homlokmarasat
el kell végezni. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Az utolso fogdsveételhez hasznalt érték. Az érték ndvekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q202 Maximalis bemeriilési mélység?
Az a méret, amivel a szerszam fogast vehet. Adjon meg 0-nal
nagyobb novekmeényes értéket.

Megadas: 0...99999.9999

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Maximalis oldaliranyu fogasvétel k. A vezérld a tényleges
oldalirdnyu fogdsvételt a 2. oldal hosszabdl (Q219) és a szerszam
radiuszabdl ugy szamolja ki, hogy egy allando oldalsé fogasvételt
hasznaljon a megmunkalashoz.

Bevitel: 0.0001...1.9999

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q385 Simitasi el6tolas?
Szerszam utolso fogasvétel marasakor alkalmazott megmunkalasi
sebessége mm/percben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszam megmunkalasi sebessége a kezddpoziciod
megkozelitésekor és a kovetkezd fogdsra mozgaskor mm/perc-
ben; ha a szerszamot az anyaghoz képest atlésan mozgatja
(Q389=1), a v vezérld a szerszdmot keresztiranyu fogasvételben a
Q207 marasi el6tolassal mozgatja.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
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Paraméter

Q357 Oldals6 biztonsagi tavolsag ?
A Q357 paraméter befolyasolja alabbi helyzeteket:

Az els6 fogasvételi mélység megkozelitésekor: Q357 a szerszam
oldaliranyu tavolsagat adja meg a munkadarabtdl.

Nagyolas a Q389=0-3 marasi stratégiakkal: A megmunkalandé
felllet a Q350 MARASI IRANY-ban a Q357 -bél szarmazod értékkel
megnovekedik, amennyiben az adott iranyban nincs korlatozas.

Oldaliranya simitas: A palyak meghosszabbodnak Q357-vel Q350
MARASI IRANY-ba.

Az érték novekmeényes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A f6orso tengelyének koordinatdja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készulékek) nem tkdzhet 6ssze. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q347 1. hatar?

Adja meg a munkadarabnak azt az oldalat, amin a vizszintes
fellletet egy oldalfal hatdrolja (nem lehetséges a csavarvonalas
megmunkalasnal). Az oldalfal helyzetétél fliggéen a vezérlé
korlatozza a vizszintes felllet megmunkalasat a kezdépont
koordinatajara vagy az oldal hosszdra vonatkoztatva:

0: nincs korlatozas

-1: korlatozas a negativ fétengely iranyban

+1: korlatozas a pozitiv fétengely irdnyban

-2: korlatozas a negativ melléktengely iranyban
+2: korlatozas a pozitiv melléktengely iranyban
Bevitel: -2,-1,0, +1, +2

Q348 2. hatar?
Ld. Q347 1. hatarérték paramétert
Bevitel: -2,-1,0, +1, +2

Q349 3. hatar?
Ld. Q347 1. hatarérték paramétert
Bevitel: -2,-1,0, +1, +2

Q220 Saroksugar ?
Sarok sugara korlatozasoknadl (Q347 - Q349).
Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a féorsoé tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q367 Feliilet helyzete (-1/0/1/2/3/4)?

A felllet pozicidja a szerszam poziciojahoz képest ciklushivaskor:
-1: Szerszampozicio = Aktualis pozicio

0: Szerszampozicio = Csap kozepe

1: Szerszampozicio = Bal alsé sarok

2: Szerszampozicié = Jobb also sarok

3: Szerszampozicio = Jobb felsé sarok

4: Szerszampozicié = Bal felsé sarok

Megadas: -1,0, +1, +2, +3, +4
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Példa

N
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6.10 Programozasi példak

Példa: zseb-, csap-, horonymaras

Y
1 | X z
50 100 -40 -30 -20
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: Korzseb ciklushivas

; Szerszamhivas horonymaro

N
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; Horony ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége
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7.1 Alapok

Attekintés
A vezérl6 koordinatatranszformaciok segitségével a mar egyszer
programozott konturokat a munkadarabon kilonbozé helyeken,

eltérd helyzetben és méretben képes alkalmazni. A vezérld a
kovetkez6 koordinatatranszformacios ciklusokat biztositja:

Funkciégomb Ciklus Oldal
E 7. ciklus NULLAPONTELTOLAS 235
= Konturok eltolasa kozvetlenll az NC programban
B Vagy konturok eltoldasa nullapont tablazatokkal
2 o= Ciklus 8 TUKROZES 238
@@B = Konturok tiikrozése
10 Ciklus 10 ELFORGATAS 240
Q = Konturok elforgatdsa a megmunkalasi sikban
T Ciklus 11 MERETTENYEZO 242
@ m Konturok kicsinyitése vagy nagyitasa
2 oo Ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT 243
@ ®  Konturok kicsinyitése vagy nagyitasa tengely mentén
19 Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK (Opci6 #8) 244
g = Megmunkaldsok végrehajtasa dontott koordinatarendszerben
B Elforgathato fejjel és/vagy forgoasztallal rendelkezd gépeknél
247 Ciklus 247 BAZISPONT KIJELOLESE 251
M = Nullapont felvétele programfutds alatt

A koordinata-transzformacidk érvényessége

Ervényesség kezdete: A koordinata-transzformacio a meghatarozasa
utan azonnal érvénybe lép, nem kell kilon meghivni. Addig marad
érvényben, amig nem torli vagy nem valtoztatja meg.

Koordinata-transzformacio reset:
®  Adjon meg ciklusokat Uj értékkel, példaul 1.0 mérettényezével

B Hajtson végre egy M2, M30 mellékfunkcidt, vagy egy END PGM
NC mondatot (a mellékfunkcid a gépi paramétertdl fligg)

= Uj NC program kivalasztasa
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7.2 7. ciklus NULLAPONTELTOLAS

ISO-programozas
G54

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

A nullapont eltolassal megismételheti a megmunkaldsokat

a munkadarab tetszéleges helyén. Egy NC programon

bellli nullaponteltolas programozhato kozvetlenll a ciklus
meghatarozasanal, vagy meghivhaté egy nullaponttablazatbol.

A nullaponttablazatokat az aldbbi célokra hasznalhatja:
m Ugyanannak a nullapont eltolasnak gyakori alkalmazasakor z

® |smétlédd megmunkalasi folyamatoknal kilonbozé
munkadarabokon

B [smétlédd megmunkalasi folyamatoknal egy munkadarab
kilonbozE pozicidiban

A nullaponteltolas ciklus meghatarozasa utan minden koordinata az
Uj nullpontra vonatkozik. Az egyes tengelyek nullaponteltolasanak
értéke a kiegészitd allapotkijelzdn jelenik meg. Forgastengelyek
megadasa szintén megengedett.

Visszaillit

B Programozzon nullaponteltolast az X=0, Y=0 stb. koordinatakon
Ujboli ciklusmeghatarozassal

= Nullaponteltolas hivasa pl. X=0; Y=0 koordinatakra a
nullaponttablazatbal.

Statuszkijelzo

A TRANS kiegészit allapotkijelzén az alabbi adatok jelennek meg:
m Koordinatak a nullaponteltolasbal

® Az aktiv nullaponteltolds neve és Utvonala

B Az aktiv nullapont szama nullaponttablazatoknal

|

Megjegyzés az aktiv nullapont szam DOC oszlopabdl, a nullapont
tablazatbol

Felhasznalt témak
® Nullaponteltolds a TRANS DATUM funkcioval

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Megjegyzések
m Ezt aciklust a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
és FUNCTION DRESS tUzemmaodokban tudja végrehajtani.

B Af6-, mellék- és szerszamtengelyek a W-CS vagy WPL-CS
koordinatarendszerben hatnak. A forgo- és parhuzamos
tengelyek a M-CS-ben hatnak.
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Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.)gépi paraméterrel
meghatarozza a gép gyartoja, hogy mely koordinata rendszer
esetén jelenjen meg a statuszkijelzésnél az érvényes
nullaponteltolas.

e

Kiegészitésképp nullaponttablazattal torténé nullaponteltolasnal:

= Anullaponttdblazatban taldlhatd nullapontok mindig és
kizarélagosan az aktudlis nullapontra vonatkoznak.

® Ha nullaponttablazatokbol szarmazo nullaponteltolasokat
alkalmaz, hasznalja a SEL TABLE funkciét a kivant
nullaponttablazat NC programbal torténd aktivalasahoz.

B Ha a SEL TABLE nélkil dolgozik, a kivant nullaponttablazatot
a programteszt vagy a programfutas elétt kell aktivalni (ez
érvényes a programozott grafikara is):

m Valassza ki a programteszthez hasznalni kivant tablazatot
a Programteszt izemmaodban a fajlkezeld segitségével: a
tablazat az S dllapotot tartalmazza

® Valassza ki a programteszthez hasznalni kivant tablazatot a
Mondatonkénti programfutas és Folyamatos programfutas
Uzemmaodiokban a fajlkezel6 segitségével: a tablazat az M
allapotot tartalmazza

® A nullaponttablazatokban szerepld koordinatak kizarolag
abszolut értékként hatasosak.
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Ciklusparaméterek

Nullaponteltolas nullaponttablazat nélkiil

Segédabra Paraméter

Eltolas ?

Adja meg az Uj nullapont koordinatait. Az abszolut értékek a
munkadarab nullapontra vonatkoznak, aminek meghatarozasa
bazispont felvétellel torténik. A névekményes értékek mindig a
legutolso érvényes nullapontra vonatkoznak - ez mar lehet eltolt is.
Max. 6 NC-tengelyig lehetséges.

Megadas: -999999999...+999999999

7

Példa

Nullaponteltolas nullaponttablazattal

Segédabra Paraméter

Eltolas ?

Adja meg a tablazatban szereplé nullapont szamat vagy egy
Q-paramétert. Ha Q paramétert ad meg, a vezérld aktivalja a Q
paraméterben megadott nullapont szamot.

Bevitel: 0...9999
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7.3 Ciklus 8 TUKROZES

ISO-programozas
G28

Alkalmazas

A vezérl6 a megmunkalast a megmunkalasi sikban tikrozve is végre

tudja hajtani.

A tiikrozés az NC programban vald meghatdrozasatol kezdve

érvényes. Ez a Pozicionalas kézi értékbeadassal hasznalata

mellett. A vezérl§ az aktiv tikortengelyeket a kiegészit6

allapotkijelzén jeleniti meg.

® Ha csak egy tengelyt tikroz, Ugy megvaltozik a szerszam forgasi
iranya, ez SL ciklusoknal azonban nem érvényes

B Ha 2 tengelyre tukroz, akkor a szerszam megmunkalasi iranya
valtozatlan marad. Y

A tlikrozés eredménye fligg a nullapont helyzetétdl:

® Ha anullapont a tikrozendd konturon van, akkor az elem
egyszerlien megfordul.

B Ha anullapont a tukrozendd konturon kivil van, akkor az elem is
egy masik helyzetbe kerdl.

Visszaallit
Ciklus 8 TUKROZES ismételt programozasa NO ENT megadasaval.

Felhasznalt témak
®m T(krozés TRANS MIRROR-val

Tovabbi informacidk: Klartext programozas felhasznaloi
kézikonyv

Megjegyzések

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehajtani.

Ha On dontdtt rendszerben ciklus 8-val dolgozik, javasoljuk,
hogy a kovetkez8képp jarjon el:

B Programozza el6szor a billend mozgast, és azutan hivja
meg a ciklus 8 TUKROZES-t!
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Tiikrozott tengely ?

Adja meg a tukrozendd tengelyt. Az 0sszes tengely tukrozhet6 —
beleértve a forgastengelyeket is —, a féorsd tengely és a hozza
tartozé melléktengely kivételével. Legfeljebb harom NC-tengelyt
adhat meg.

Bevitel: X, Y,Z,U,V,W,A B, C

Példa
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7.4 Ciklus 10 ELFORGATAS

ISO-programozas
G73

Alkalmazas

Az NC programon bellil a vezérlé el tudja forgatni a
koordinatarendszert az aktiv nullapont korul a munkasikban.
A tlikrzés az NC programban valé meghatarozasatol kezdve
érvényes. Ez a Pozicionalas kézi értékbeadassal hasznalata
mellett. A vezérl§ az aktiv elforgatasi szoget a kiegészité
allapotkijelzén jeleniti meg.

Elforgatasi szog referenciatengelye:

m X/Y sik: X tengely

m Y/Zsik Y tengely

B 7Z/Xsik: Z tengely

Visszaallit

Ciklus 10 ELFORGATAS ismételt programozasa 0° forgasi szog
megadasaval.
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Felhasznalt témak
® Forgatas TRANS ROTATION-val

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Megjegyzések

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® A ciklus 10 programozasaval a vezérld torli az aktiv

sugarkorrekciot. Ha szlikséges, programozza Ujra a
sugarkorrekciot

= Miutan ciklus 10-et definidlt, mozgassa a megmunkalasi sik
mindkét tengelyét a forgatas aktivalasahoz.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y Forgatasi szog?

Adja meg az elforgatas szogét fokban (°). Adjon meg abszolut vagy
novekmeényes értéket.

Megadas: -360.000...+360.000

Példa
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7.5 Ciklus 11 MERETTENYEZO

ISO-programozas
G72

Alkalmazas

A vezérl6 egy NC programon belll a nagyitani vagy kicsinyiteni tudja z|
a konturok méretét. Ezaltal figyelembe tud venni pl. zsugoritasi és
tulméreti tényezdket.

A mérettényezd az NC program-ban valé meghatarozasatol kezdve
érvényes. Ez a Pozicionalas kézi értékbeadassal hasznalata
mellett. A vezérl§ az aktiv mérettényezét a kiegészitd allapotkijelzén
jeleniti meg.

A mérettényez6 kihat alabbiakra:

= mindharom koordinatatengelyre egyidében

m 3 ciklusok méreteire

Eléfeltételek

Célszer( a nullapontot nagyitas/kicsinyités el6tt a kontur egyik
sarkara vagy élére beallitani.

Nagyitas: SCL nagyobb, mint 1 (max. 99,999 999)
Kicsinyités: SCL kisebb, mint 1 (min. 0,000 001)

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaddban
tudja végrehajtani.

Visszaallit

Ciklus 11 MERETTENYEZO ismételt programozasa 1-es
mérettényezd megadasaval.

Felhasznalt témak

®m  Meéretvaltoztatds TRANS SCALE-val

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y Y Tényezd ?

Adja meg az SCL-tényezét (angol: scaling) A vezérlé megszorozza a
koordinatakat és a sugarakat az SCL tényez&vel.

Bevitel: 0.000001...99.999999
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7.6 Ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT

ISO-programozas
Az NC-szintaktika csak a Klartext-ben all rendelkezésre.

Alkalmazas

A 26-0s ciklussal minden tengelyhez kulon zsugoritasi és tulméreti vi
tényezGt rendelhet.

A mérettényezd az NC program-ban valé meghatarozasatol kezdve
érvényes. Ez a Pozicionalas kézi értékbeadassal hasznalata
mellett. A vezérl§ az aktiv mérettényezét a kiegészitd allapotkijelzén
jeleniti meg.

Visszaallit

Programozza Ujra a ciklus 11 MERETTENYEZO-t 1-es tényezdvel a
megfelel6 tengelyre.

17\
N\ Z
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Megjegyzések

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.

B A kontur méreteit a vezeérld a kozépponthoz, és nem feltétlendl az
aktiv nullaponthoz képest nagyitja vagy kicsinyiti - mint a 11-es,
MERETTENYEZO ciklusnal.

Megjegyzések a programozashoz

= Korivek koordinatait minden tengelynél ugyanazzal a tényezével
kell nagyitani vagy kicsinyiteni.

B Minden koordinatatengely programozhato sajat, csak arra a
tengelyre érvényes mérettényezdvel.

B Tovabba az osszes mérettényezdre programozhatja a nagyitas
kozéppontjanak koordinatait is.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y Tengely és mérettényezé

Koordinatatengely(ek) kivalasztdsa . Adja meg a tengelyspecifikus
nagyitas vagy kicsinyités tényezgjét.

Bevitel: 0.000001...99.999999

Kozéppont koordinata nyujtas?

A tengelyspecifikus nagyitas vagy kicsinyités kozéppontja
Megadas: -999999999...+999999999

20

Példa
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7.7  Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK (Opci6 #8)

ISO-programozas
G80

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

o A HEIDENHAIN a 19 ciklus helyett a nagyobb teljesitményl
PLANE-funkciok programozasat javasolja.

Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Klartext vagy
DIN/ISOprogramozas

Ciklus 19-ben hatarozza meg a megmunkalasi sik helyzetét - azaz

a szerszamtengely helyzetét a gépi fix koordinatarendszerhez

viszonyitva - a billentési szogek megadasaval. A megmunkalasi sik

helyzetét kétféleképpen hatarozhatja meg:

®  Adja meg kdzvetlenll a forgastengely pozicidjat.

= {rja le a megmunkalasi sik poziciojat a fix gépi
koordinatarendszer legfeljebb 3 elforgatdsaval (térszdgével).
A szikséges térszog kiszamitasahoz allitson egy meréleges
egyenest a dontott megmunkalasi sikra, és nézze meg, hogy
milyen szoget zar be azzal a tengellyel, ami korul donteni akar.
Két térszog megadasaval minden szerszampozicio pontosan
megadhatd.

Ne feledje, hogy a dontott koordinatarendszer pozicidja és
ezaltal az 0sszes elmozdulas ebben a rendszerben fligg a
dontott sik megadasatdl.

Ha a megmunkalasi sik poziciojat térszogekkel adja meg, akkor a
vezérl§ minden tengely délésszogét automatikusan kiszamitja és
elmenti a Q120 (A tengely) - Q122 (C tengely) paraméterekben.
Ha két megoldas lehetséges, akkor a vezérl - a forgastengelyek
aktualis pontjahoz kozelebbi - rovidebb utat valasztja.

A vezérl6 a tengelyeket mindig azonos sorrendben forgatja el a

sik dontésének kiszamitasahoz: El6szor az A, majd a B, végul a C
tengelyt.

A ciklus 19 az NC programban valé meghatarozasatol kezdve
érvényes. Amint elmozditja valamely tengelyt a dont6tt rendszerben,
az adott tengely korrekcidja aktivalodik. Ha minden tengely mentén
aktivalni kivanja a korrekcidt, akkor minden tengelyt meg kell
mozgatnia.

Ha a Programfutas dontés funkciét a Kézi lzemmad lizemmaodban

Aktiv helyzetre allitotta, hogy a mentben megadott szogértéket a
19. MEGMUNKALASI SIK ciklus felllirja.
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Megjegyzések

= A ciklust FUNCTION MODE MILL Gizemmodban tudja
végrehajtani.

B Ha ez a ciklus siktarcsa-kinematikaval van végrehajtva, akkor ezt
a ciklust FUNCTION MODE TURN megmunkaldasi modban is lehet
hasznalni.

= A munkasikot mindig az érvényes nullapont koril donti meg a
TNC.

®m Ha a Ciklus 19-et aktiv M120 mellett alkalmazza, a vezérl§
automatikusan érvényteleniti a sugarkorrekciot, és ezzel az M120
funkcidt is.

Megjegyzések a programozashoz

= Ugy programozza a megmunkalast, mintha azt nem dontott
sikban hajtana végre.

® Ha a ciklust Ujbdl behivja mas szoghdz, ugy a megmunkalast
nem kell alaphelyzetbe llitania.

Mivel a nem programozott forgastengely értékei
valtozatlanok, mindig meg kell hatarozni mindharom
térszoget, még akkor is, ha egy vagy tobb szog értéke nulla.

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

B A gépgyarto hatarozza meg, hogy a vezérl§ a programozott
szogeket a forgdtengelyek (tengelyszdgek) vagy pedig egy
dontott sik (térbeli sz6g) szogeiként értelmezze-e.

= A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.)gépi paraméterrel
meghatdrozza a gép gyartdja, hogy mely koordinata rendszer
esetén jelenjen meg a statuszkijelzésnél az érvényes
nullaponteltolas.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Forgastengely és -szog ?

Adja meg a forgdtengelyt a hozza tartozoé szoggel. Programozza az
A, B és C forgotengelyt funkciogombjai segitségével.

Megadas: -360.000...+360.000

Ha a vezérlé automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket, a
kovetkez6 paramétereket adhatja még meg:

Segédabra Paraméter

El6tolas F=

A forgdtengely mozgasi sebessége az automatikus pozicionalas
alatt

Bevitel: 0...300000

Biztonsagi tavolsag ?

A vezérl6 ugy pozicionalja a donthetd fejet, hogy a szerszamot
meghosszabbitja a biztonsagi tavolsaggal, igy a munkadarabtol
mért relativ tdvolsag nem valtozik. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...999999999

Visszaallit

A dontési szogek torléséhez Ujra hatdrozza meg a 19
MEGMUNKALASI SIK ciklust. Minden elforgatasi szogre 0°-ot adjon
meg. Majd programozza Ujra a 19 MEGMUNKALASI SIK ciklust.
Végezetll valaszoljon a parbeszédablakban a NO ENT gombbal.
Ezaltal deaktivalja a funkciot.

Forgastengely pozicionalasa

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

A gépgyarté vagy a 19 ciklusban adja meg a
forgastengelyek automatikus pozicionalasat vagy
Onnek kell azt manudlisan elépozicionalni az
adott NC programban.
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Forgastengelyek kézi pozicionalasa
Ha a forgastengelyeket a ciklus 19 nem poziciondlja automatikusan,

Onnek kell azokat pozicionélnia egy kiilon L mondatban a ciklus
meghatarozasat koveten.

Tengelyszogek hasznalata esetén a tengely értékeit kdzvetlentl
az L mondatban hatdrozhatja meg. Térszogek hasznalata esetén
alkalmazza a ciklus 19-vel meghatarozott Q120 (A tengely
értéke), a Q121 (B tengely értéke) és a Q122 (C tengely értéke) Q
paramétereket,

A kézi pozicionalashoz mindiga Q120- Q122
paraméterekben meghatarozott forgétengely pozicidkat
hasznalja!

Kertlje az olyan funkcidkat mint az M94 (szogcsokkentés)
annak érdekében, hogy az ismételt behivas sordn ne
legyenek eltérések a forgdtengelyek valds- és célhelyzetei
kozott.

7

v
o
o
o

; Térszog korrekcids szamitdsanak meghatarozasa

; Forgdtengelyek pozicionalasa azzal az értékkel, amit a ciklus
19 kiszamitott

; Korrekcio orsotengely aktivalas

; Korrekcio megmunkalasi sik aktivalasa

Forgastengelyek automatikus pozicionalasa

Ha a ciklus 19 a forgdtengelyeket automatikusan poziciondlja, az
alabbiak érvényesek:

® Avezérl6 csak vezérelt tengelyeket tud automatikusan
pozicionalni

A ciklusmeghatdrozasban a délésszog mellett még az elforgatott
tengelyekre vonatkoztatott biztonsagi tavolsagot és az elétolast
is meg kell adnia

Csak elére meghatarozott szerszamokat haszndljon (a teljes
szerszamhossznak meg kell adva lennie)

A dontés soran a szerszam csucsanak helyzete a munkadarabbal
szemben szinte valtozatlan marad

A vezérl6 az utoljara megadott elétoldssal hajtja végre a dontést

(a maximalisan elérhetd el6tolds a billenéfej vagy -asztal
komplexitasatél fligg)
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P

Példa

; Sz0g meghatarozasa a korrekcios szamitashoz, elétolashoz
és tavolsaghoz

; Korrekcio orsotengely aktivalas

; Korrekcio megmunkalasi sik aktivalasa

Pozicidkijelzés dontott rendszerben

A megjelenitett pozicidk (CEL és VALOS) és a nullapont kijelzése a
kiegészitd allapotkijelzén a dontott koordinatarendszerre vonatkozik
a ciklus 19 aktivaldsa utan. A kijelzett pozicio tehat a ciklus
definicidja utan kozvetlenil nem feltétlendl egyezik meg a ciklus 19
el6tt utoljara programozott pozicid koordinataival.

Munkatér feliigyelete

A vezérl6 a dontott koordinatarendszerben csak végallaskapcsolora
ellenérzi a mozgatando tengelyeket. Adott esetben a vezérld
hibalzenetet kuld.

Pozicionalas a dontott koordinatarendszerben
Az M130 kiegészit6 funkcioval dontott rendszerben is radllhat olyan
poziciokra, amelyek nem dontott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A gépi koordinatarendszerben megadott egyenes vonalu pozicionald
mozgdsok (M91-t és M92-t tartalmazd NC mondatok) dontott
megmunkalasi sikban is végrehajthatok. Korlatozasok:

® Hosszkorrekcio nélkuli pozicionalas.
m  Gépgeometria-korrekcio nélklli pozicionalas
B Szerszamsugar-korrekcio nem megengedett

N
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Koordinata-transzformacios ciklusok 6sszekapcsolasa

Koordinata-transzformacios ciklusok 6sszekapcsolasakor
gy6z6djon meg arrdl, hogy a dontott megmunkalasi sik az

aktiv nullapontra vonatkozik-e. A ciklus 19 aktivalasa el6tt is
programozhat nullaponteltoldst: llyenkor a gépi koordinatarendszert
tolja el.

Ha a ciklus 19 aktivalasa utan programoz nullaponteltolast, a
,dontott koordinatarendszert” tolja el.

Fontos: A ciklusokat a meghatédrozasukkal ellentétes sorrendben kell
visszaallitani:

1T Nullaponteltolas aktivalasa
2 Megmunkalasi sik billentése aktivalasa
3 Forgatas aktivalasa

Munkadarab megmunkalas

1 Forgatas visszaallitasa
2 Megmunkalasi sik billentése visszaallitasa
3 Nullaponteltolas visszaallitasa
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Utmutaté a ciklus 19 Megmunkalasi sik megmunkalasi
folyamathoz

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

» NC program létrehozasa

> rogzitse a munkadarabot

> Bazispont felvétele

» NC program inditasa

NC program létrehozasa:

Meghatarozott szerszam meghivasa

Orsotengely visszahuzasa

Forgo tengelyek pozicionalasa

Adott esetben nullaponteltolds aktivalasa

Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK meghatarozasa

Minden fétengely (X, Y, Z) kijaratdsa a korrektura aktivaldsahoz
Adott esetben a ciklus 19-et definidlja mas szogekkel

Ciklus 19 visszaallitasa, hogy minden forgdtengelyhez 0°-t tudjon
programozni

> Ciklus 19 Ujbdli meghatarozasa a megmunkalasi sik
deaktivaldsahoz

» Adott esetben nullaponteltolas visszaallitasa
> Sziikség esetén forgdtengelyek 0°-os allasba valod poziciondldsa

vV VvV Vv Vv Vv VvYyy

Meghatarozhatja a bazispontot:

m Kéziérintéssel

= HEIDENHAIN 3D tapinté rendszer iranyitasaban
= Automatikusan HEIDENHAIN 3D tapintéval

Tovabbi informaciok: Mérési ciklusok programozasa munkadarabra
és szerszamra Felhasznaloi kézikonyv

Tovabbi informaciok: Bedllitas, NC programok tesztelése és
ledolgozasa Felhasznaloi kézikonyv
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7.8 Ciklus 247 BAZISPONT KIJELOLESE

ISO-programozas
G247

Alkalmazas
A 247 BAZISPONT KIJELOLESE ciklussal aktivalhatja a bazispont
tablazatban definialt bazispontot Uj bazispontként.

A ciklus meghatarozasa utan valamennyi koordindtamegadas
és nullaponteltolds (abszolut és inkrementalis) az Uj bazispontra
vonatkozik.

Allapotkijelzés
Az allapotkijelzdn a vezérld az aktiv nullapont sorszamat a nullapont
szimbolum mogott jeleniti meg.

Felhasznalt témak

® Bdazispont aktivalasa
Tovabbi informacidk: Klartext programozas felhasznaloi
kézikonyv

B Bazispont masolasa
Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaloi
kézikonyv

® Modositsa a bazispontot
Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

m  Bazispontok kijeldlése és aktivalasa
Tovabbi informacidk: Felhasznalodi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

Megjegyzések
m Eztaciklust a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
€s FUNCTION DRESS tzemmaodokban tudja végrehajtani.

®  Amikor a bazispont-tablazatbol aktival bazispontot, a vezérl6
visszaallitja a nullaponteltolast, a tikrozést, elforgatast, a
mérettényezd és a tengelyspecifikus mérettényezét is.

= Ha a 0 bazispont sorszamot aktivalja (0. sor), akkor a Kézi
lizemmad vagy Elektronikus kézikerék izemmodban utoljara
megadott bazispontot aktivalja.

B Aciklus 247 a Programtesztlizemmaod-ban is érvényes.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozésa | 10/2022

251



Ciklusok: Koordinata-transzformaciok | Ciklus 247 BAZISPONT KIJELOLESE

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Bazispont sorszama ?

Adja meg a kivant bazispont sorszamat a bazispont tablazatbol.
Adott esetben a KIVALASZTfunkciégombbalfunkciogombot

is hasznalhatja, a bazispont bazispont tablazatbdl valo
kivalasztasahoz.

Bevitel: 0...65535

Példa
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N

7.9 Programozasi példak

Példa: koordinata-transzformacios ciklus
Programozasi sorrend

m A koordinatatranszformaciok a féprogramban

= Megmunkalds az alprogramban

130

65

; Szerszamhivas

; Szerszam visszahuzasa
; Nullaponteltolas kozépre
: Maras behivésa

; Jelolés a programrész ismétléséhez

: Maras behivésa

; Visszaugras az LBL 10-re, 0sszesen hatszor

; Nullaponteltolas visszaallitasa
: Szerszam visszahuzasa

; Program vége

; 1. alprogram

; Mards meghatarozasa
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Ciklusok: Mintadefiniciok | Alapok

8.1 Alapok

Attekintés
A vezérlé harom ciklust kinal fel pontmintazatok létrehozasahoz:

Funkciégomb Ciklus Oldal
220 Ciklus 220 LYUKKOR 258

= Korminta definialasa
B Teljeskor vagy részkor
B Start- és végszog megadasa
221 Ciklus 227 LYUKSOROK 261

= Sorminta definidlasa

m Forgasi szog megaddsa

Ciklus 224 MINTAZAT DATAMATRIX KODJA 265
B SzOvegek atalakitasa DataMatrix-Code pontmintaba

B Helyzet és nagysag megadasa
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Ciklusok: Mintadefiniciok | Alapok

Az alabbi ciklusokat kombinalhatja a pontmintazat ciklusokkal:

Ciklus 220
200 FURAS

Ciklus 221

Ciklus 224
v

201DORZSARAZAS

v

202 KIESZTERGALAS

203 UNIVERZALIS FURAS

204 HATRAFELE SULLYESZTS

205 UNIVERZ. MELYFURAS

206 MENETFURAS

207 MEREVSZ. MENETFURAS

208 FURATMARAS

209 MENETFURAS FORGACSTR

240 KOZPONTOZAS

251 NEGYSZOGZSEB

252 KORZSEBMARAS

NENEN AN N N ENENENEN EN EN ENEN

253 HORONYMARAS

254 IVES HORONY

256 NEGYSZOGCSAP

257 KORCSAP

262 MENETMARAS

263 MENETMARASKITORESSEL

264 MENETMARAS TELIBE

265 HELIXMENETMAR TELIBE

NIENENIENENIENIEN

267 KULSOMENETMARAS

o Ha szabalytalan pontmintazatot kell elkészitenie, akkor
alkalmazzon ponttablazatot CYCL CALL PAT-val .

A PATTERN DEF funkcioval tovabbi szabalyos
pontmintazatok allnak rendelkezésre .

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Klartext vagy
DIN/ISOprogramozas

Tovabbi informacié: "PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa’,
oldal 63
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Ciklusok: Mintadefinicidk | Ciklus 220 LYUKKOR

8.2 Ciklus 220 LYUKKOR

ISO-programozas
G220

Alkalmazas

A ciklussal pontmintat definialhat teljes- vagy részkorként. Ez a
korabban meghatarozott megmunkalasi ciklushoz szuikséges.

Felhasznalt témak

B Teljes kor definicioja a PATTERN DEF hasznalataval
Tovabbi informacio: "Teljes kor meghatarozasa', oldal 71

m Részkor definicioja a PATTERN DEF hasznalataval
Tovabbi informacié: "Osztékor meghatarozasa®, oldal 72

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a szerszamot az aktualis poziciordl az elsé
megmunkalasi mdvelet kezddépontjara mozgatja gyorsjaratban.

Sorrend:
m 2 biztonsdagi tdvolsagra allas (orsotengely)
m Kezd@pontra allas a megmunkalasi sikon
= A munkadarab felllete felett biztonsagi tavolsagra allas (orso
tengelye)
2 Avezérlé errél a poziciérél hajtja végre az utoljara definialt ciklust

3 Ezutan a szerszam egyenesen vagy egy koriv mentén a
kovetkez6 megmunkalasi muvelet kezd6pontjara mozog. A
szerszdm megall a biztonsdagi tdvolsagnal (vagy a 2. biztonségi
tavolsagnal).

4 Ezeket a miveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig minden
megmunkalasi mdveletet végre nem hajt.

Ha ezt a ciklust egyes mondatban futtatja, a vezérlé megall
a pontminta egyes pontjai kozott.

Megjegyzések

B A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

®  Aciklus 220 DEF-aktiv. Ezenkivul a ciklus 220 automatikusan
meghivja az utoljara definialt megmunkalasi ciklust.

Megjegyzés a programozashoz

B Amennyiben a 200 - 209 és 251 - 267 megmunkalé ciklusok
egyikét kombinalja a ciklus 220-val vagy a ciklus 221-vel,
érvényessé valik a biztonsagi tavolsag, a munkadarab felllet és
a 2. biztonsagi tavolsag a ciklus 220 bdl, illetve a 221-bél. Az az
NC programon belil mindaddig érvényben marad, amig Ujra nem
irja az adott paramétert.

Példa: Ha egy NC-programban ciklus 200-t hataroz meg Q203=0
mellett, majd egy ciklus 220-t programoz Q203=-5 értékkel, ugy
a kovetkezd CYCL CALL esetén és M99-meghivasakor Q203=-5
kerUl alkalmazasra. A 220 és 221 ciklusok felllirjak a CALL-aktiv
megmunkalasi ciklusok fent nevezett paramétereit (amennyiben
mindkét ciklusban azonos beviteli paraméterek fordulnak el).

258 HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalé ciklusok programozésa | 10/2022



Ciklusok: Mintadefiniciok | Ciklus 220 LYUKKOR

Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

Y

Q217

Q216

Q216 1. tengely kozepe ?

Az 0sztokor kozepe a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q217 2. tengely kozepe ?

Az 0sztokor kbzepe a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q244 Osztokor atmérdje ?
Osztokor atmérdje
Megadas: 0...99999.9999

Q245 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik referenciatengelye és az elsé megmunkalasi
mdvelet kezddpontja kdzotti sz6g az osztokoron. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q246 Zaroszog ?

A megmunkalasi sik referenciatengelye és az utolsé megmunkalasi
mvelet kezdépontja kdzotti szog a furatkoron (nem érvényes teljes
koroknél); ne adja ugyanazt az értéket zaro- és kezdészognek; ha
zaroszogkeént nagyobb értéket ad meg, mint kezd6szogként, a
megmunkalas az dramutato jarasaval ellentétes, ellenkezd esetben
azzal megegyezd. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két megmunkalasi mivelet kozotti szog a furatkoron; ha

a szoglépésre nulla értéket ad meg, a vezérl6 a kezdé- és
Zaroszoghdl és az ismétlések szamabdl szamitja ki a szoglépést;
ha megadja a szoglépést, a vezérlé nem veszi figyelembe a
Zaroszoget; a szoglépés eldjele hatarozza meg a megmunkalas
irdnyat (- = orajarassal egyezd). Az érték ndvekményes értelm.
Megadas: -360.000...+360.000

Q241 Megmunkalasok szama ?
A megmunkalasok szama az osztokoron
Bevitel: 1...99.999
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Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszdm csucsa és munkadarab felllete kozotti tdvolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkozés. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a szerszam a
megmunkalasok kozott:

0: Biztonsagi tavolsagra mozgds a megmunkalasok kozott

1: A 2. biztonsagi tavolsagra mozgas a megmunkalasok kozott
Megadas: 0, 1

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1

Annak meghatdrozasa, melyik palyafunkciéval mozogjon a
szerszam a megmunkalasok kozott:

0: Egyenes mozgas a megmunkalasok kozott

1: Korkoros mozgas a megmunkalasok kozott az osztokor atmeérén
Megadas: 0, 1

Q200 Q204
Q203

P

b
o
o
o

N
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8.3 Ciklus 221 LYUKSOROK

ISO-programozas
G221

Alkalmazas

A ciklussal pontmintat definialhat egyenesként. Ez a kordabban
meghatarozott megmunkalasi ciklushoz szikséges.

Felhasznalt témak
m Egyedi sor definicidja a PATTERN DEF hasznalataval
Tovabbi informacio: "Egy sor meghatarozasa', oldal 66
®  Egyedi minta definicidja a PATTERN DEF hasznalataval
Tovabbi informacié: "Egyes mintazatok meghatarozasa", oldal 67

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a szerszamot az aktualis poziciordl az elsé
megmunkalasi mdvelet kezdépontjara mozgatja automatikusan

Sorrend:
m 2. biztonsdgi tavolsdgra allas (orsotengely)
B Kezd@pontra allas a megmunkalasi sikon
= A munkadarab felllete felett biztonsagi tavolsagra allas (orso
tengelye)
2 Avezérl§ errél a poziciorodl hajtja végre az utoljara definialt ciklust

3 Aszerszam a referenciatengely pozitiv irdnyaban a kovetkezé
megmunkalas kezddpontjara mozog. A szerszam megall a
biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonsdgi tavolsagnal).

4 Ezeket a mlveleteket (1-3.) mindaddig ismétli, amig az elsé sor
0sszes megmunkaldsi muveletét végre nem hajtja. A szerszam
az elsd sor utolso pontja folott all

5 A szerszam ezutan a masodik sor utolso pontjara mozog, és
folytatja a megmunkalast

6 Innen a szerszam a referenciatengely negativ irdnyaban a
kovetkez6 megmunkalas kezdépontjara mozog.

7 Ez amdlvelet (6) mindaddig ismétlédik, amig a masodik sor
0sszes megmunkaldsi muveletét végre nem hajtja a vezérld

8 Ezt kdvetben a vezérld a szerszamot a kovetkezd sor
kezd&pontjara mozgatja

9 Valamennyi tovabbi sor valtakozo iranyu mozgasban van
ledolgozva.

Ha ezt a ciklust egyes mondatban futtatja, a vezérlé megall
a pontminta egyes pontjai kozott.
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Megjegyzések

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m Aciklus 221 DEF-aktiv. Ezenkivul a ciklus 221 automatikusan
meghivja az utoljara definialt megmunkalasi ciklust.

Megjegyzések a programozashoz

= Amennyiben a 200 - 209 vagy a 251 - 267 megmunkalo ciklusok
egyikét kombinalja a ciklus 221-vel, érvényessé valik a biztonsagi
tavolsag, a munkadarab felllet, a 2. biztonsagi tavolsag és az
elforgatott helyzet a ciklus 221-b4l.

® Ha Ona 254 ciklust a 221 ciklussal egytitt hasznélja, akkor nem
engedélyezett a 0 horonyhelyzet.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q225 Kiindulasi pont 1. tengelyen ?

A kezdbpont koordindtaja a megmunkaldsi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Kiindulasi pont 2. tengelyen ?

A startpont koordindtdja a megmunkaldsi sik melléktengelyén. Az
érték abszolut értelma.

X Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q237 Tavolsag 1. tengelyen ?

Tavolsag az egy sorban lévé egyes pontok kozott. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q238 Tavolsag 2. tengelyen ?
Tavolsag az egyes sorok kozott. Az érték novekményes értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q242 Oszlopok szama ?
A megmunkaldasok szama a soron
Megadas: 0...99999

Q243 Sorok szama ?
Sorok szama
Megadas: 0...99999

Q224 Elforditasi szog ?

Az a sz6g, amivel a vezérl§ a teljes mintazatot elforgatja. A forgasi
kozéppont a kezddponton helyezkedik el. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkdzés. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203
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Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a szerszam a
megmunkalasok kozott:

0: Biztonsagi tavolsagra mozgas a megmunkalasok kozott
1: A 2. biztonsagi tavolsagra mozgas a megmunkalasok kozott
Megadas: 0, 1

Példa

N
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8.4 Ciklus 224 MINTAZAT DATAMATRIX KODJA

ISO-programozas
G224

Alkalmazas

A ciklus 224 MINTAZAT DATAMATRIX KODJA hasznalataval
szovegeket Un. DataMatrix kddda tud alakitani. Pontmintazatként
szolgal a korabban meghatarozott megmunkalasi ciklushoz.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a szerszamot az aktudlis poziciordl a programozott
kezd&pontra mozgatja automatikusan. Az a kezdépont a bal also
sarokban taldlhato.

Sorrend:
= Masodik biztonsagi poziciora allas (orsétengely)
m Kezd@pontra allas a megmunkalasi sikon
® A munkadarab felllete felett BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra dllas
(orsé tengelye)
2 Avezérl§ ezutan a szerszamot a melléktengely pozitiv iranydban
az elsé sor elsé kezdépontjara 1 mozgatja X
3 Avezérl§ errél a poziciordl hajtja végre az utoljara definialt ciklust

4 A szerszam a referenciatengely pozitiv irdnyaban a kovetkezé
megmunkalas masodik kezdépontjara 2 mozog. A szerszam
megall az 1. biztonsagi tavolsagnal

5 Ezeket a mulveleteket mindaddig ismétli, amig az elsé sor 6sszes
megmunkalasi miveletét végre nem hajtja. A szerszam az elsé
sor utolso 3 pontja folott all

6 Avezérl6 ezutan a szerszamot a f6- és melléktengely negativ
iranyaban a kovetkez§ sor elsd kezddpontjara 4 mozgatja

7 Ezutan végrehajtja a megmunkalast

8 A folyamatokat addig ismétli, amig a DataMatrix kédot végre nem
hajtja. A megmunkalas a jobb alsd sarokban 5 végzédik.

9 Végezetll a vezérld a programozott masodik biztonsagi
tavolsagra all
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Amennyiben a megmunkalasi ciklus egyikét ciklus 224-vel
kombinalja, Ugy a Biztonsagi tavolsag, a koordinatafellilet és
a 2. biztonsagi tavolsag a ciklus 224 beallitasainak felel meg.
Utkozésveszély &ll fenn!

> Ellendrizze grafikai szimulacioval a végrehajtast

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt
a Mondatonkeénti programfutas izemmaodban

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

m A ciklus 224 DEF-aktiv. Ezenkivul a ciklus 224 automatikusan
meghivja az utoljara definidlt megmunkalasi ciklust.

m A% karaktert a vezérl6 specialis funkciokhoz hasznalja. Ha ezt a

karaktert egy DataMatrix-Code-ban szeretné hasznalni, akkor ezt
kétszer kell megadnia a szovegben, pl.: %%.
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Ciklusok: Mintadefiniciok | Ciklus 224 MINTAZAT DATAMATRIX KODJA

Ciklusparaméter

Segédabra

Paraméter

Q225 Kiindulasi pont 1. tengelyen ?

A kdéd bal also sarkanak fétengelyi koordinataja. Az érték abszolut
értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Kiindulasi pont 2. tengelyen ?

A kod bal also sarkanak melléktengelyi koordinataja. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

QS501 Szoveg beirasa?

Végrehajtando szoveg idézé jelek kdzott. Valtozok hozzarendelése
nem lehetséges.

Tovabbi informacio: "Valtozd szévegek kiadasa a DataMatrix-
Code-ban", oldal 268

Megadas: Maximum 255 karakter

Q458 cellaméret/mintaméret (1/2)?

Annak meghatarozasa, hogyan irédik a DataMatrix-Code Q459-ba:
1: Elemek tavolsaga

2: Minta mérete

Megadas: 1, 2

Q459 Mintazat mérete?

Az elemek tavolsaganak vagy a mintazat méretének
meghatarozasa:

Ha Q458=1: az els¢ és a masodik sor koza6tti tavolsag (az elemek
kdzéppontjabol kiindulva)

Ha Q458=2: az elsé és az utolsd sor kozotti tdvolsag (az elemek
kdzéppontjabdl kiindulva)

Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q224 Elforditasi szog ?

Az a sz0g, amivel a vezérld a teljes mintazatot elforgatja. A forgasi
kozéppont a kezddéponton helyezkedik el. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felilete kozotti tavolsag. Az
ertek novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkozés. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

o
o
o

Valtozé6 szovegek kiadasa a DataMatrix-Code-ban
A fix karaktereken tulmen&en bizonyos valtozékat kiadhat
DataMatrix-Code-ként. A valtozok megadasa elé helyezze ki a % jelet.

Az aldbbi valtozo szovegeket hasznalhatja a ciklus 224 MINTAZAT
DATAMATRIX KODJA-ban:

B Datum ésidd
B NC programok neve és elérési utvonala
m Szamlalo allasok

N
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Ciklusok: Mintadefiniciok | Ciklus 224 MINTAZAT DATAMATRIX KODJA

Datum és id6

Az aktudlis datumot vagy az aktudlis id6t vagy az aktualis naptari
hetet at tudja konvertalni egy DataMatrix-Code-ba. Ehhez adja meg
a QS501 ciklusparameterben a %time<x>-t. Az <x> a formatumot
hatdrozza meg, pl. 08 a NN.HH.EEEE-hez formatumhoz.

Ne feledje, hogy az 1 és 9 kozotti datumérték elé egy 0-t kell
megadnia, pl.: %time08.

Alabbi lehet&ségek allnak rendelkezésre:

Bevitel Formatum
%time00 nn.hh.éééé 6o:pp:ss
%time01 n.hh.éééé o:pp:ss
%time02 n.hh.éééé o:pp
%time03 n.hh.éé é:pp
%time04 EEEE-HH-NN 66:pp:ss
%time05 EEEE-HH-NN 66:pp
%time06 EEEE-HH-NN 6:pp
%time07 EE- HH-NN 6:pp
%time08 NN.HH.EEEE
%time09 N.HH.EEEE
%time10 N.HH.EE

%time11 EEEE-HH-NN
%time12 EE- HH-NN
%time13 00:pp:ss

%time14 o:pp:ss

%time15 o:pp

%time99 Naptari hét
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NC programok neve és elérési ttvonala

Egy aktiv NC-program vagy egy meghivott NC-program nevét vagy
elérési Utvonalat at tudja konvertalni egy DataMatrix-Code-ba. Ehhez
adja meg a QS501 ciklusparaméterben a %main<x> vagy %prog<x>
értéket.

Alabbi lehetéségek allnak rendelkezésre:

Bevitel Jelentés Példa

%main0 Az aktiv NC program teljes TNC:\MILL.h
elérési utvonala

%main1 Az aktiv NC-program elérési TNC:\
utvonala

%main2 Az aktiv NC-program neve MILL

%main3 Az aktiv NC-program fajltipusa  .H

%prog0 A meghivott NC-program telies ~ TNC:\HOUSE.h
elérési utvonala

%prog1 A meghivott NC-programelérési  TNC:\
Utvonala

%prog2 A meghivott NC-program neve ~ HOUSE

%prog3 A meghivott NC-program .H
fajltipusa

Szamlaléallasok

Az aktualis szamlaloallast at tudja konvertalni egy DataMarix-Code-
ba. A vezérld az aktualis szamlaléallast a MOD-Menlben mutatja.
Ehhez adja meg a QS501 ciklusparaméterben a %count<x> értéket.

A %count mogotti szam adja meg, hogy hany karaktert tartalmazzon
a DataMatrix-Code. Legfeljebb kilenc karakter lehetséges.

Példa:

B Programozas: %count9
m Aktudlis szamlaloallas: 3
® Fredmény: 000000003
Kezelési utmutatasok

m Avezérl6 a Program-Teszt Uzemmaod-ban csak a kozvetlendl az
NC programban megadott szamlaloallast szimulalja. A, a MOD-
menuben figyelmen kivil van hagyva.

= AMONDA- TONKENT és FOLYAM. lizemmaodokndl a vezérls a
MOD-meniibél szarmazo szamlaloallast veszi figyelembe.
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8.5 Programozasi példak

Példa: Polar furatmintazat
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; Szerszam visszahuzasa

; Program vége

N
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9.1 SL Ciklusok

Altalanos

Az SL ciklusokkal akdr tizenkettd alkonturbol (zsebbél vagy
szigethdl) allo komplex kontdrokat is tud dsszedllitani. Az egyes
alkonturokat adja meg alprogramként. A 14 KONTURGEOMETRIA
ciklusban megadott alkonturok listajabdl (alprogram szamok)
szamolja ki a vezérld a teljes konturt.

Programozasi és kezelési utmutatasok:

® Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhato
memoria mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet
programozhat egy SL ciklusban.

m Az SL ciklusok és az ezekkel programozott
megmunkalasi miveletek atfogod és komplex
belsé szamitasokat végeznek. Biztonsagi okokbdl
megmunkalas el6tt mindig futtasson grafikus
programtesztet! Ez egy egyszer(i mod annak
kideritésére, hogy a vezérl6 altal kiszamitott
megmunkalas a kivant eredményt hozza-e.

= Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur

alprogramban, ugy azokat a kontur alprogramban kell
megadnia, vagy kiszamitania.

Az alprogramok jellemzé6i
B Zart konturok raallasi és elhagydsi mozgasok nélkdil

m  Koordinataatszamitas megengedett — az alkonturokon belul
programozva az utana kovetkezd alprogramokban is hatnak, a
ciklus meghivasat kovetéen azonban nem kell visszaallitani ket

m Avezérl6 zsebnek értelmezi, ha a szerszam a konturon belUl
halad, példaul egy, az 6ramutato jarasaval egyezd iranyban
halado, RR sugarkorrekcioval rendelkezd kontur esetén

B Avezérl§ szigetnek értelmezi, ha a szerszam a konturon kivdil
halad, példaul egy, az ramutato jarasaval egyezd iranyban
haladd, RL sugarkorrekcidval rendelkezd kontur esetén

® Az alprogramok nem tartalmazhatnak orsotengely-iranyu
koordinatakat.

= Mindig programozza be mindkét tengelyt az alprogram elsé
NC mondataban

® Ha Q paramétereket alkalmaz, akkor csak az érintett
kontur alprogramokban hajtsa végre a szamitasokat és
hozzarendeléseket.

= Megmunkalasi ciklusok, elétolasok és M funkciok nélkul

Ciklusok tulajdonsagai

B Az egyes ciklusok el6tt a vezérl6 automatikusan a biztonsagi
tavolsagra pozicionalja a szerszamot - ciklushivas el6tt vigye a
szerszamot egy biztonsagos pozicioba

= Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkul
forgacsol, amig a szigetek korll mozog

® A belsé sarkok” sugara programozhat6 — a szerszam
folyamatosan halad a kontur megsértése nélkil a belsé sarkoknal

(ezt alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkilsé
lépésénél)

Ciklusok: Konturzseb | SL Ciklusok
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m QOldalsimitaskor a vezérl6 konturt érinté iven kozeliti meg

= Afenék simitasakor a szerszam szintén egy érintd iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv)

B Avezérl6 a konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu
forgacsolassal munkalja meg

A megmunkaldsi méretek, mint példaul marasi mélység, rahagyas

és biztonsagi magassag, megadasa kdzpontilag a ciklus 20

KONTURADATOK-ban torténik.

Séma: Futtatas SL-ciklusokkal
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURGEOMETRIA
13 CYCL DEF 20 KONTURADATOK

16 CYCL DEF 21 ELOFURAS

17 CYCL CALL

i.Z CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS

23 CYCL CALL

56 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS

5.7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Attekintés
Funkciégomb Ciklus Oldal
14 Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA 277

LBL 1...N = Kontur alprogramok felsorolasa
m Ciklus 20 KONTURADATOK 281
|__ApATOK | B Megmunkalasi informaciok megadasa

21 Ciklus 21 ELOFURAS 284
L2 B Furat gyartasa olyan szerszammal, amely nem kozépen forgacsol

22 Ciklus 22 KINAGYOLAS 286
L] = Kontur kinagyolasa vagy finomnagyolasa

= Nagyoldszerszam beszurasi pontjainak figyelembevétele

23 Ciklus 23 FENEKSIMITAS 297
] B Ciklus 20-beli mélység rahagyas simitasa

24 Ciklus 24 OLDALSIMITAS 294
LE: = Ciklus 20-beli oldal rahagyas simitésa

Bovitett ciklusok:

Funkciégomb Ciklus Oldal
270 Ciklus 270 KONTURVONAL ADATAI 297
W ®  Konturadatok megadasa a 25 vagy 276 ciklusoknak
25 Ciklus 25 ATMENO KONTUR 299

= Nyitott és zart konturok megmunkalasa
B Aldmardsok és kontursértlések felligyelete
275 ciklus 275 KONTURNUT ORVENYMAR. 303
E@ ®  Nyitott és zart hornyok legyartasa orvénymarassal
278 Ciklus 276 KONTURVONAL 3D 309
= = Nyitott és zart konturok megmunkalasa

m Maradék anyag felismerése
® 3-dimenzids konturok - tovabbi szerszamtengely koordinatakat dolgoz fel
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9.2 Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA

ISO-programozas
G37

Alkalmazas

A 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban listazzon ki minden
alprogramot, amelyek a teljes kontur meghatarozasahoz

szukségesek.
®

o>

Felhasznalt témak
® EgyszerU konturképlet

Tovabbi informacio: "SL- vagy OCM-ciklusok egyszer(
konturképlettel", oldal 422

B Komplex konturképlet

Tovabbi informacio: "SL- vagy OCM-ciklusok komplex
konturképlettel", oldal 412

Megjegyzések
® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN tzemmodokban tudja végrehajtani.

m A ciklus 14 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy az NC programban
valo meghatarozasa utan azonnal érvénybe lép.

m A ciklus 14-ben legfeljiebb 12 alprogramot (részkonturt) listazhat
Ki.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Cimkeszamok a konturhoz ?

Adja meg az egyes alprogramok cimkeszamait, amelyek az adott
konturnal szuperponalasra keruljenek. Fogadjon el minden cimkét
az ENT gombbal. Zarja le a bevitelt az END gombbal. Legfeljebb 12
alprogram szam lehetséges.

Bevitel: 0...65535

Példa
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9.3 Szuperponalt konturok

Alapismeretek

Uj kontur kialakitdsanak érdekében a szigetek és zsebek Y
atlapolhatok. Egy zseb méretét megnovelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecsokkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: atlapolt zsebek

A kovetkezd példak kontur alprogramok, melyek a
14 KONTURGEOMETRIA ciklussal hivhatok meg a
féprogramban.

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A vezérl6 kiszamolja az ST és S2 metszéspontokat. Ezeket nem kell
programoznia.

A zsebeket teljes korként kell programozni.

1. Alprogram: A Zseb
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Feliilet 6sszegbdl

Az A és B felliletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt
fellletet is:

m Az A és B felliletnek egyarant zsebnek kell lennie

® Az elsd zseb (a 14-es ciklusban) kezdépontjanak a masodikon
kival kell lennie

@ >
-
) T

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozasa | 10/2022

279




Ciklusok: Konturzseb | Szuperponalt konturok

= Az Afellilet zseb, a B pedig sziget.
m Az Afelllet kezddpontjanak a B fellleten kivil kell lennie.
= A B felllet kezd&pontjanak az A fellileten belll kell lennie.

A feliilet:

B feliilet:

P74

n
—*
—
D e
(=2

elulet metszeitbo
Csak az A és B felliletek altal atfedett feliiletet kell kimunkalni. (A
csak az A vagy csak a B 4ltal takart fellilet megmunkalatlan marad.)

m Az A-nak és B-nek zsebeknek kell lennitk
m Az A fellletet a B-n belll kell kezdeni

A feliilet:

B feliilet:

2
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9.4 Ciklus 20 KONTURADATOK

ISO-programozas
G120

Alkalmazas

A ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leir6 alprogramokhoz
tartozé megmunkalasi adatokat.

Felhasznalt témak
m Ciklus 271 OCM KONTURADATOK (opcit #167)

Tovabbi informacio: "Ciklus 271 OCM KONTURADATOK
(opcid #167)SL-ciklusok ", oldal 330

Megjegyzések

B A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

® A ciklus 20 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a ciklus 20 az NC
programban valé meghatarozasa utan azonnal érvénybe Iép.

m A ciklus 20-ban megadott megmunkalasi informaciok érvényesek
aciklus 21 - 24. esetén is.

B Amennyiben SL ciklusokat alkalmaz Q-paraméter-
programokban, ugy a Q1 - Q20 paramétereket nem hasznalhatja
programparaméterekként.

® A meélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha mélység = 0-t programoz, a vezérlé a 0
mélységnél hajtja végre a ciklust.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

21 Q1 Marasi melyseg ?
A munkadarab fellilete és a zseb alja kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

1% Q2 Palyaatfedesi tenyezo ?
L ae o v Q2 x szerszamsugar megadja az oldalirdnyu fogasvétel k értékét.
@y - Bevitel: 0.0001...1.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q4 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes értelmu.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének abszolut koordinatdja

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa és a munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q7 Biztonsagi magassag ?
Magassag, amelyen a szerszam nem Utkozik a munkadarabbal

(kdzbensd pozicionaldskor és a ciklus végén a visszahuzdskor) Az
értek abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

YA Q8 Belso lekerekitesi sugar ?:

Belsd "sarkok" lekerekitési sugara; a megadott érték a szerszam
kozéppontjanak palyajara vonatkozik és a konturelemek kozotti
tovabbi elmozdulasok kiszamitasara alkalmazando.

A Q8 sugar nem két programozott kontirelem kozé beillesztett
onallé konturelem!

Megadas: 0...99999.9999

Q9 Forgasirany ? Orajaras = -1

Zsebek megmunkalasiiranya

Q9 = -1 Elleniranyl mozgas zsebhez és szigethez
Q9 = +1 Egyeniranyu mozgas zsebhez és szigethez
Megadas: -1, 0, +1

T X Ag €€~

. Q9=-1 d”/( s
0O

Q9=+1 J
----- N
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x Y
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Példa
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9.5 Ciklus 21 ELOFURAS

ISO-programozas
G121

Alkalmazas

Hasznalja a 21 ELOFURAS ciklust, ha késébb a kontur
kilregeléséhez olyan szerszamot hasznal, amely nem rendelkezik
kdzépen vagd homlokfogaskerékkel (DIN 844). Ez a ciklus furatokat
fur ki egy ciklussal, pl. ciklus 22-vel nagyolando terlleten. A ciklus 21
szamitasba veszi a simitasi rahagyast oldalt és fenéken, valamint

a nagyold szerszam sugarat a szerszam fogasvételi pontjainak
meghatdrozasahoz. A szerszam fogasvételi pontjai a nagyolas
kezd&pontjai is egyben.

A ciklus 21 behivasa el6tt két tovabbi ciklust kell programoznia:

= A 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL CONTOUR - ciklusok
szlkségesek a 21 ELOFURAS ciklus szamara a sikbeli
furatpozicié meghatarozasahoz

= A 20 KONTURADATOK -ciklus sztkséges a 21 ELOFURAS

ciklushoz, pl. a furatmélység és a biztonsagi tavolsag
meghatarozasahoz

Ciklus lefutasa

T Avezérld a szerszamot el6szor a sikban pozicionalja (a pozicié a
ciklus 14-ben vagy a SEL CONTOUR-ban meghatarozott kontdr,
és a nagyold szerszam adatainak eredménye)

2 Ezutan a szerszam az FMAX gyorsmenettel a biztonsagi
tévolsagra mozog. (A biztonséagi tdvolsagot adja meg a 20
KONTURADATOK ciklusban)

3 Aszerszam az aktualis helyzetbdl az elsé fogasvételt a megadott
F elétoldssal teszi meg

4 Ezutan a szerszdm FMAX gyorsjaratban visszatér a
kezd&pozicioba, Ujra fogast vesz, és az elsé fogasvételi mélység
el6tt a t el6pozicionalasi tdvolsagon megall

5 Az el6pozicionaldsi tavolsagot a vezérlé automatikusan
kiszamitja:
= 30 mm alatti furatmélység esetén: t = 0,6 mm
B 30 mm-t meghaladd furatmélység esetén: t = furatmélység /

50
B Maximalis elépozicionalasi tavolsag: 7mm

6 Ezt kdvetden a szerszam a kovetkez6 fogasvételig fur, a
megadott F elétolassal

7 Avezérl6 addig ismétli a folyamatot (1 - 4. Iépéseket), mig ki nem
munkalja a megadott furatmélységet Ekdzben figyelembe veszi a
fenék simitasi rahagyasat

8 Végul a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a
biztonsagi magassagra vagy a ciklus el6tti utolsd
programozott poziciora. A magatartas fligg a
posAfterContPocket (201007 sz.) gépparamétertdl.
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Megjegyzések

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

= A fogdsvételi pontok szamitdsanal a vezérld nem veszi
figyelembe a TOOL CALL mondatban programozott DR
korrekcios értéket.

m Sz(k terlileten a vezérld adott esetben nem tudja végrehajtani
az el6furast olyan szerszammal, ami nagyobb, mint a kinagyold
szerszam.

= Ha Q13=0, Ugy az orsoban Iév§ szerszam adatai kerliinek
alkalmazasra.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A posAfterContPocket (201007 sz.) gépparaméterekkel
a megmunkalds utani magatartast hatarozza meg. Ha
programozta a ToolAxClearanceHeight-t, a szerszamot a ciklus
vége utan nem inkrementalisan programozza, hanem abszolut
poziciora.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amellyel a szerszam fogdst vesz (el6jel negativ
megmunkalasi irdnyhoz ,—"). Az érték ndvekményes értelm.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

Szerszam megmunkalasi sebessége bemerlléskor mm/percben
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q13 ill. QS13 Uregelo szerszam szama/neve?

Uregel szerszam szama vagy neve A szerszam alkalmazésa a
funkciégomb hasznalataval kbzvetlendl a szerszamtablazatbdl is
lehetséges.

Bevitel: 0...999999.9 ill. maximum 255 karakter
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9.6 Ciklus 22 KINAGYOLAS

ISO-programozas
G122

Alkalmazas

A 22 KINAGYOLAS ciklussal a nagyolasra vonatkozo technoldgiai
adatokat hatarozza meg.

A ciklus 22 behivasa elétt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

m Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL CONTOUR

m Ciklus 20 KONTURADATOK

m adott esetben ciklus 21 ELOFURAS

Felhasznalt témak
m Ciklus 272 OCM NAGYOLAS (opcio #167)

Tovabbi informacié: "Ciklus 272 OCM NAGYOLAS (opcid #167) ",
oldal 333

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a fogasvételi pontra poziciondlja a szerszamot az
oldalsé rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal marja ki a konturt belllrél kifelé haladva

3 Ekkor a szigetkonturok (itt: C/D) a zsebkonturra (itt: A/B) torténd
kozelitéssel lesznek kimarva

4 Akovetkezd lépésben a vezérld a kovetkezé fogdsvételi
mélységre mozgatja a szerszamot, és addig ismétli a nagyolasi
folyamatot, mig a programozott mélységet el nem éri

5 Végll a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a
biztonsagi magassagra vagy a ciklus elétti utolso
programozott poziciora. A magatartas fligg a
posAfterContPocket (201007 sz.) gépparamétertdl.
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Ciklusok: Konttrzseb | Ciklus 22 KINAGYOLAS

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérl6 a szerszamot

a ciklus végét kovetden csak a szerszamtengely iranyaban
poziciondlja biztonsagi magassagra. A vezérld nem pozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sikban. Utkozésveszély éll fenn!

> Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatdjanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig novekményes értékeket

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Finomnagyolds alatt a vezérlé nem veszi figyelembe az
elénagyold szerszam DR kopasi értékét.

B Ha M110 aktiv a mdvelet alatt, akkor ezalatt a kompenzalt korivek
elétolasa ennek megfeleléen csokken.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb a MELYSEG Q1 értéknél, ugy a
vezérld hibalizenetet kuld.

® A ciklus figyelembe veszi az M109 és M110 mellékfunkciokat.
A vezérl§ belsd és kilsd konturoknal a korivek elétoldsat a
szerszam forgdcsol6élénél dllanddan tartja.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Szlkség esetén hasznaljon kdzponton atmend homlokéllel
ellatott marot (DIN 844), vagy furjon elé a 21-es ciklussal.
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Ciklusok: Konttrzseb | Ciklus 22 KINAGYOLAS

Megjegyzések a programozashoz

B Hegyes belsd sarkokkal rendelkezé zsebkonturoknal egynél
nagyobb atfedési tényezé alkalmazasakor maradékanyag
maradhat a kilregelésnél. Kilonodsen a besld palyat kell grafikus
teszttel ellendrizni és adott esetben az atfedési tényezét
valamelyest valtoztatni. Ezaltal mas mesztésfelosztas érheté el,
ami sokszor a kivant eredményhez vezet.

m A ciklus 22 megkozelitési modot a Q19 paraméterrel és a
szerszamtabldzatban az ANGLE és LCUTS oszlopokkal hatarozza
meg
® Ha Q19=0-t ad meg, a vezérlé mindig merdlegesen halad

lefelé, még akkor is, ha fogasvételi szoget (ANGLE) adott meg
az aktiv szerszamhoz

B Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a vezérl6 merblegesen vesz
fogast. A Q19 valtakozd irdnyu elétolas szolgal fogasvételi
el6tolasként.

= Ha Q19 valtakozo irdnyu elétolas van a ciklus 22-ben
meghatarozva, és a szerszamtablazatban 0,1 és 89,999
kozotti érték van megadva az ANGLE értékeként, a vezérld a
megadott ANGLE szogben csavarvonal mentén vesz fogast

® Ha a ciklus 22-ben meg van hatarozva a valtakozo iranyu
elétolas és a szerszamtablazat ANGLE oszlopaban nincs érték
megadva, a vezérld hibalizenetet kild

B Ha a geometriai jellemzdk nem teszik lehetévé a
csavarvonalas fogdsvételt (horony), a vezérl valtakozd irdnyu
fogdsvételt probal végrehajtani (a valtakozd hossz ekkor a
LCUTS és ANGLE-b¢! van kiszamolva (Valtakozd hossz =
LCUTS / tan ANGLE))

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A posAfterContPocket (201007 sz.) gépparaméterekkel a
konturzseb megmunkaldsa utani magatartast hatarozza meg.

® PosBeforeMachining: Visszatérés a kezddpoziciéra

= ToolAxClearanceHeight: Szerszamtengely pozicionaldasa
biztonsagi magassagra.
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Ciklusok: Konturzseb | Ciklus 22 KINAGYOLAS

Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6tolasi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q18 ill. QS18 Nagyolo szerszam?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl6

a kontur elénagyoldsat végezte. Az elénagyold szerszam
alkalmazasa a funkcidgomb hasznalataval kozvetlendl a
szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét

is megadhatja a Szerszamnév funkciégombbal parancslécbdl
torténd kivalasztasaval. A vezérld automatikusan beszurja a zar6
idézdjelet a beviteli mezébdl valo kilépéskor. Ha nincs elénagyolas,
adjon meg "0" értéket; ha azonban egy szamot vagy egy nevet ad
meg, a vezérl6 csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket nem
tudott elénagyolni. Ha a vezérld a nagyolni kivant konturt nem tudja
oldalrol megkozeliteni, akkor a vezérld valtakozo irdnyu beszurassal
végzi a marast; ezért a TOOL.T szerszamtablazatban meg kell
hataroznia a szerszam LCUTS vagéélhosszat és ANGLE maximalis
fogasvételi szogét.

Bevitel: 0...99999.9 alternativan 255 karakter

Q19 Elotolas ide-oda lengeskor ?
Valtakozo iranyu el6tolas mm/percben
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q208 El6tolas visszahuzaskor ?

A szerszam megmunkaldsi sebessége mm/percben, a
megmunkalasi mdvelet utani visszahuzaskor. Ha Q208 = 0, akkor a
vezérl6 a szerszamot a Q12 el6tolassal hizza vissza.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q401 El6tolas-csokkentési tényezd %?

Szazalékos tényezb, amelyre a vezérl§ csokkenti a megmunkalas
el6tolasi sebességét (Q12), amint a szerszdm teljes keriiletén

az anyagba merUl kinagyolas kozben. Ha el&toldscsokkentést
alkalmaz, akkor olyan el&tolasi értéket kell a nagyolashoz
megadnia, hogy optimalis forgdcsolasi feltételeket kapjon a ciklus
20-ban meghatdrozott palya atlapolasnal (Q2). A vezérl6 ezutan
a megadottak szerint csokkenti az el6tolast az atmeneteknél és

a keskeny helyeken, igy a megmunkaldsi idének 0sszességében
csokkennie kell.

Bevitel: 0.0001...100
Q404 Készreiireg. modja (0/1)?
Hatarozza meg a vezérl finomnagyolasi mdkodését, ha a

finomnagyolod szerszam sugara egyenlé vagy nagyobb, mint az
elénagyold szerszam sugaranak fele.

0: A vezérld a szerszamot a finomnagyolando terlletek kozott a
pillanatnyi mélységen mozgatja a kontur mentén

1: A vezérld visszahUzza a szerszamot a biztonsagi tavolsagra a
finomnagyolandé teriletek kdz6tt, majd a kovetkezé nagyolando
terdlet kezdSpontjara mozog

Megadas: 0, 1

-

O
o
o
o

N
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9.7 Ciklus 23 FENEKSIMITAS

ISO-programozas
G123

Alkalmazas

A 23 FENEKSIMITAS ciklussal tavolithatja el a ciklus 20-ban
programozott simitasi rahagyast a fenéken. A szerszam a
munkasikot egyenletesen kozeliti meg (egy fliggdleges érintd
koriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs elég hely, a vezérl6
fliggblegesen mozgatja a szerszamot az adott mélységbe. Ezutan a
szerszam kimarja a kinagyolas utan maradt simitasi rahagyast.

A ciklus 23 behivasa el&tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:
m Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL CONTOUR

m Ciklus 20 KONTURADATOK

m adott esetben ciklus 21 ELOFURAS

B adott esetben ciklus 22 KINAGYOLAS

Felhasznalt témak
m Ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS (opci6 #167)

Tovabbi informacio: "ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS (opcid
#167)", oldal 349

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a szerszamot FMAX gyorsjaratban pozicionalja a
biztonsagi magassagra.

2 Ezt kdvetben a szerszamtengelyen mozdul el Q11 elétoldssal.

3 A szerszdm a munkasikot egyenletesen kozeliti meg (egy
fliggbleges érint6 koriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs elég
hely, a vezérl6 fliggblegesen mozgatja a szerszamot az adott
mélységbe

4 Ezutan a szerszam kimarja a kinagyolds utan maradt simitasi
rahagyast

5 Végul a szerszam visszadll a szerszamtengelyen a
biztonsagi magassagra vagy a ciklus el6tti utolso
programozott poziciora. A magatartas fligg a
posAfterContPocket (201007 sz.) gépparamétertdl.
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Ciklusok: Konttrzseb | Ciklus 23 FENEKSIMITAS

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérl6 a szerszamot

a ciklus végét kovetden csak a szerszamtengely iranyaban
poziciondlja biztonsagi magassagra. A vezérld nem pozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sikban. Utkozésveszély éll fenn!

> Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatdjanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig novekményes értékeket

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Avezérl§ automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A
kezddpont fligg a zsebben rendelkezésre all6 helytdl.

B Avégsd mélység eldpoziciondlasanak megkozelitési sugara
allandg, igy fliggetlen a szerszam fogasvételi szogétdl.

= Ha M110 aktiv a mdvelet alatt, akkor ezalatt a kompenzalt korivek
el6tolasa ennek megfeleléen csokken.

B Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q15, a vezérlé
hibalzenetet jelenit meg.

m A ciklus figyelembe veszi az M109 és M110 mellékfunkcidkat.
A vezérl6 belsd és kilsd konturoknal a korivek elétolasat a
szerszam forgacsoléélénél dllandodan tartja.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A posAfterContPocket (201007 sz.) gépparaméterekkel a
konturzseb megmunkaldasa utani magatartast hatarozza meg.

= PosBeforeMachining: Visszatérés a kezdépoziciora

= ToolAxClearanceHeight: Szerszamtengely pozicionalasa
biztonsagi magassagra.
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Ciklusok: Konturzseb | Ciklus 23 FENEKSIMITAS

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
Szerszam megmunkalasi sebessége bemeruléskor mm/percben
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q208 El6tolas visszahuzaskor ?

A szerszam megmunkalasi sebessége mmy/percben, a
megmunkalasi mdvelet utani visszahuzaskor. Ha Q208 = 0, akkor a
vezérl6 a szerszamot a Q12 el6tolassal huzza vissza.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
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9.8 Ciklus 24 OLDALSIMITAS

ISO-programozas
G124

Alkalmazas

A 24 OLDALSIMITAS ciklussal tavolithatja el a ciklus 20-ban
programozott simitasi rahagyast az oldalon. Ez a ciklus egyeniranyu
vagy ellenirdnyd marasként is futtathato.

A ciklus 24 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

® Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL CONTOUR

m Ciklus 20 KONTURADATOK

m adott esetben ciklus 21 ELOFURAS

B adott esetben ciklus 22 KINAGYOLAS

Felhasznalt témak
® Ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS (opci6 #167)

Tovabbi informacié: "Ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS (opcié
#167)", oldal 353

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a szerszamot a munkadarab felllete folé pozicionalja,
araallas kezd6pontjara. Ez a pozicio a sikban az érint6 ivbdl
adaodik, ami mentén a vezérlé mozgatja a szerszamot a kontur
megkozelitésekor

2 A szerszam ezutdn az elsé fogasvételi mélységig mozog a
programozott fogasvételi eltolassal

3 Avezérl§ a konturt érintd iven megkozeliti meg a teljes kontur
elkészultéig. A vezérlé minden alkonturt kilon simit

4 Avezérld érint csavarvonalas iven kozeliti meg a simitasi
konturt, majd halad azon végig. A csavarvonalas mozgas kezdési
magassaga a Q6 biztonsagi tavolsag 1/25-0d része, legfeljebb
azonban a fennmarado utolsé mélységi fogasvétel a végleges
mélység felett

5 Végll a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a
biztonsagi magassagra vagy a ciklus el6tti utolsé
programozott poziciora. A magatartas fligg a
posAfterContPocket (201007 sz.) gépparamétertdl.

A vezérl6 a kezdépontot a megmunkalas sorrendjétél is
fliggévé teszi. Amennyiben a simitéciklust ekkor a GOTO
gombbal és az NC programmal inditja, a kezdépont mashol
lehet, mint amikor az NC programot a meghatarozott
sorrendben végrehajtja.

294 HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalé ciklusok programozésa | 10/2022



Ciklusok: Konturzseb | Ciklus 24 OLDALSIMITAS

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérl6 a szerszamot

a ciklus végét kovetden csak a szerszamtengely iranyaban
poziciondlja biztonsagi magassagra. A vezérld nem pozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sikban. Utkozésveszély éll fenn!

> Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 0sszes koordinatajanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig novekményes értékeket

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Ha a ciklus 20-ban nincs rahagyas meghatarozva, a vezérld
megjeleniti a ,Szerszamsugar tul nagy” hibatizenetet.

B Ha végrehajtja a ciklus 24-t még mieldtt a ciklus 22-vel kinagyolt
volna, ugy a nagyolo szerszam radiuszanak értéke ,0".

m A vezérl6 automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A

kezddpont fligg a zsebben rendelkezésre all6 helytél és a ciklus
20-ban beprogramozott rahagyastol.

® Ha M110 aktiv a mdvelet alatt, akkor ezalatt a kompenzalt korivek
elétolasa ennek megfeleléen csokken.

® Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q15, a vezérlé
hibalzenetet jelenit meg.

m A ciklust egy koszoriilé szerszammal hajthatja végre.

® A ciklus figyelembe veszi az M109 és M110 mellékfunkcidkat.
A vezérl6 belsd és kilsé konturoknal a korivek elétolasat a
szerszam forgacsoloélénél dllanddan tartja.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv
Megjegyzések a programozashoz

® Az oldalsimitdsi rahagyas (Q14) és a simitdszerszam sugara
osszegének kisebb kell hogy legyen, mint az oldalsimitasi
rahagyas (Q3, Ciklus 20) és nagyoldszerszam sugaranak
0sszege.

B A Q14 oldalrdhagyas a simitaskor megmarad, tehat kisebbnek
kell lennie, mint a ciklus 20 rahagyasanak.

B A 24-es ciklust konturmarashoz is hasznalhatja. Ehhez:

= a megmunkalando konturt egyetlen szigetként (zsebhatar
nélkdl) kell meghataroznia

m A ciklus 20-ban a simitasi réhagyas (Q3) értéke legyen
nagyobb, mind a simitasi rahagyas Q14 + az alkalmazott
szerszam sugaranak 0sszege
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Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A posAfterContPocket (201007 sz.) gépparaméterekkel a
konturzseb megmunkaldasa utani magatartast hatarozza meg:

m PosBeforeMachining: Visszatérés a kezdépoziciora.

= ToolAxClearanceHeight: Szerszamtengely pozicionalasa
biztonsagi magassagra.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q9 Forgasirany ? Orajaras = -1
Megmunkalasi irany:

+1: Ora jarasaval ellentétes forgas
-1: Ora jéréséaval megegyezé forgés
Megadas: -1, +1

Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
Szerszam megmunkalasi sebessége bemeruléskor mm/percben
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q14 Simito rahagyas oldalt ?

A Q14 oldalrahagyas a simitas utan megmarad. A rahagyasnak
kisebbnek kell lennie, mint a ciklus 20-ban megadott rahagyas. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q438 ill. Q5438 Uregeldszerszam szama/ neve?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl6 a
kontur nagyolasat végezte. Az elénagyold szerszam alkalmazdasa

a funkciogomb hasznalataval kozvetlenll a szerszamtablazatbol

is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét is megadhatja

a Szerszamnév funkciégombbal parancslécbdl torténd
kivalasztasdval. A vezérl6 automatikusan beszurja a zaro idézdjelet
a beviteli mez&bdl valé kilépéskor.

Q438=-1: Az utoljara alkalmazott szerszam lesz a nagyolo
szerszam (standard magatartds)

Q438=0: Ha nem volt elénagyolas, adjon meg egy 0 sugaru
szerszamszamot. Ez dltaldban a 0 szamu szerszam.

Bevitel: -1...+32767.9 alternativan 255 karakter

9.9 Ciklus 270 KONTURVONAL ADATAI

ISO-programozas
G270

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal kiilonbozé tulajdonsagokat hatarozhat meg a 25
ATMENO KONTUR ciklusrél.

Megjegyzések

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmodban tudja
végrehajtani.

®  Aciklus 270 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a ciklus 270 az NC
programban valé meghatarozdsa utan azonnal érvénybe Iép.

m A ciklus 270 alkalmazasakor ne hatdrozzon meg sugarkorrekciot
a kontur alprogramban.

= Aciklus 270-et a ciklus 25 el6tt hatarozza meg.
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Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q390 Type of approach/departure?

A raallas/kijaratas modjanak meghatarozasa:

1: Konturra raallas koriv mentén érintélegesen

2: Konturra raallas egyenes mentén érintélegesen

3: Konturra raallas merélegesen

0 és 4: Raallas vagy kijaratas nem torténik.

Megadas: 1, 2, 3

Q391 Sugarkorrekcié (0=R0/1=RL/2=RR)?
Szerszamsugar-korrekcié meghatarozasa:

0: Meghatarozott kontur megmunkaldsa sugarkorrekcié nélkdl

1: Meghatarozott kontdr megmunkaldsa balra korrigalt
sugarkorrekcioval

2: Meghatarozott kontur megmunkalasa jobbra korrigalt
sugarkorrekcioval

Megadas: 0, 1, 2
Q392 Megkozelités/eltavolodas sugara?

Csak akkor Iép érvénybe, ha az érinté megkozelitést korpalyan
valasztotta (Q390=1). A megkdzelités/elhagyds ivének sugara

Megadas: 0...99999.9999

Q393 Kozépponti szog?

Csak akkor lép érvénybe, ha az érinté megkozelitést korpalyan
valasztotta (Q390=1). A megkozelités ivének nyitasi szoge
Megadas: 0...99999.9999

Q394 Tavolsag a segédponttol?

Csak akkor Iép érvénybe, ha az érinté megkozelitést egyenesen
vagy derékszogben valasztotta (Q390=2 vagy Q390=3). A
segédponttdl valo tavolsag, amelybdl a vezérlé megkozeliti a
konturt.

Megadas: 0...99999.9999

2
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9.10 Ciklus 25 ATMENO KONTUR

ISO-programozas
G125

Alkalmazas
Ez a ciklus a 14 KONTURGEOMETRIA ciklussal egydtt lehetévé teszi
nyitott és zart konturok megmunkalasat.

A 25 ATMENO KONTUR ciklus a pozicionaléd mondatokkal torténd
konturfeldolgozassal szemben jelentds elényoket nyuijt:

m A vezérl6 fellgyeli az aldmarasok és kontursériilések
megmunkalasat (kontur ellenérzése grafikus teszttel)

B Amennyiben a szerszam sugara tul nagy, a konturt a belsé
sarkoknal adott esetben utélag meg kell munkalni

= A megmunkalas teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyud
forgacsolassal lehet végrehajtani, a marasi moéd megmarad, ha
tukrozi a konturokat

m Tobb fogasvétel esetén a vezérlé a szerszamot oda-vissza
mozgathatja: ezaltal csokken a megmunkalasi idé

B Az ismételt nagyolasi és simitasi muveletek végrehajtasa céljabdl
rahagyast lehet megadni.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérl6 a szerszamot

a ciklus végét kovetden csak a szerszamtengely iranyaban
poziciondlja biztonsagi magassagra. A vezérld nem pozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sikban. Utkozésveszély éll fenn!

> Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatdjanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig novekményes értékeket

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Avezérl6 csak a 14 KONTURGEOMETRIA ciklus elsd cimkéjét
veszi figyelembe.

m Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhatdé memaria
mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet programozhat egy
SL ciklusban.

= Ha M110 aktiv a mdvelet alatt, akkor ezalatt a kompenzalt korivek
el6tolasa ennek megfeleléen csokken.

B Aciklust egy koszorild szerszammal hajthatja végre.

m A ciklus figyelembe veszi az M109 és M110 mellékfunkcidkat.

A vezérl6 belsd és kilsd konturoknal a korivek elétolasat a
szerszam forgacsoléélénél dllandodan tartja.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Megjegyzések a programozashoz
® A ciklus 20 KONTURADATOK -ra nincs szUkség.

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

= Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur alprogramban, gy
azokat a kontur alprogramban kell megadnia, vagy kiszamitania.
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Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter
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Q1 Marasi melyseg ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Md felszinenek koordinataja ?
A munkadarab fellletének abszolut koordinatdja
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Biztonsagi magassag ?
Magassag, amelyen a szerszam nem (itkozik a munkadarabbal

(kdzbensé pozicionalaskor és a ciklus végén a visszahuzaskor) Az
érték abszolut értelma.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6tolasi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q15 Marasfajta ? Ellenirnyu = -1

+1: Egyenirdnyd mards

-1: Elleniranyld maras

0: Egyeniranyu és elleniranyd maras valtakozva, tobb fogasban
Megadas: -1, 0, +1
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Segédabra Paraméter

Q18 ill. QS18 Nagyolo szerszam?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl§

a kontur elénagyolasat végezte. Az el6nagyold szerszam
alkalmazasa a funkcibgomb hasznalataval kozvetlendl a
szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét

is megadhatja a Szerszamnév funkciégombbal parancslécbdl
torténd kivalasztasaval. A vezérld automatikusan beszurja a zard
idézdjelet a beviteli mez&bdl valo kilépéskor. Ha nincs elénagyolas,
adjon meg "0" értéket; ha azonban egy szamot vagy egy nevet ad
meg, a vezérlé csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket nem
tudott elénagyolni. Ha a vezérld a nagyolni kivant kontdrt nem tudja
oldalrol megkozeliteni, akkor a vezérld valtakozo irdnyu beszurassal
végzi a marast; ezért a TOOL.T szerszamtablazatban meg kell
hatdroznia a szerszam LCUTS vagoélhosszat és ANGLE maximalis
fogasvételi szogét.

Bevitel: 0...99999.9 alternativan 255 karakter

Q446 Jovahagyott maradékanyag?

Adja meg, hogy hogy milyen mm értékig fogadja el a konturon
megmarado anyagot. Ha pl. 0,01 mm-t ad meg, a vezérl6 0,01 mm
maradékanyag-vastagsag felett mar nem munkalja meg a maradék
anyagot.

Bevitel: 0.001...9.999

Q447 Maximalis csatlakozé tavolsag?

Ketté finomnagyolandé terilet kdzotti maximalis tdvolsag. Ezen
tavolsagon belll a vezérl6 elemelkedés nélkil a megmunkalasi
mélységen halad végig a konturon.

Bevitel: 0...999.999

Q448 Palyahosszabbitas?

A szerszampalya kontur elején és végeén vald
meghosszabbitasanak értéke. A vezérl6 a szerszampalyat mindig
parhuzamosan a konturral hosszabbitja meg.

Bevitel: 0...99.999

Példa
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9.11 ciklus 275 KONTURNUT ORVENYMAR.

ISO-programozas
G275

Alkalmazas

Ez a ciklus - a 14 KONTUR ciklussal egyditt - lehet&ve teszi nyitott
és zart hornyok vagy konturhornyok teljes megmunkalasat
orvénymarassal.

A cikloid marassal nagy megmunkaldsi mélységek és sebességek
érhetdk el, mert a megmunkalasok egyenletes elosztasa segit a
szerszamot éré koptato hatdsok megel6zésében. Szerszambetétek
hasznalataval a teljes megmunkalasi hossz kihasznalhato, ndvelve
a fogankénti forgacsmennyiséget. Masfeldl a cikloid maras védi

a gép mechanikai elemeit. Amennyiben jelen marasi modszert
kombindlja AFC integralt adaptiv el6tolas-vezérléssel (opcid 45),
jelentds idémegtakaritas érhet6 el.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi kézikonyv

A ciklus paraméterek kivalasztasatél figgben az alabbi
megmunkalasi lehetdségek allnak rendelkezésre:

= Teljes megmunkalds: Nagyolas, oldalsimitas
® (Csak nagyolas
® (Csak oldalsimitas

Séma: Futtatas SL-ciklusokkal
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURGEOMETRIA
13 CYCL DEF 275 KONTURNUT ORVENYMAR.
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Ciklus lefutasa
Nagyolas zart horonynal

Zart hornyok konturleirasat mindig egy egyenes mondattal (L-
mondattal) kell kezdeni.

1 A szerszam pozicionald logikaval raall a konturleiras
kezddpontjara, és a szerszamtablazatban meghatarozott
bemerllési szoggel ingamozgassal mozog az elsd fogasvételi
mélységre. A bemerllési stratégiat a Q366 paraméterrel
hatarozza meg

2 Avezérld a kontur végpontja felé koriven mozogva kinagyolja a
hornyot. A koriven mozogva a vezérlé elmozgatja a szerszamot
a megmunkalds iranyaban egy, On dltal meghatarozhato
fogdsvételi tdvolsdggal (Q436). A koriven vald egyenirdnyu vagy
elleniranyd mozgast a Q351 paraméterben hatarozhatja meg

3 A kontur végpontjaban a vezérld a biztonsagi magassagra viszi a
szerszamot, majd visszahuzza azt a konturleiras kezd6épontjaba

4 Afolyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
horonymélységet

Simitas zart horonynal

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyast, a vezérl§ elvégzi a horony
oldalainak simitasat, akar tobb fogasvétellel is, ha Ugy adta meg.
A meghatarozott kezdépontbdl kiindulva a vezérld érinté iranyban
kozeliti meg a horony falat. Figyelembe veszi az egyeniranyu és
elleniranyd marast.

Nagyolas nyilt horonynal

Nyitott hornyok konturleirasat mindig egy approach-mondattal
(APPR) kell kezdeni.

1 A szerszam pozicionald logikaval raall a megmunkalas
kezd6pontjara, ami az APPR-mondatban meghatarozott
paraméterekbdl adodik, és ott beall merdlegesen az elsé
fogasvételre.

2 Avezérl§ a kontur végpontja felé koriven mozogva kinagyolja a
hornyot. A kériven mozogva a vezeérl6 elmozgatja a szerszamot
a megmunkalds iranyaban egy, On altal meghatarozhato
fogasvételi tavolsaggal (Q436). A koriven vald egyeniranyu vagy
elleniranyl mozgast a Q351 paraméterben hatarozhatja meg

3 Akontur végpontjaban a vezérl§ a biztonsagi magassagra viszi a
szerszamot, majd visszahuzza azt a konturleiras kezdépontjaba

4 Afolyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
horonymeélységet

Simitas nyilt horonynal

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyast, a vezérld elvégzi a horony
oldalainak simitasat, akar tobb fogasvétellel is, ha Ugy adta meg.
Az APPR-mondatbab meghatarozott kezdépontbdl kiindulva a
vezérld érintd iranyban kozeliti meg a horony falat. Figyelembe
veszi az egyeniranyu vagy ellenirdnyd marast
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérl6 a szerszamot

a ciklus végét kovetden csak a szerszamtengely iranyaban
poziciondlja biztonsagi magassagra. A vezérld nem pozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sikban. Utkozésveszély éll fenn!

> Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatdjanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig novekményes értékeket

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

®m Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memdria
mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet programozhat egy
SL ciklusban.

B Avezérlbnek nincs szuksége a 20 KONTURADATOK ciklusra a
ciklus 275-hoz.

= A ciklus figyelembe veszi az M109 és M110 mellékfunkciokat.
A vezérl6 belsé és kilsd konturoknal a korivek elétoldsat a
szerszam forgdcsoloélénél allandodan tartja.

Tovabbi informacidk: Klartext programozas felhasznaloi
kézikonyv
Megjegyzések a programozashoz

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

= A 275 KONTURNUT ORVENYMAR. ciklus alkalmazasakor a
14 KONTURGEOMETRIA-ban csak egy kontur alprogramot
hatdrozhat meg.

B Ahorony kdzépvonalat a kontur alprogramban minden
rendelkezésre allo palyafunkcidval tudja meghatarozni.

m Egy zart horony kezdépontja nem lehet a kontur sarokpontjaban.
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Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q215 Megmunkalasi terjedelem (0/1/2)?

Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa:

0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas

oldal- és fenéksimitas csak akkor végezhetd, ha a meghatérozott
rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2
Y Q219 Horony szélessége ?

A horony szélességének megaddsa, ami parhuzamos a
megmunkalasi sik melléktengelyével. Ha a horony szélessége
megegyezik a szerszam atmérdjével, a vezérld hosszfuratot mar.

Maximalis horonyszélesség nagyolaskor: Szerszam atmeérdjének
kétszerese

Megadas: 0...99999.9999

‘021’9‘ X Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q436 Fogasvétel ford.-ként?

Az az érték, amellyel a vezérl fordulatonként elmozgatja a
szerszamot a megmunkalas iranyaban. Az érték abszolut értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Mardsi mod. Az orsé forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyd maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl§ atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valdsul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q368
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Segédabra

Q206
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Q200 Q36 Q204
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X

Paraméter

Q201 Mélység ?

A munkadarab felllete és a horony alja kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. 0-nal
nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

szerszam megmunkaldsi sebessége mélységre valo
poziciondlaskor mm/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a féorso tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszam megmunkaldsi sebessége oldal- és fenéksimitaskor
mm/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkozés. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?

Bemerdilési stratégia:

0 = merdleges fogasvétel. A vezérl§ merélegesen vesz fogast,
tekintet nélkll a szerszamtablazatban meghatdrozott fogasvételi
ANGLE sz0g értékére

1 = funkcioé nélkul

2 = valtakoz¢ iranyu fogasvétel. A szerszamtablazatban az aktiv
szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenlé 0-aval.
Ellenkezé esetben a vezérld hibaltizenetet kild

Megadas: 0, 1, 2 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekmeényes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q439 Elétolas referencia (0-3)?

Annak meghatérozasa, hogy mire vonatkozik a programozott
elétolas:

0: Az el6tolas a szerszam kozéppontjanak palydjara vonatkozik
1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palydjara

2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoéélére, egyébként a kozéppont palyajara vonatkozik

3: Az el6tolds mindig a szerszam vagoélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2,3

Példa

w
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9.12 Ciklus 276 KONTURVONAL 3D

ISO-programozas
G276

Alkalmazas

A 14 KONTURGEOMETRIA és 270 KONTURVONAL ADATAI
ciklusokkal egyutt ez a ciklus is lehetdvé teszi nyitott és zart
konturok megmunkalasat. Akar automatikus maradékanyag-
felismeréssel is dolgozhat. Ezaltal példaul belsé sarkokat utélag is
megmunkalhat egy kisebb szerszammal.

A 276 KONTURVONAL 3D ciklus a 25 ATMENO KONTUR ciklushoz
képest a szerszamtengely azon koordinataival is képes dolgozni,
amelyek kontur alprogramban hatarozott meg. Ezért ez a ciklus 3-
dimenzids konturokat is képes megmunkalni.

Ajanlott a 270 KONTURVONAL ADATAI ciklust a 276
KONTURVONAL 3D ciklus elé beprogramozni.

Ciklus lefutasa

Kontur megmunkalasa fogasvétel nélkiil: Marasi mélység Q1=0

1 A szerszam a megmunkalas kezdépontjara mozog. Az adott
kezd&pont a kivalasztott marasi maéd elsé konturpontjatol és a
korabban meghatarozott 270 KONTURVONAL ADATAI ciklus
paramétereitél fligg, mint pl. a Megkozelités tipusa-tol. A vezérld
a szerszamot az els@ fogasvételi mélységre mozgatja

2 Avezérl§ a korabban meghatarozott 270 KONTURVONAL
ADATAI ciklus adatainak megfeleléen a konturra all, majd
végrehajtja a megmunkalast a kontur végeéig

3 Akontur végén az elhagyasi mozgas a 270 KONTURVONAL
ADATAI ciklusnak megfelel&en torténik

4 Végezetll a vezérld a szerszamot biztonsagi magassagra
poziciondlja

Kontir megmunkalasa fogasvétellel: Marasi mélység Q1 nem

egyenlo 0-val és fogasvételi mélység Q10 meghatarozott

1 A szerszam a megmunkalas kezdépontjara mozog. Az adott
kezd&pont a kivalasztott marasi maéd elsé konturpontjatol és a
korabban meghatarozott 270 KONTURVONAL ADATAI ciklus
paramétereitél fligg, mint pl. a Megkozelités tipusa-tol. A vezérld
a szerszamot az els@ fogasvételi mélységre mozgatja

2 Avezérl§ a korabban meghatarozott 270 KONTURVONAL
ADATAI ciklus adatainak megfeleléen a konturra all, majd
végrehajtja a megmunkalast a kontur végéig

3 Haamegmunkalasra egyiranyu és elleniranyd mozgas van
kivalasztva (Q15=0), a vezérlé valtakozva végzi azt. A fogasvételi
mozgast a kontur végén és kezdépontjanal hajtja végre. Ha Q15
nem egyenlé O-val, a vezérl6 a szerszamot visszapozicionalja
biztonsagi magassagra a megmunkalas kezdépontjahoz, majd
onnan a kovetkezd fogasvételi mélységre

4 Az elhagyasi mozgds a 270 KONTURVONAL ADATAI ciklusnak
megfeleléen torténik

5 A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott
mélységet

6 Végezetll a vezérld a szerszamot biztonsagi magassagra
poziciondlja
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert
ToolAxClearanceHeight-ra allitotta be, a vezérl6 a szerszamot

a ciklus végét kovetden csak a szerszamtengely iranyaban
poziciondlja biztonsagi magassagra. A vezérld nem pozicionalja a
szerszamot a megmunkalasi sikban. Utkozésveszély éll fenn!

> Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a
megmunkalasi sik 6sszes koordinatdjanak megadasaval, pl.
L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne
pedig novekményes értékeket

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szerszamot a ciklushivas el&tt egy akadaly mogé
poziciondlja, Ugy az Utkozéshez vezethet.

> A szerszamot ezért a ciklushivas el6tt gy pozicionalja, hogy a
vezérl§ a kontur kezdépontra tkozés nélkil megkozelithesse

> Ha a szerszam pozicioja a ciklushivaskor a biztonsagi
magassag alatt van, a vezérld hibalizenetet kild

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

= Ha a kozelité és elhagyd mozgashoz APPR- és DEP-mondatokat
alkalmaz, a vezérld ellendrizni fogja, hogy ezen kozelité és
elhagyd mozgasok sértik-e a konturt.

B Haa 25 ATMENO KONTUR ciklust alkalmazza, a 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban csak egy alprogramot hatarozhat
meg.

m Aciklus 276 mellé gjanlott a 270 KONTURVONAL ADATAI ciklust
alkalmazni. A 20 KONTURADATOK ciklusra azonban ezzel
ellentétben nincs szlkség.

m Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaria
mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet programozhat egy
SL ciklusban.

® Ha M110 aktiv a mdvelet alatt, akkor ezalatt a kompenzalt korivek
elétolasa ennek megfeleléen csokken.

m A ciklus figyelembe veszi az M109 és M110 mellékfunkcidkat.

A vezérl6 belsd és kilsé konturoknal a korivek elétolasat a
szerszam forgacsoléélénél dllandodan tartja.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaloi
kézikonyv
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Megjegyzések a programozashoz

® A kontur alprogram elsé NC mondatanak tartalmaznia kell
értékeket mind a harom, X, Y és Z tengelyen.

m A mélység paraméter eldjele hatdrozza meg a megmunkalas
iranyat. Ha a mélység = 0 értéket programozza be, a vezérl6 a
szerszamtengely kontur alprogramban megadott koordinatait
alkalmazza.

= Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur alprogramban, gy
azokat a kontur alprogramban kell megadnia, vagy kiszamitania.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q1 Marasi melyseg ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kdzo6tti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Biztonsagi magassag ?

Magassag, amelyen a szerszam nem Utkozik a munkadarabbal
(kdzbensd pozicionaldskor és a ciklus végén a visszahuzdaskor) Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6tolasi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q15 Marasfajta ? Ellenirnyu = -1

+1: Egyeniranyu maras

-1: Ellenirdnyd maras

0: Egyeniranyu és elleniranyl maras valtakozva, tobb fogasban
Megadas: -1, 0, +1

Q18 ill. QS18 Nagyolo szerszam?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl4

a kontur elénagyolasat végezte. Az elénagyold szerszam
alkalmazasa a funkciogomb hasznalataval kozvetlenil a
szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét

is megadhatja a Szerszamnév funkciégombbal parancsléchdl
torténd kivalasztasaval. A vezérl§ automatikusan beszurja a zaro
idézgjelet a beviteli mezdbdl valo kilépéskor. Ha nincs elénagyolas,
adjon meg "0" értéket; ha azonban egy szamot vagy egy nevet ad
meg, a vezérl6 csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket nem
tudott el6bnagyolni. Ha a vezérl§ a nagyolni kivant konturt nem tudja
oldalrél megkozeliteni, akkor a vezérl§ valtakozo iranyu beszurassal
végzi a marast; ezért a TOOL.T szerszamtablazatban meg kell
hataroznia a szerszam LCUTS vagoéélhosszat és ANGLE maximalis
fogasvételi szogeét.

Bevitel: 0...99999.9 alternativan 255 karakter
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Segédabra Paraméter

Q446 Jovahagyott maradékanyag?

Adja meg, hogy hogy milyen mm értékig fogadja el a konturon
megmarado anyagot. Ha pl. 0,01 mm-t ad meg, a vezérl6 0,01 mm
maradékanyag-vastagsag felett mar nem munkalja meg a maradék
anyagot.

Bevitel: 0.001...9.999

Q447 Maximalis csatlakozo tavolsag?

Kettd finomnagyolandd terilet kozotti maximalis tavolsag. Ezen
tavolsagon belll a vezérld elemelkedés nélkil a megmunkalasi
mélységen halad végig a konturon.

Bevitel: 0...999.999

Q448 Palyahosszabbitas?

A szerszampalya kontur elején és végén vald
meghosszabbitdsanak értéke. A vezérld a szerszampalyat mindig
parhuzamosan a konturral hosszabbitja meg.

Bevitel: 0...99.999

o
o
o
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9.13 Programozasi példak

Példa: zseb nagyolasa és finomnagyolasa SL ciklusokkal

T T T 1
05 60 90 100

; Elénagyold szerszam hivas, atmeéré 30

; Szerszam kijaratasa

w
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; Elénagyolas ciklus hivas
; Szerszam kijaratasa

; Finomnagyolé szerszam hivas, atméré 8

; Finomnagyolas ciklus hivas
; Szerszam kijaratasa
; Program vége

; Kontur alprogram
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Ciklusok: Kontirzseb | Programozasi példak

Példa: Szuperponalt konturok el6furasa, nagyolasa és
simitasa SL ciklussal

: Furd szerszam hivas, atméré 12

; Szerszam kijaratasa

; El6furas ciklus hivas
; Szerszam kijaratasa

; Nagyold/simité szerszam hivasa, D12

w
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; Nagyolo ciklus hivas

: Fenéksimitas ciklushivas

; Oldalsimitas ciklushivas
; Szerszam kijaratasa
; Program vége

; Kontur alprogram 1: bal zseb

; Kontur alprogram 2: jobb zseb

; Kontur alprogram 3: bal négyszogletes sziget

; Kontur alprogram 4: jobb négyszogletes sziget
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Ciklusok: Kontirzseb | Programozasi példak

Példa: Atmené kontur

: Szerszamhivas, atmérd 20

; Szerszam kijaratdasa

: Ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége

; Kontur alprogram

w
-
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | OCM ciklusok (opci6 167)

10.1 OCM ciklusok (opcié 167)

OCM ciklusok

Altalanos

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.
A funkciét a gép gyartdja engedélyezi.

Az OCM (Optimized Contour Milling) ciklusok lehetévé teszik

komplex konturok 0sszeallitasat alkonturokbdl. Ezek joval

hatékonyabbak, mint a 22 - 24 ciklusok. Az OCM ciklusok alabbi

funkciokat nyujtjak:

®= Nagyolasnal a vezérl pontosan betartja a megadott bemarasi
szoget

m Zsebek mellett szigeteket és nyitott zsebeket is meg tud
munkalni

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® Egy OCM ciklusban legfeljebb 16 384 konturelemet tud
beprogramozni.

= Az OCM ciklusok és az ezekkel programozott
megmunkalasi mlveletek atfogo és komplex
belsé szamitasokat végeznek. Biztonsagi okokbdl
megmunkalas el6tt mindig futtasson grafikus
programtesztet | Ez egy egyszerd mod annak
kideritésére, hogy a vezérlé altal kiszamitott
megmunkalas a kivant eredményt hozza-e.

Bemarasi sz6g

Nagyolasnal a vezérl6é pontosan betartja a bemarasi szoget. A
bemarasi szoget kozvetve a palya atlapolassal tudja meghatarozni.
A palya atlapolas maximalis értéke 1,99, ez majdnem 180°-0s
szognek felel meg.
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Kontur

A konturt a CONTOUR DEF / SEL CONTOUR-vel, vagy a 127x OCM-
alakciklusokkal hatdrozza meg.

A zart zsebeket a ciklus 14 alkalmazdasaval is meg tudja hatarozni.
A megmunkaldsi méreteket, mint példaul mardsi mélység, rahagyas
és biztonsagi magassag, kozpontilag adja meg a 271 OCM
KONTURADATOK ciklusban vagy a 127x alakciklusokban.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

A CONTOUR DEF / SEL CONTOUR-ban az elsé kontur egy zseb

vagy egy korldtozas lehet. Az ezt kdvetd konturokat szigetként vagy

zsebként programozza. A nyitott zsebeket korlatozas és sziget

alkalmazasaval tudja programozni.

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

» CONTOUR DEF beprogramozasa

> Az elsé konturt zsebként, a masodikat pedig szigetként hatarozza
meg

> Ciklus 271 OCM KONTURADATOK meghatarozasa

» Ciklusparaméter Q569=1 programozasa

> Avezérld az elsé konturt nem zsebként értelmezi, hanem nyitott
korlatozasnak. Ezaltal a nyitott korlatozasbol és az azt kbvetden
beprogramozott szigetbdl egy nyitott zseb jon Iétre.

> 272 OCM NAGYOLAS ciklus meghatarozasa

Programozasi Utmutatasok:

m Az elsé konturon kivil esé kovetd kontlrokat a vezérlé
nem veszi figyelembe.

B Arészkontdr elsd mélysége a ciklus mélysége. Erre
a mélységre van programozott kontur korlatozva. A
tovabbi részkontirok nem lehetnek mélyebbek, mint a
ciklus mélysége. Ezért alapvetéen a legmélyebb zsebbel
kezdunk.

OCM-alakciklusok:

Az OCM-alakciklusokban az alak egy zseb, sziget vagy egy
korlatozas lehet. Sziget vagy nyitott zseb programozasahoz
hasznalja a 128x.ciklusokat.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Programozza az alakzatot a 127x ciklusokkal

> Ha az elsd alak sziget vagy nyitott zseb, programozza a 128x
hataroldciklust

> 272 OCM NAGYOLAS ciklus meghatarozasa
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | OCM ciklusok (opci6 167)

Séma: Végrhajtas OCM ciklusokkal
0 BEGIN OCM MM

'1"2 CONTOUR DEF

.1"3 CYCL DEF 271 OCM KONTURADATOK
.1“6 CYCL DEF 272 OCM NAGYOLAS

.1”7 CYCL CALL

i.O CYCL DEF 273 OCM FENEKSIMITAS
5'1 CYCL CALL

;4 CYCL DEF 274 OCM OLDALSIMITAS
55 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM OCM MM
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Maradék anyag megmunkalasa

A ciklusok nagyolasnal lehetévé teszik, hogy nagyobb
szerszamokkal végezze el az el6zetes megmunkalast, majd a kisebb
szerszamokkal tavolitsa el a maradék anyagot. A vezérl§ a simitas
soran is figyelembe veszi a korabban kimunkalt anyagot, és nem
kerdl sor a simitoszerszam tulterhelésére.

Tovabbi informacio: "Példa: Nyitott zseb és finomnagyolas OCM
ciklusokkal', oldal 379

0 B Ha a nagyolas utan a belsd sarkokban anyag marad,
hasznaljon egy kisebb nagyoldszerszamot, vagy
hatarozzon meg egy tovabbi nagyolast kisebb
szerszammal.

B Ha nem tudja a belsd sarkot teljesen kimunkalni, a
vezeérld letoréskor megsértheti a konturt. A kontur
sérilésének megakadalyozasa érdekében, lgyeljen az
alabbi folyamatra.

Folyamat maradék anyag esetén a bels6 sarkokban

A példa bels¢ kontur olyan szerszamokkal torténd kimunkalasat
mutatja, amelyeknek nagyobb a sugara, mint a programozott
konturnak. A kisebb szerszamsugarak ellenére anyag marad a
kontur belsé sarkainal a kimunkalas soran, amit a vezérlé a tovabbi
simitasok és letorés soran figyelembe vesz.

A példaban haszndlja az alabbi szerszamokat:
MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm
MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm
MILL_D6_FINISH, @ 6 mm
NC_DEBURRING_D6, @ 6 mm

A példa bels¢ sarka 4 mm-es sugaru
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Nagyolas

> Kontur elénagyoldsa a MILL_D20_ROUGH szerszammal

> Avezérlé figyelembe veszi a Q578 BELSO SAROK TENYEZO Q-
paramétert, amivel 12 mm-es belsd sugar adodik az elénagyolas
soran.

A kiad6dd belsé sugar:
Rr+(Q578 *Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

> Kontur uténagyolasa a kisebb MILL_D10_ROUGH szerszammal

> A vezérlé figyelembe veszi a Q578 BELSO SAROK TENYEZO Q-
paramétert, amivel 6 mm-es belsé sugar adddik az elénagyolas
soran.

A kiadodd belsé sugar:
R+ (Q578 *Ry)
5+ (0,2*5)=6

-1: Az utoljara alkalmazott szerszam lesz a
nagyolo szerszam

w
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Simitas
Kontur simitasa a MILL_D6_FINISH szerszammal

v Vv

Simitészerszammal lehetéveé valnak a 3,6 mm-es belsd sugarak.
Ez azt jelenti, hogy a simitdszerszam ki tudna munkalni a
megadott 4 mm-es belsé sugarat. A vezérl6 tovabba figyelembe
veszi a MILL_D10_ROUGH nagyolo szerszam anyagmaradékat.
A vezérl6 az el8z8 nagyold szerszam 6 mme-es belsd sugaraval
allitja eld a konturt. Ezaltal a simitémaro tulterhelése minden
esetben elkerllhetd.

A kiadodd belsé sugar:
Rr+(Q578 *Ry)
3+(0,2*3)=3,6

-1: Az utoljara alkalmazott szerszam lesz a
nagyolo szerszam

Letorés

> Kontur letorése: A ciklus definidlasa soran meg kell hataroznia a
nagyolas utolsé nagyoldszerszamat.

Ha a simitdszerszamot nagyolo szerszamként
alkalmazza, a vezérlé megsérti a konturt. A vezérlé
ebben az esetben azt feltételezi, hogy a simitomaré 3,6
mm-es belsd sugarral munkalta le a konturt. Azonban a
simitomaro le van korlatozva 6 mm-es belsé sugarra az
el6z6 nagyold megmunkalas altal.

Az utolsé nagyolas nagyolé szerszama
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OCM-ciklusok pozicionalasi logikaja

A szerszam most a biztonsagi magassag folé van pozicionalva:

1 Avezérld a szerszamot gyorsmenettel a kezdépontra viszi a
megmunkalasi sikban.

2 Aszerszam FMAX-val a Q260 BIZTONSAGI MAGASSAG-ra, és
ezutan a Q200 BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra megy.

3 Avezérl§ ezutan a szerszamot a szerszamtengelyben
poziciondlja Q253 ELOTOL.-val. ELOTOL. ELOPOZIC.KOR a
kezd&pontra.

A szerszam most a biztonsagi magassag ald van pozicionalva:

1 Avezérld gyorsmenetben a Q260 BIZTONSAGI MAGASSAG-ra
viszi a szerszamot.

2 A szerszam FMAX-val a megmunkalasi sikban a kezd&pontra,
majd a Q200 BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra all.

3 Avezérl§ ezutan a szerszamot a szerszamtengelyben
pozicionalja Q253 ELOTOL.-val ELOTOL. ELOPOZIC.KOR a
kezd&pontra

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® A Q260 BIZTONSAGI MAGASSAG-ot a vezérld a 271
OCM KONTURADATOK ciklusbdl vagy az alakciklusokbal
veszi.

= A Q260 BIZTONSAGI MAGASSAG csak akkor érvényes,
ha a biztonsagi magassag pozicidja a biztonsagi
tavolsagon kivl esik.
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Attekintés

OCM ciklusok:

Funkciégomb Ciklus Oldal
271 7 Ciklus 2717 OCM KONTURADATOK (opci6 #167)SL-ciklusok 330
Elﬁ m Megmunkaldsi informaciok meghatarozasa a kontur- ill. az alprogramok

szamara
B Hatarolokeret vagy -blokk megadasa
272 Ciklus 272 OCM NAGYOLAS (opcio #167) 333
(=] m Kontdrnagyolas technoldgiai adatai
= OCM forgacsolasiadat kalkulator hasznalata
B A bemerulés flggdleges, spirdlis vagy valtakozo irdnyu
B Fogasvétel modja valaszthato
273 ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS (opci6 #167) 349
L m Ciklus 271-beli mélység rahagyas simitasa
= Megmunkaldsi stratégia allando forgacslevalasztasi szoggel vagy
ekvidisztans (valtozatlan) palyaszamitassal
274 Ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS (opcio #167) 353
)25 B Ciklus 271-beli oldal réhagyas simitdsa
27 Ciklus 277 OCM ELLETORES (opcid #167) 357
).

= Elek sorjatlanitasa
m  Hatdrolo konturok és falvastagsdgok figyelembevétele

OCM-standardalakzatok:

Funkciégomb Ciklus Oldal

Ciklus 1271 OCM NEGYSZOG (opcio #167) 363
= Négyszog meghatarozasa
B QOldalhosszak megadasa
® Sarkok meghatarozasa
1272 Ciklus 1272 OCM KOR (opcio #167) 366
= KOr meghatarozasa
B Kor atméréjének megaddasa
1273 Ciklus 1273 OCM HORONY / BORDA (opcio #167) 369
® Horony vagy gerinc meghatarozasa
B Szélesség és hossz megaddsa
1278 Ciklus 1278 OCM SOKSZOG (opcio6 #167) 372
m Sokszdg meghatdrozasa
® Referenciakor megadasa
®  Sarkok meghatarozasa

g

0

12.?1___ Ciklus 1281 OCM NEGYSZ0OG HATARFELULET (opcié #167) 375
= ®  Négyszogalaku hatarolas meghatarozasa

202 Ciklus 1282 OCM KOR HATARFELULET (opci6 #167) 377
&)

m  Koralaku hatarolas meghatarozasa
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10.2 Ciklus 271 OCM KONTURADATOK
(opcié #167)SL-ciklusok

ISO-programozas
G271

Alkalmazas

A 271 OCM KONTURADATOK ciklusban kell megadni az alkonturokat
leird alprogramokhoz ill. kontdrprogramokhoz tartozé megmunkalasi
adatokat. 271 Tovabba a ciklus 271 lehetdvé teszi nyitot korlatozas
meghatarozasat a zsebhez. |

Megjegyzések

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Aciklus 271 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 271 az NC
programban valé meghatarozasa utan azonnal érvénybe Iép.

m A ciklus 271-ban megadott megmunkaldsi informaciok
érvényesek a ciklus 272 - 274. esetén is.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Mélység ?

A munkadarab felllete és a kontur alja k6zotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Bevitel: -99999.9999...+0

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?
Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes értelmu.
Megadas: 0...99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
titkdzik a munkadarabbal (kbzbensé pozicionalaskor és a ciklus
végén visszahuzaskor). Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q569 =1 Q578 Sugartényezé a belsé sarkokban?

A konturon eredé belsd sugarak Ugy adodnak, hogy a
szerszamsugarhoz hozzaadjuk a terméket a szerszamsugarbol és
Q578-at.

Bevitel: 0.05...0.99

Q569 Az els6 zseb csak hatarolas?
Lehatarolas meghatarozasa:
0: Az elsé kontur a CONTOUR DEF-ben zsebként van értelmezve.

1. A CONTOUR DEF-ben Iévé els@ kontur nyitott korlatozasként

kerul értelmezésre. A kovetkezd konturnak egy szigetnek kell lennie
M 0569 =2 2: Az els6 kontur a CONTOUR DEF-ben lehatéroloként van
értelmezve. Az kovetkez§ konturnak zsebnek kell lennie

Megadas: 0, 1, 2

@
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10.3 Ciklus 272 OCM NAGYOLAS (opci6 #167)

ISO-programozas
G272

Alkalmazas
A ciklus 272 OCM NAGYOLAS a nagyolasra vonatkozo technologiai
adatok meghatarozasara szolgal.

A tovabbiakban lehet&sége arra, hogy az OCM-et forgacsoldsiadat
kalkulatorként hasznalja. A kiszamitott forgacsolasi adatokkal
magas idéegyséq alatti forgacslevalasztast, és ezaltal nagy
termelékenységet érhet el.

Tovabbi informacié: "OCM-forgacsoldsiadat kalkulator (opcié 167)",
oldal 340

El6feltételek

A ciklus 272 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vagy pedig ciklus 14
KONTURGEOMETRIA

® Ciklus 271 OCM KONTURADATOK
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Ciklus lefutasa
1 A szerszam pozicionalasi logikaval a kezdépontra mozog

2 Avezérl6 a kezdépontot az elépozicionalas és a programozott
kontur alapjan automatikusan hatarozza meg
Tovabbi informacio: "OCM-ciklusok pozicionalasi logikaja",
oldal 328

3 Avezérl6 az elsé fogasvételi mélységre pozicional. A konturok
fogasvételi mélysége és megmunkalasi sorrendje a Q575
fogdsvételi stratégiatol fligg.
A 271 OCM KONTURADATOK ciklusban meghatarozott Q569
NYITOTT HATAROLAS paramétertdl fliggéen a vezérld a
kovetkez6képpen vesz fogast:

® Q569=0 vagy 2: A szerszam csavarvonalasan vagy valtakozo
iranyban vesz fogdst. Az oldals¢ simitasi rahagyas figyelembe
van véve.

Tovabbi informacié: "Bemerllési tényezé Q569=0 vagy 2
esetén’, oldal 335

®m Q569=1: A szerszam a nyitott hataroldson kivil merélegesen
all az els6 fogasvételi mélységre

4 Az elsé fogasvételi mélységen a szerszam a Q207 marasi
el6toldssal marja ki a konturt kivilrél befelé vagy forditva (a Q569
fliggvényében)

5 Akovetkezd Iépéshen a vezérl6 a kovetkezé fogasvételre
mozgatja a szerszamot, és addig ismétli a nagyolasi folyamatot,
mig a programozott konturt el nem éri

6 Végul a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a
biztonsagi magassagra

7 Amennyiben tovabbi konturok is adottak, a vezérlé megismétli
a megmunkalast. A vezérld ezutdn arra a konturra all,
melynek kezd&pontja a legkozelebb helyezkedik el az aktudlis
szerszampozicidhoz képest (a Q575 fogdsvételi stratégiatdl
fliggben)

8 Végull a szerszam Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR-val a Q200
BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra, majd FMAX-val a Q260 BIZTONSAGI
MAGASSAG-ra fut.
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Bemeriilési tényez6 Q569=0 vagy 2 esetén

A vezérl6 alapvetden spiralis palyan kisérli meg a bemerUlést. Ha ez
nem lehetséges, a vezérlé valtakozd mozgassal probal bemerdlni.

A bemerllés az alabbiaktdl flgg:

= Q207 ELOTOLAS MARASKOR

Q568 BEMERULESI TENYEZO

Q575 FOGASVETEL-STRATEGIA

ANGLE

RCUTS

Reorr (R Szerszamsugdr + DR szerszam rahagyas)
Spiralis

A spirdlis palya az alabbiak szerint adodik:
Helixradius= Rgo;r— RCUTS

A bemerllés végén egy félkormozgas torténik annak érdekében,
hogy legyen elegendé hely a képz6d6 forgacsnak.

Valtakoz6
A vdltakoz6 mozgas az alabbiak szerint adodik:
L=2*(Rgorr - RCUTS)

A bemertlés végén a vezérld egyenes mozgast hajt végre annak
érdekében, hogy legyen elegendd hely a képz6dé forgacsnak.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

A ciklus a maropalya szamitasakor nem veszi figyelembe

az R2 saroksugarat. A kismérték( palyaatfedés ellenére

a kontur aljan maradék anyag gyUlhet 6ssze. A maradék
anyag a megmunkalasok soran a munkadarab és a szerszam
meghibasodasat okozhatjal!

> Ellendrizze szimulacidval a végrehajtast és a konturt

> Lehet8ség szerint R2 saroksugar nélkuli szerszamokat
hasznaljon

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Amennyiben a fogasvételi mélység nagyobb, mint a LCUTS, ugy
korlatozas érvényes, a vezérld pedig figyelmeztetést jelenit meg.

® Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos

hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérlé
hibalzenetet jelenit meg.

Szlkség esetén hasznaljon kdzponton atmend homlokéllel
ellatott marot (DIN 844).

Megjegyzések a programozashoz

® A CONTOUR DEF / SEL CONTOUR az utoljara alkalmazott
szerszamsugarat visszaallitja. Ha a CONTOUR DEF / SEL
CONTOUR utan hajtja végre ezt a megmunkalo ciklust Q438=-1
értékkel, gy a vezérld abbaol indul ki, hogy még nem tortént
elézetes megmunkalas.

®  Amennyiben a palyaatfedési tényezd Q370<1, célszerlia Q579
tényezGt 1-nél kisebb értékre programozni.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt az
egyenesen. A vezérld a lehetd legpontosabban betartja ezt az
értéket.

Bevitel: 0.04...1.99 vagy PREDEF

Q207 Elotolas maraskor ?

Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q568 Bemeriilés el6tolasi tényezdje?

Tényezd, amellyel a vezérld csokkenti a Q207 elbtoldst mélységi
fogasvételkor.

Bevitel: 0.1...1

Q253 Elé6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszam mozgasi sebessége a startpoziciora torténd raallaskor
mm/percben. Ezt az elétolast a koordinatafeliilet alatt, de a
meghatarozott anyagon kivil alkalmazza.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam also széle és a munkadarab felllete kozotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q438 ill. Q5438 Uregel6szerszam szama/ neve?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérlé a
kontur nagyolasat végezte. Az elénagyold szerszam alkalmazéasa

a funkciégomb hasznalataval kdzvetlenll a szerszamtablazatbol

is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét is megadhatja

a Szerszamnév funkciégombbal parancslécbdl torténd
kivalasztasaval. A vezérl§ automatikusan beszurja a zaro idézéjelet
a beviteli mezébdl valo kilépéskor.

-1: A 272 ciklusban utoljara alkalmazott szerszam lesz a nagyold
szerszam (standard magatartas)

0: Ha nem volt el6nagyolds, adjon meg egy 0 sugaru
szerszamszamot. Ez dltaldban a 0 szamu szerszam.

Bevitel: -1...+32767.9 alternativan 255 karakter
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Segédabra Paraméter

Q577 Raallasi/elhagyasi sugartényez6?

A megkozelitési és elhagyasi sugarat befolydsolo tényez6. Q577
és a szerszamsugar szorzata. Ebbdl adodik a megkozelitési és
elhagyasi sugar.

Bevitel: 0.15...0.99

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Marasi mod. Az ors¢ forgasi iranyanak figyelembe vétele:

+1 = Egyeniranyl maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl6 atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q576 Orsofordulatszam?

Adja meg a nagyolo szerszam féorsojanak fordulatszamat
percenkénti fordulatszamban (f/p).

0: ATOOL CALL-mondatban megadott fordulatszamot alkalmazza
a vezérlé

>0: Ha az értéket nullanal nagyobbnak adja meg, ugy azt a
fordulatszamot hasznalja

Megadas: 0...99999

Q579 Bemeriilési ford.szam tényezdje?

Tényezd, amellyel a vezérl6 az ORSOFORDULATSZAM Q576-t
csokkenti az anyagba torténé mélységi fogasvételkor.

Bevitel: 0.2...1.5
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Segédabra Paraméter

z Q575 Fogasvételi stratégia (0/1)?
Mélységi fogasvétel maédja:
0: A vezérlé a konturt fentrél lefelé munkalja meg

X 1: A vezérld a konturt lentrél felfelé munkalja meg. A vezérlé nem
minden esetben a legmélyebb konturral kezdi. A vezérlé a vezérld
automatikusan kiszamitja a megmunkaldsi sorrendet. A teljes
bemertlési palya sokszor rovidebb, mint a 2-es stratégianal

2: A vezérlé a konturt lentrél felfelé munkalja meg. A vezérlé
X nem minden esetben a legmélyebb konturral kezdi. A vezérlé
ugy szamitja ki a megmunkalasi sorrendet, hogy a szerszam
élhosszat maximalisan kihasznalja Ezen okbdl kifolydlag gyakran
nagyobb teljes bemertlési palya adddik, mint amit az 1-es stratégia
meghatdroz. Ezen tulmenden a Q568 fliggvényében rovidebb
megmunkalasi idé adédhat.

Megadas: 0,1, 2

Q575 =0

Q575 =1

Q575 =2

A teljes bemertilési palya a bemertlé mozgasok
Osszessége.

Példa
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10.4 OCM-forgacsolasiadat kalkulator (opci6
167)

OCM forgacsolasiadat kalkulator alapjai

Bevezetés

A OCM forgacsoloadat-kalkulator a
Forgacsol.adatokmeghatarozasara szolgal a 272 OCM NAGYOLAS
ciklus szamara. Ezek a munkadarab és a szerszam tulajdonsagaibol
adddnak. A kiszamitott forgacsolasi adatokkal magas idéegység
alatti forgacslevalasztast, és ezaltal nagy termelékenységet érhet el.
Ezenkivil a OCM forgacsoldadat-kalkulator-ral lehetésége

van a szerszamterhelést a mechanikus és termikus terhelés
potméterével céliranyosan befolydsolni. Ezaltal optimalizalhatja a
folyamatbiztonsagot, a kopast és a termelékenységet.

El6feltételek

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!
A kiszamolt Forgacsol.adatok kihasznalasahoz
megfeleléen nagyteljesitményl orsora és stabil gépre van
szliksége.

B A megadott értékek feltételezik a munkadarab szilard
befogasat.

®m A megadott értékek olyan szerszamot feltételeznek, amelyek
szilardan be vannak fogva a tartdba.

m Az alkalmazott szerszamnak megfelelének kell lennie a
megmunkalandd anyaghoz.

Nagy fogasmeélységnel és nagy csavarvonalszognél nagy
huzdéerd ébred szerszamtengely iranyban. Ugyeljen arra,
hogy elegend6 mélységi rahagyassal rendelkezzen.

Forgacsolasi feltételek betartasa
Kizérdlag a 272 OCM NAGYOLAS ciklushoz hasznalja a forgacsolasi
adatokat.

Csak ez a ciklus biztositja, hogy a megengedett forgdcslevalasztasi
sz6g semmilyen kontdrnal nem lesz atlépve.

Forgacselvezetés

MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

Ha a forgacs nincs megfeleléen elvezetve, akkor az nagy
forgacsolasi teljesitménynél a szlik zsebekbe.rakodhat. Fennall a
szerszamtorés veszélye!

» Ugyeljen az OCM-forgécsolésiadat kalkulator ajanlasa szerinti
optimalis forgacselvezetésre
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Folyamathiités

A OCM forgdcsoldadat-kalkulator a legtobb anyagnal
szdarazfogdcsolast ajanl slritett levegés hiitéssel. A sUritett levegét
kozvetlenll a forgacslevalasztas helyére kell irdnyitani, optimalisan
a szerszamtarton keresztll. Ha ez nem lehetséges, marashoz
hasznalhat belsé hiitéfolyadék hozzavezetést is.

Belsé hiitésl szerszamok hasznalatakor a forgacselvezetés
adott esetben kedvez&tlenebb. Ez a szerszam éltartamanak
csokkenéséhez vezethet.
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Kezelés

Forgacsolasiadat kalkulator megnyitasa
A forgacsolasiadat kalkulatort az alabbiak szerint tudja megnyitni:

a2 > 272 OCM NAGYOLAS ciklus szerkesztése
(o] 2
» Nyomja meg az OCM FORGACSOLO ADATOK
FORGACSOLO 1
ADATOK funkciégombot

> A vezérlé megnyitja az OCM forgdcsoldadat-
kalkulator adatlapot.

Forgacsolasiadat kalkulator bezarasa
A forgacsolasiadat kalkuldtort az alabbiak szerint tudja bezarni:

—— » Nyomja meg a ATVETEL gombot
.o > A vezérld atveszi a meghatarozott

Forgdcsol.adatok-at a kijelolt
ciklusparaméterekbe.

> Az aktualis adatokat lementi a rendszer,
és a forgdcsolasiadat kalkuldtor ismételt
megnyitasakor befrja azokat.

» Nyomja meg a VEGE, ill. a MEGSZAKITAS

funkciégombot
> Az aktudlis bevitelek nincsenek mentve.
> Avezérld nem vesz at értékeket a ciklusba.

A OCM forgacsoldadat-kalkulator 6sszefliggé értékeket
szamit ezekhez a ciklusparameéterekhez:

® Bemeril.mélys.(Q202)
= Palyaatfedés (Q370)
® Orséford.szam (Q576)
®  Mardsfajta (Q351)

Ha az OCM forgdacsoldadat-kalkulator dolgozik, ezeket a
paramétereket nem szerkesztheti utélag a ciklusban.

Adatlap

Az adatlapban a vezérld kilonbozé szineket hasznal: R —

® Fehér hattér: Beiras sziikséges e

B Piros beadasi értékek: hianyzo vagy hibas beiras e
.. s ’ 7 sz Csavarvonal szoge 36.000 i

m Szlrke hattér: Nem lehetséges beirds

Max.
Max.

[szer
[(5) MILL p10_RoueH

s6ford. szam 18000 U/min
asi 8000 mm/min

svi
Fol, 5 Marési elétolds(0207)  [6515 mm/min
Bemerul.mélys. (0202) [5.000  |mm | Fogankénti elstol. Fz  [0.133 mm

(as76) 16297 Usmin
51 seb. VG 512 m/min

A munkadarab anyaganak és a szerszamnak a beviteli
mezGje szurke hatter(. Ezeket csak a kivalasztasi listaban

Szerszam mechanikai terhelése orsy
o% 50% 100% 150% | For

. s s s 7 . - # (Q3s1) 1
ill. a szerszamtablazatban modosithatja. S ————
m“ 2 REEG B E ‘100?3‘ PR 2‘”?% Orsételjesitmény 6 kW
k Ajdnlott hités ICS: levegd
HSS VHM bevont

ALKALUAZ
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Munkadarab anyaga
A munkadarab anyaganak kivalasztasahoz az alabbiak szerint jarjon

el:
>
>

Erintse meg a Kivalaszt gombot

A vezérlé megnyit egy kilonbozd acélfajtakat, aluminiumot és
titdnt tartalmazo kivalasztasi listat.

Munkadarab anyagdnak kivalasztasa
vagy
Keresett fogalom megaddsa a keresési ablakban

A vezerl megjeleniti Onnek a keresett anyagokat ill. csoportokat.
A VISSZAALLITAS gombbal visszatér az eredeti kivalasztasi
listaba.

Anyagkivalasztas utan atvétel OK-val

ocM forgacsoléadat-kalkuldtor

[

[ visszaallit | ‘

anyaga (v1)

(2) Szerkezeti acél, Am > 600
(3) Otvozetlen 36 min6ségd acél, Am < 500
(4) Otvozetlen j6 minségi acél, Am > 500
(5) Rugbacél, Rm < 950

(6) Rugéacél, Am > 950

(7) Automataacél, Am < 500

(8) Automataacél, Am > 500

(9) HOkezelt acél, Rm < 900

(10) Hokezelt acél, Am > 900

(11) Szerszémaceél, HRC < 40

(12) Szerszédmacél, HRC < 50

(13) Szerszémaceél, HAC > 50

(14) Betétben edzhets acél, RAm < 700

(15) Betétben edzhets acél, Am > 700

(16) Rozsdamentes acél < 2.5 % Ni

(17) Rozsdamentes acél > 2,5 % Ni

(18) Magas h64ll6sagu rozsdamentes acél nikkellel tvozve
(19) H6&116 acél

(20) 3.3000 Rovid forgdcsu aluminium

(21) 3.3000 Hosszu forgacsi aluminium
(22) 3.7000 Titanotvozet (TiAleVa)

(23) 1.0021

124) 1 0023 S2706P

[l

[ o ][ wease ]

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® Ha a kivant anyag nincs felsorolva a tablazatban,
valasszon ki egy megfeleld anyagcsoportot vagy egy
hasonlé forgacsolasi tulajdonsagokkal rendelkezé
anyagot.

= Akivalasztasi listdban megtalalja aktudlis
anyagtablazatanak verzioszamat.
Szlkség esetén lehetéség van ennek a
frissitésére. Az ocm.xml anyagtablazatot a
TNC:\system\_calcprocess konyvtarban taldlja.
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Szerszam

Lehet&sége van a szerszam kivalasztasara a tool.t

szerszamtablazaton keresztul, vagy az adatok kézi megadasaval. R . -
A szerszam kivélasztasahoz az aldbbiak szerint jérjon el:

» Erintse meg a Kivalaszt gombot

> Avezérl6 megnyitja a tool.t szerszamtablazatot. :

> Szerszamvalasztas E P

> Atvétel az OK gombbal e ———

> Avezérl6 atveszi az Atméré-t és az élek szamét a tool.t-bol.

» Csavarvonal szoge definidldsa e S — g

Vagy szerszamkivalasztas nélkil az alabbiak szerint jarjon el:
» Atméré megadasa

> Forgacsoléélek szamanak meghatarozasa

> Csavarvonal szoge-nek megadasa

Beadasi parbeszédablak Leiras

Atméré Nagyolod szerszam atmérdje mm-ben
Az érték a nagyoldszerszam kivalasztasa utan automatikusan atvételre kertil.
Bevitel: 1...40

Vagoélek szama A nagyolo szerszam éleinek szama
Az érték a nagyoloszerszam kivalasztasa utan automatikusan atvételre kertil.
Bevitel: 1...10

Csavarvonal szoge Nagyold szerszam horonyszoge °-ban

Kilonbozé csavarvonalszogeknél adja meg a kbzépértéket.
Bevitel: 0...80

Programozasi és kezelési itmutatasok:

® Az Atméré értékét és az élek szamat barmikor
megvaltoztathatja. A megvaltoztatott érték nem irddik
vissza a tool.t szerszamtablazatba!

® A Csavarvonal szoge-t a szerszam leirasaban taldlja, pl.
a szerszamgyarto szerszamkatalogusaban.

Korlatozas

A Korlatozasok-hoz meg kell hataroznia a maximalis
orséfordulatszamot és a maximalis marasi el6toldst. A szamitott
Forgacsol.adatok-at ezek az értékek korlatozzak.

Beadasi parbeszédablak Leiras

Max. orsoford.szam Az a maximalis orsofordulatszam fordulat/percben, amit a gép és a felfogatas
megenged.
Bevitel: 1...99.999

Max. marasi el6tolas Az a maximalis marasi el6tolds mm/percben, amit a gép és a felfogatds megenged.

Bevitel: 1...99.999
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Folyamatparaméterek

A Folyamatparaméterek-hez meg kell hataroznia a BemerUl.mélys.
(Q202) valamint a mechanikai és termikus terhelést:

Beadasi parbeszédablak Leiras

Bemeriil.mélys.(Q202) Fogasmélység (>0 mm-tdl a 6-szoros szerszamatmeérdig)
Az érték az OCM-forgacsoldsiadat kalkuldtor inditasakor a Q202 ciklusparaméterbdl
van atvéve.
Megadas: 0.001...99999.999
Szerszam mechanikai Potméter a mechanikus terhelés kivalasztdsahoz (normal esetben az érték 70 % és
terhelése 100 % kozott van)
Bevitel: 0%...150%
Szerszam termikus Potméter a termikus terhelés kivalasztasahoz
terhelése Allitsa be a potmétert szerszamanak termikus kopasallosaganak (bevonat)
megfeleléen.

m HSS: Alacsony termikus kopasallosag

= VHM (bevonat nélkili vagy normalbevonati keményfém-mard): Kozepes termikus
kopasallosag

m Bevon. (Specidlis bevonatu keményfém-mardé): Nagy termikus kopasallosdg

6 B A potméter csak a zold hatter( tartomanyban hatasos. Ez a
korldtozas a maximalis orsofordulatszamtol, a maximalis el6tolastol
és a kivalasztott anyagtdl fligg.

B Ha a potmérd piros tartomanyban van, a vezérlé a maximalis
megengedett értéket alkalmazza.

Bevitel: 0%...200%

Tovabbi informacio: "Folyamatparaméterek ", oldal 347
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Forg. adatok

A vezérl6 a Forgacsol.adatok szakaszban megjeleniti a szamitott
értékeket.

Az aldbbi Forgacsol.adatok atvételre keriilnek tovabba a Q202
fogasvételi mélységhez a megfeleld ciklusparaméterekben:

Forgacsolasi adatok: Atvétel ciklusparaméterbe:
Palyaatfedés (Q370) Q370 = PALYAATFEDES

Marasi el6tolas(Q207) Q207 = ELOTOLAS MARASKOR
mm/min-ben

Orsoford.szam (Q576) Q576 = ORSOFORDULATSZAM
ford/min-ben

Marasfajta (Q351) Q351= MARASFAJTA

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® A OCM forgacsoldadat-kalkulator kizardlag egyeniranyu
futdshoz szamit értékeket Q351=+1. Ez okbdl az mindig
Q351=+1-et vesz at a ciklusparaméterbe.

= Az OCM forgacsoloadat-kalkulator 6sszehasonlitja
a fogasadatokat a ciklus beviteli tartomanyaval.
Amennyiben a beviteli tartomany értékeit nem éri el
vagy éppen tullépi azokat, ugy a paraméter az OCM
forgacsoldadat-kalkulator pirossal jelenik meg. A
fogasadatokat ekkor nem szabad a ciklushol atvenni.

Az aldbbi forgacsolasi adatok informacioként és javaslatként
szolgalnak:

Oldals¢ fogasvétel mm-ben
Fogankeénti el6tol. FZ mm-ben
Forgacsolasi seb. VC m/min-ben
Anyaglevalasztas rata cm3/min-ben
Orsoteljesitmeény kW-ban

m Ajanlott hdtés

Ezeknek az értékeknek a segitségével itélheti meg, hogy gépe
betartja-e a kivalasztott forgacsolasi feltételeket.
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Folyamatparaméterek

A mechanikus és a termikus terhelés potméterei az élekre haté
forgacsolderdket ill. a hdmérsékletet befolyasoljak. Magasabb

értékek megnovelik az idéegység alatti forgacslevalasztast, azonban

nagyobb terheléshez vezetnek. A potméter eltolasa kiilonbozé
folyamatparamétereket tesz lehetéve.

Maximalis id6egység alatti forgacslevalasztas

A maximalis idéegység alatti forgacslevalasztashoz allitsa be a
mechanikus terhelés potméterét 100 %-ra, a termikus terhelés
potméterét pedig szerszama bevonatanak megfeleléen.

Ha a definialt korlatozasok megengedik, a forgacsolasi adatok a
szerszamot annak mechanikus és termikus terhelhet8ségi hataran
veszik igénybe. Nagy szerszamatméréknél (D>=16 mm) igen nagy
orsoteljesitményekre lehet sziikség.

Az elméletileg elvarhaté orsoételjesitményt a forgacsolasi adatokbol
veheti.

Ha a megengedett orsoteljesitményt atlépi a rendszer,
elészor a mechanikus terhelés potméterével, és ha
szlkséges, a forgasvétel mélységével (a,) csokkentheti azt.
Ugyeljen arra, hogy az orso a névleges fordulatszam alatt
legyen, és nagyon magas fordulatszamoknal ne érje el a
névleges teljesitményt.

Ha magas idéegység alatti forgacslevalasztast akar elémi,
dgyelnie kell az optimalis forgacselvezetésre is.

Csokkentett terhelés és mérsékelt kopas

A mechanikus igénybevétel és a termikus kopas mérséklése
érdekében csokkentse a mechanikus terhelést 70%-ra. A termikus
terhelést csokkentse a szerszambevonat értékének 70%-ara.

Ezek a bedllitasok kiegyensulyozottan terhelik a szerszamot mind
mechanikusan mind termikusan. A szerszam éltartama altalaban
véve eléri a maximumot. A csokkentett mechanikus terhelés
nyugodtabb és kisebb rezgés( folyamatot tesz lehetéve.

Optimalis eredmény elérése

Ha a meghatarozott Forgacsol.adatok nem vezetnek kielégité
forgacsolasi folyamathoz, annak kiilonbozé okai lehetnek.

Tal nagy mechanikus terhelés

Mechanikus tulterhelés esetén el6szor a forgacsolderét kell
csokkentenie.

Az alabbi jelenségek mechanikus tulterhelésre utalnak:

m A szerszam élének torése

B Szerszamszar torés

Tul nagy orsényomaték vagy tul magas orsoteljesitmény
Tul nagy axialis vagy radidlis erék az ors¢ csapagyazasan
Nem kivant rezgés vagy vibracio

Rezgések a tul lagy befogatas miatt

Rezgések a tul hosszan kinyuld szerszam miatt
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Tal nagy termikus terhelés

Termikus tulterhelés esetén csokkentenie kell a
folyamathémérsékletet.

Az aldbbi jelenségek a szerszam termikus tulterhelésére utalnak:

®  TUl nagy krateres kopas a homloklapon

B |zz6 szerszam

® Elolvadt forgdcsoléélek (nagyon nehezen forgacsolhaté
anyagoknal, pl. titan)

Tul alacsony id6egység alatti forgacslevalasztas

Ha a megmunkalas ideje tul hosszu, és ezt csokkenteni kell, a

két potméter novelésével meg lehet emelni az idéegység alatti
forgacslevalasztast.

Ha mind a gépben, mind a szerszamban van még tartalék, célszer(
elébb a folyamathémérséklet potméterét novelni. Ez kdvetéen, ha
lehetséges ndvelheti a forgacsolderé potméterét is.

Segitség problémak esetén
Az aldbbi tablazatban nézheti meg a lehetséges hibaképeket és az

ellenintézkedéseket.

Megjelenés

Szerszam
mechanikai terhelése
potméterSzerszam
mechanikai terhelése

Szerszam

termikus terhelése
potméterSzerszam
termikus terhelése

Egyebek

Razkddas (pl. lagy Csokkentés Adott esetben novelés  Befogas ellendrzése
befogatas vagy tul hosszan

kinyuld szerszam)

Nem kivant rezgés vagy Csokkentés -

vibracio

Szerszamszar torése Csokkentés - Forgacselvezetés ellendrzése
A szerszamél torés Csokkentés - Forgacselvezetés ellendrzése
Tul nagy kopas Adott esetben novelés  Csokkentés

1zz6 szerszam Adott esetben novelés  Csokkentés H(tés ellendrzése

Megmunkalasi idé tul
hosszu

Adott esetben novelés

Elsésorban novelés

Tul nagy orsoterhelés Csokkentés -
Tul nagy axidlis er6 az orsé  Csokkentés - m Fogasvételi mélység
csapagyan csokkentése
® Kisebb csavarvonalszogu
szerszam hasznalata
Tul nagy radidlis er6 az Csokkentés -

ors¢ csapagyan
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10.5 ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS (opci6
#167)

ISO-programozas
G273

Alkalmazas

A 273 OCM FENEKSIMITAS ciklussal tavolithatja el a ciklus 271-ban
programozott simitasi rahagyast a fenéken.

El6feltételek
A ciklus 273 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vagy pedig 14
KONTURGEOMETRIA ciklus

= Ciklus 271 OCM KONTURADATOK
®  adott esetben ciklus 272 OCM NAGYOLAS

Ciklus lefutasa

1 A szerszam pozicionalasi logikaval a kezdépontra mozog
Tovabbi informacio: "OCM-ciklusok pozicionalasi logikaja",
oldal 328

2 Ezt kovetben a szerszamtengelyen mozdul el Q385 el6tolassal

3 A szerszdm a munkasikot egyenletesen kdzeliti meg (egy
fliggdleges érintd koriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs elég
hely, a vezérl6 figgdlegesen mozgatja a szerszamot az adott
mélységbe

4 Ezutdn a szerszam kimarja a kinagyolds utan maradt simitasi
rahagyast

5 Végul a szerszam Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR-val a Q200
BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra, majd FMAX-val a Q260 BIZTONSAGI
MAGASSAG-ra fut.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

A ciklus a maropalya szamitasakor nem veszi figyelembe

az R2 saroksugarat. A kismérték( palyaatfedés ellenére

a kontur aljan maradék anyag gyUlhet 6ssze. A maradék
anyag a megmunkalasok soran a munkadarab és a szerszam
meghibasodasat okozhatjal!

> Ellendrizze szimulacidval a végrehajtast és a konturt

> Lehet8ség szerint R2 saroksugar nélkuli szerszamokat
hasznaljon

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

B Avezérl§ automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A
kezddpont fligg a konturban rendelkezésre allo helytdl.

B Avezérl6 a simitast a ciklus 273-mal mindig egyeniranyban hajtja
végre.

m Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos

hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl§
hibalzenetet jelenit meg.

Megjegyzés a programozashoz

® Egynél nagyobb palyaatfedési tényezd alkalmazasakor maradék
anyaggal lehet szamolni. Ellenérizze a konturt grafikus teszttel,
és adott esetben az atfedési tényez6t valtoztassa kismértékben.
Ezaltal mas metszésfelosztas érhetd el, ami sokszor a kivant
eredményhez vezet.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar adja a k oldalirdanyu fogasvételt. Az atfedési
tényezd maximalis atfedést jelent. Annak megakadalyozaséhoz,
hogy a sarkoknal le nem forgdcsolt anyag maradjon, csdkkentheti
az atfedést.

Bevitel: 0.0001...1.9999 vagy PREDEF

Q385 Simitasi el6tolas?
Szerszam megmunkalasi sebessége fenéksimitaskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q568 Bemeriilés el6tolasi tényezéje?
Tényezd, amellyel a vezérld csokkenti a Q385 elbtolast mélységi
fogasvételkor.

Bevitel: 0.1...1

Q253 Eldtolas eldpozicionalaskor ?

A szerszdm mozgasi sebessége a startpoziciora torténd raallaskor
mmy/percben. Ezt az el6toldst a koordinatafelllet alatt, de a
meghatdrozott anyagon kivil alkalmazza.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam alsé széle és a munkadarab felllete kozotti tavolsag.
Az érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q438 ill. Q5438 Uregeldszerszam szama/ neve?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl6 a
kontur nagyolasat végezte. Az elénagyold szerszam alkalmazasa

a funkciogomb hasznalataval kozvetlenll a szerszamtablazatbol

is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét is megadhatja

a Szerszamnév funkciégombbal parancslécbdl torténd
kivalasztasdaval. A vezérl6 automatikusan beszurja a zaro idézdjelet
a beviteli mezébdl valé kilépéskor.

-1: Az utoljara alkalmazott szerszam lesz a nagyolo szerszam
(standard magatartas).

Bevitel: -1...+32767.9 alternativan 255 karakter
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Segédabra Paraméter

Y Q595 = 0 Q595 Stratégia (0/1)?

Megmunkaldsi stratégia simitaskor

0: Ekvidisztans stratégia = alland¢ palyatavolsag

1: Allandé forgdcslevélasztasi szoget alkalmazo stratégia
Megadas: 0, 1

Q577 Raallasi/elhagyasi sugartényez6?

A megkozelitési és elhagyasi sugarat befolydsold tényezé. Q577
és a szerszamsugar szorzata. Ebbdl adodik a megkozelitési és
elhagyasi sugar.

Bevitel: 0.15...0.99

o
o
o

w
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10.6 Ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS (opcio

#167)

ISO-programozas
G274

Alkalmazas
A 274 OCM OLDALSIMITAS ciklussal tavolithatja el a ciklus 271-ban

programozott simitasi rahagyast az oldalon. Ez a ciklus egyeniranyu

vagy ellenirdnyd marasként is futtathato.
A 274-es ciklust konturmarashoz is hasznalhatja.
Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

» A megmunkdlandd konturt egyetlen szigetként (zsebhatdr nélkiil)

>

kell meghataroznia

A ciklus 271-ban a simitdsi rahagyas (Q368) értéke legyen
nagyobb, mint a simitasi rahagyas Q14 + az alkalmazott
szerszam sugaranak 6sszege

El6feltételek
A ciklus 274 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vagy pedig 14
KONTURGEOMETRIA ciklus

Ciklus 271 OCM KONTURADATOK
adott esetben ciklus 272 OCM NAGYOLAS
adott esetben ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS

Ciklus lefutasa

1
2

A szerszam pozicionalasi logikaval a kezdépontra mozog

A vezérl6 a szerszamot a munkadarab felllete f6lé pozicionalja,
araallas kezd6pontjara. Ez a pozicio a sikban az érint6 ivbdl
adaodik, ami mentén a vezérlé mozgatja a szerszamot a kontur
megkozelitésekor

Tovabbi informacié: "OCM-ciklusok pozicionalasi logikaja’,
oldal 328

A szerszdm ezutdn az elsé fogasvételi mélységig mozog a
programozott fogasvételi el6toldssal

A vezérl6 a konturt érintd csavarvonalas iven megkozeliti meg a
teljes kontur elkészultéig. A vezérlé minden alkonturt kulon simit

Végul a szerszam Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR-val a Q200
BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra, majd FMAX-val a Q260 BIZTONSAGI
MAGASSAG-ra fut.
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Megjegyzések

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Avezérl6 automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A

kezd6pont fligg a konturon rendelkezésre all6 helytél és a ciklus
271-ben beprogramozott rahagyastol.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos
hosszat. Ha az LU-érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl§
hibalzenetet jelenit meg.

m A ciklust egy koszoril§ szerszammal hajthatja végre.

m A ciklus figyelembe veszi az M109 és M110 mellékfunkcidkat.
A vezérl6 belsd és kilsd konturoknal a korivek elétolasat a
szerszam forgacsoldélénél dllanddan tartja.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Megjegyzés a programozashoz

B A Q14 oldalrdhagyas a simitas utan megmarad. Ennek kisebbnek
kell lennie, mint a ciklus 271-ban megadott rahagyas.
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Ciklusparaméter

Segédabra

Paraméter

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a féorsoé tengelyén simitaskor
fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999

Q385 Simitasi el6tolas?
Szerszam megmunkalasi sebessége oldalsimitaskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszam mozgasi sebessége a startpoziciora torténd raallaskor
mmy/percben. Ezt az el6toldst a koordinatafelllet alatt, de a
meghatarozott anyagon kivil alkalmazza.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam also¢ széle és a munkadarab felllete kozotti tavolsag.
Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q14 Simito rahagyas oldalt ?

A Q14 oldalrahagyas a simitas utan megmarad. A rahagyasnak
kisebbnek kell lennie, mint a ciklus 271-ban megadott réhagyas. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q438 ill. Q5438 Uregel6szerszam szama/ neve?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl6 a
kontur nagyolasat végezte. Az elénagyold szerszam alkalmazasa

a funkciogomb hasznalataval kozvetlenll a szerszamtablazatbol

is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét is megadhatja

a Szerszamnév funkciégombbal parancslécbdl torténd
kivalasztasaval. A vezérlé automatikusan beszurja a zaro idézéjelet
a beviteli mezébdl valo kilépéskor.

-1: Az utoljara alkalmazott szerszam lesz a nagyold szerszam
(standard magatartas).

Bevitel: -1...+32767.9 alternativan 255 karakter

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Marasi mod. Az orsé forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyl maras

-1 = Ellenirdnyd maras

PREDEF: A vezérl§ atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutasban valésul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF
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10.7 Ciklus 277 OCM ELLETORES (opci6 #167)

ISO-programozas
G277

Alkalmazas
A 277 OCM ELLETORES ciklussal olyan komplex konturok éleit
sorjazhatja le, amelyeket el6z6leg OCM-ciklusokkal nagyolt ki.

A ciklus figyelembe veszi a hatarold konturokat és korlatozasokat,
amiket On kordbban a 271 OCM KONTURADATOK ciklussal vagy a
12xx szabalyos geometriakkal hivott be.

El6feltételek

Annak érdekében, hogy a vezérld a ciklus 277-t végrehajthassa, a

szerszamot megfeleléen kell [étrehoznia a szerszamtablazatban:

m L+ DL: Teljes hossz az elméleti csucsig

® R+ DR: Szerszam teljes sugaranak definicidja

B T-ANGLE : Szerszam csucsszoge

A tovabbiakban a ciklus 277 behivasa elétt tovabbi ciklusokat kell

programoznia:

E CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vagy pedig 14
KONTURGEOMETRIA ciklus

® 271 OCM KONTURADATOK ciklus vagy a 12xx szabalyos
geometriak

m  adott esetben ciklus 272 OCM NAGYOLAS

®  adott esetben ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS

® adott esetben ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS

Ciklus lefutasa

1 A szerszam pozicionaldsi logikaval a kezdépontra mozog.
Ezt a rendszer a programozott kontur alapjan automatikusan
hatarozza meg.
Tovabbi informacio: "OCM-ciklusok pozicionalasi logikaja",
oldal 328

2 A kovetkezé lépésben a szerszam FMAX-val a Q200 biztonsagi
tavolsagra all

3 Ezutan a szerszdm raall merélegesen a Q353
SZERSZAMCSUCSMELYSEG-re.

4 Avezérl§ érintélegesen vagy merdlegesen (a rendelkezésre
allé helytdl figgéen) all a konturra. A letorés a Q207 marasi
el6tolassal lesz lemunkalva.

5 Végezetil a szerszdm érint6legesen vagy merélegesen (a
rendelkezésre allé helytél fliggéen) eldll a konturrol

6 Ha tobb kontur van, a vezérlé minden kontur utan a biztonsagos
magassagra pozicionalja a szerszamot, és raall a kovetkezé
kezd&pontra. A 3 - 6 Iépések addig ismétlédnek, amig a
programozott kontur teljesen ki nincs marva

7 Végul a szerszam Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR-val a Q200
BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra, majd FMAX-val a Q260 BIZTONSAGI
MAGASSAG-ra fut.
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Megjegyzések

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Avezérl§ automatikusan kiszamitja a letorés kezdépontjat. A
kezdépont fligg a rendelkezésre all6 helytél.

m Avezérl6 fellgyeli a szerszamsugarat. A 271 OCM
KONTURADATOK ciklusbeli hatarol¢ falvastagsagok vagy a 12xx
alakciklusok nem sértilnek.

= Aciklus feligyeli a kontur sértiléseit a fenéken a
szerszamcsucsra vonatkozoan. Ez a szerszamcesucs az R
sugarbol, a szerszamcsucsnal 1évd R_TIP sugarbdl és a T-ANGLE
csucsszoghdl tevédik ossze.

m Vegye figyelembe, hogy a letéré maro aktiv szerszdmsugardnak
kisebbnek vagy azonosnak kell lennie a nagyold szerszam
sugaranal. Ellenkezd esetben eléfordulhat, hogy a vezérld nem
minden élet munkal meg teljesen. Az alkalmazott szerszamsugar
a szerszam vagasi magassaganak sugara. Ez a szerszamsugar a
szerszamtablazatbeli T-ANGLE és R_TIP-bdl adodik.

m A ciklus figyelembe veszi az M109 és M110 mellékfunkciokat.
A vezérl6 belsd és kiilsd konturoknal a korivek elétolasat a
szerszam forgacsoloélénél allandodan tartja.

Tovabbi informacidk: Klartext programozas felhasznaloi
kézikonyv

B Ha aletorés soran még anyagmaradvany talalhato a
nagyolasbol, a Q5438 UEREGELOE-SZERSZAM-ban kell az utolso
nagyoldszerszamot definidlnia. Ellenkezé esetben sérllhet a
kontur.

Tovabbi informacio: "Folyamat maradék anyag esetén a belsé
sarkokban", oldal 325

Megjegyzés a programozashoz

® Haa Q353 SZERSZAMCSUCSMELYSEG paraméter értéke kisebb,
mint a Q359 LETOR.SZELESSEG paraméter értéke, a vezérlé
hibalizenetet kuld.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q353 Szerszamcsucs mélysége?

A szerszam elméleti cstcsa és munkadarab fellletének
koordinataja kozotti tavolsag. Az érték novekmeényes értelmda.

Bevitel: -999.9999...-0.0001

Q359 Letoreés szélessége (-/+)?

A letorés szélessége vagy mélysége:
- A letorés mélysége

+: A letorés szélessége

Az érték novekmeényes értelmu.
Bevitel: -999.9999...+999.9999

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?
Szerszam megmunkalasi sebessége pozicionalaskor mm/percben
Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q438 ill. Q5438 Uregeldszerszam szama/ neve?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl6 a
kontur nagyolasat végezte. Az elénagyold szerszam alkalmazasa

a funkciogomb hasznalataval kozvetlenll a szerszamtablazatbol

is lehetséges. Tovabba a szerszam nevét is megadhatja

a Szerszamnév funkciégombbal parancslécbdl torténd
kivalasztasdaval. A vezérl6 automatikusan beszurja a zaro idézdjelet
a beviteli mezébdl valé kilépéskor.

-1: Az utoljara alkalmazott szerszam lesz a nagyolo szerszam
(standard magatartas).

Bevitel: -1...+32767.9 alternativan 255 karakter

Q351 Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1

Mardasi mod. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyd maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérld atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalas szinkronfutdsban valosul
meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q354 Letoreés szoge?
Letorési szog

0: A letorési szog a szerszamtablazatban meghatarozott T-ANGLE
felének felel meg

>0: A letorési szog 0sszehasonlitasra kerll a szerszamtablazatban
meghatarozott T-ANGLE értékkel Ha ez a két érték nem egyezik
meg, a vezérl6 hibalizenetet kild.

Bevitel: 0...89

o
o
o

w
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10.8 OCM-standardalakzatok

Alapok

A standardformakhoz a vezérl6ben taldlhatoak ciklusok. A
standardformakat zsebként, szigetként vagy behatarolasként tudja
programozni.

A ciklusok alabbi el6nyoket nyujtjak:

= Aformakat és megmunkaldsi adatokat kényelmesen,
palyafunkciok nélkil tudja programozni

m A gyakran hasznalt formakat ujbdl fel tudja hasznalni

B Sziget vagy nyitott zseb esetén a vezérl6 tovabbi ciklusokat kinal
a formahatdrolds meghatarozasara

m Akorlatozas alaktipussal alakzatat sikban marhatja

Egy alakzat ujradefinidlja az OCM-konturadatokat és feloldja a
kordbban meghatarozott 271 OCM KONTURADATOK ciklus vagy
alakkorlatozas definiciojat.

A vezérl6 alabbi funkcidkat kinalja a standard formakhoz:
1271 OCM NEGYSZOG, Lasd oldal 363

1272 OCM KOR, Lésd oldal 366

1273 OCM HORONY / BORDA, Lasd oldal 369

1278 OCM SOKSZOG, Lasd oldal 372

A vezérl6 alabbi funkciokat kinalja a formahatarolashoz:
= 1281 OCM NEGYSZOG HATARFELULET, Lasd oldal 375
= 1282 OCM KOR HATARFELULET, Lasd oldal 377
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Tirések
A vezérl6 alabbi ciklusokhoz és ciklusparaméterekhez engedi a tlrés
rogzitéseét:
Ciklusszam Paraméter
1271 OCM NEGYSZOG Q218 1. OLDAL HOSSZA,
Q219 2. OLDAL HOSSZA
1272 OCM KOR Q223 KOR ATMEROJE

1273 OCM HORONY / BORDA Q219 HORONYSZELESSEG,
Q218 HORONY HOSSZA

1278 OCM SOKSZOG Q571 BAZISKOR ATMERO

Alabbi tdréseket tudja meghatarozni:

Tirések Példa Megmunkalasi
méret

Nyersdarab mérete 10+0.01-0.015 9.9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

A tlirés megaddasanal vegye figyelembe a nagy- és
kisbetUket.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
Ciklusmeghatarozas inditésa

» Ciklusparaméterek meghatarozasa

» A SZOVEG MEGADASAparancsléchdl

> Adja meg a névleges méretet a tdréssel egyUtt

v

Amennyiben rossz tlrést programoz be, a vezérld egy
hibalizenettel fejezi be a funkcid végrehajtasat
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10.9 Ciklus 1271 OCM NEGYSZOG (opci6 #167)

ISO-programozas
G1271

Alkalmazas

Az 1271 OCM NEGYSZOG alakciklussal On egy négyszoget
programoz. Az idomot zsebkeént, szigetként vagy korlatozaskeént
programozhatja sikmarashoz. Tovabba a hossztlrést is
beprogramozhatja.

Ha a ciklus 1271-vel dolgozik, programozza a kdvetkezét:
m Ciklus 1271 OCM NEGYSZOG

= Ha On Q650=1-et (Alaktipus = sziget) programoz, az 1281
OCM NEGYSZOG HATARFELULET vagy az 1282 OCM
KOR HATARFELULET ciklus segitségével korlatozast kell
meghataroznia

Ciklus 272 OCM NAGYOLAS

Adott esetben ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS
Adott esetben ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS
Adott esetben ciklus 277 OCM ELLETORES

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Aciklus 1271 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 1271 az NC
programban vald meghatarozasa utan azonnal érvénybe I€p.

m A ciklus 1271-ban megadott megmunkaldsi informaciok
érvényesek a 272 - 274 és 277 OCM-megmunkalasi ciklusok
eseténis.

Megjegyzések a programozashoz

m A ciklusnak szliksége van egy Q367-t6l fliggé megfeleld
elépozicionalasra.

= Ha On t6bb helyen szeretne egy alakzatot kimunkalni, és el6tte
kinagyolni, programozza az OCM-megmunkalasi ciklusban
a kinagyolo szerszam szamat vagy nevét. Amennyiben nem
tortént elénagyolas, az elsé nagyolasi lépést a Q438=0
ciklusparaméterben kell meghataroznia.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q650 Idom tipusa?

A forma geometridja:

0: Zseb

1. Sziget

2: Behatarolas a sikmarashoz

Megadas: 0, 1, 2
Q218 Els6 oldal hossza ?
Q650 = 1 @ Az alak 1. oldalanak hossza, parhuzamosan a fétengellyel. Az érték
novekményes értelmd. Igény esetén programozhat tlrést.
Tovabbi informacié: "Tlrések", oldal 362

Megadas: 0...99999.9999

Q219 Masodik oldal hossza ?

Az alak 2. oldalédnak hossza, parhuzamosan a melléktengellyel. Az
érték novekményes értelmd. Igény esetén programozhat tlrést.

Tovabbi informacié: "Tlrések", oldal 362

_Eé‘ Megadas: 0...99999.9999

Q660 = 0 | 1 Q660 Sarkok tipusa?
Sarkok geometridja:
0: Sugar
5 3 4 1. Letorés

2: Sarok kimarasa a f6- és melléktengely irdanyaban
3: Sarok kimarasa a fétengely iranyaban

4: Sarok kimardsa a melléktengely irdnyaban
Megadas: 0,1, 2, 3, 4

Q220 Saroksugar ?
Az idomsarok radiusza vagy letérése
Megadas: 0...99999.9999

Q367 A zseb helyzete (0/1/2/3/4)?

Adja meg az idom helyzetét a szerszam pozicidjahoz képest
ciklushivaskor:

0: Szerszampozici6 = idom kozepe

1: Szerszampozicio = bal alsé sarok
2: Szerszampozicio = jobb also sarok
3: Szerszampozicio = jobb felsd sarok
4: Szerszampozicié = bal felsé sarok
Megadas: 0,1, 2, 3,4

Q224 Elforditasi szog ?

Az a sz0g, amivel a vezérld az idomot elforgatja. A forgasi
kozéppont az alakzat kozéppontjaban helyezkedik el. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -360.000...+360.000
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1271 OCM NEGYSZOG (opci6 #167)

Segédabra Paraméter

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Mélység ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Bevitel: -99999.9999...+0

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekmeényes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
(tkozik a munkadarabbal (kbzbensé pozicionalaskor és a ciklus
végén visszahuzaskor). Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q578 Sugartényez6 a belsé sarkokban?

A konturon eredé belsé sugarak Ugy adodnak, hogy a
szerszamsugarhoz hozzaadjuk a terméket a szerszamsugarbol és
Q578-at.

Bevitel: 0.05...0.99

Példa
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1272 OCM KOR (opci6 #167)

10.10 Ciklus 1272 OCM KOR (opci6 #167)

ISO-programozas
G1272

Alkalmazas

Az 1272 OCM KOR alakciklussal On egy kort programoz. Az
idomot zsebként, szigetként vagy korlatozasként programozhatja
sikmarashoz. Tovabba lehet6sége van arra is, hogy az atmeéré
vonatkozasaban tlrést programozzon be.
Ha a ciklus 1272-vel dolgozik, programozza a kdvetkezét:
= Ciklus 1272 OCM KOR
= Ha On Q650=1-et (Alaktipus = sziget) programoz, az 1281
OCM NEGYSZOG HATARFELULET vagy az 1282 OCM
KOR HATARFELULET ciklus segitségével korlatozast kell
meghataroznia

Ciklus 272 OCM NAGYOLAS

Adott esetben ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS
Adott esetben ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS
Adott esetben ciklus 277 OCM ELLETORES

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Aciklus 1272 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 1272 az NC
programban vald meghatarozasa utan azonnal érvénybe I€p.

m A ciklus 1272-ban megadott megmunkaldsi informaciok
érvényesek a 272 - 274 és 277 OCM-megmunkalasi ciklusok
eseténis.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklusnak szliksége van egy Q367-t6l fliggé megfeleld
elépozicionalasra.

= Ha On t6bb helyen szeretne egy alakzatot kimunkalni, és el6tte
kinagyolni, programozza az OCM-megmunkalasi ciklusban
a kinagyolo szerszam szamat vagy nevét. Amennyiben nem
tortént elénagyolas, az elsé nagyolasi lépést a Q438=0
ciklusparaméterben kell meghataroznia.
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Ciklusok: Optimalizalt kontGrmaras | Ciklus 1272 OCM KOR (opci6 #167)

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q650 Idom tipusa?

A forma geometridja:

0: Zseb

1. Sziget

2: Behatarolas a sikmarashoz

Megadas: 0, 1, 2

Q223 Kor atméréje?

A készre munkalt kor atmérdgje. Igény esetén programozhat tdrést.
Tovabbi informacio: "Tlrések", oldal 362

Megadas: 0...99999.9999

Q367 A zseb helyzete (0/1/2/3/4)?

Adja meg az idom helyzetét a szerszam pozicidjahoz képest
ciklushivaskor:

0: Szerszampoz. = idom kdzepe

1. Szerszampoz. = negyedkor atmenet 90°-nal
2: Szerszampoz. = negyedkor atmenet 0°-nal

3: Szerszampoz. = negyedkor atmenet 270°-nal
4: Szerszampoz. = negyedkor atmenet 180°-nal

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

000

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Mélység ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Bevitel: -99999.9999...+0

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
(tkozik a munkadarabbal (kbzbensé pozicionaldskor és a ciklus
végén visszahuzaskor). Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1272 OCM KOR (opci6 #167)

Segédabra Paraméter

Q578 Sugartényez6 a belsé sarkokban?

A korzseb minimalis sugara ugy adodik, hogy a szerszamsugarhoz
hozzdadjuk a terméket a szerszamsugarbol és a Q578-¢t.

Bevitel: 0.05...0.99

7

'U
o
o
o

w

68 HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozasa | 10/2022



Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1273 OCM HORONY / BORDA (opci6 #167)

10.11 Ciklus 1273 OCM HORONY / BORDA
(opcid #167)

ISO-programozas
G1273

Alkalmazas

Az 1273 OCM HORONY / BORDA alakciklussal On hornyot vagy
gerincet programoz. Korlatozas is lehetséges sikmarashoz.
Tovabba lehetdésége van arra is, hogy a szélesség €s hosszusag
vonatkozasaban tlrést programozzon be.

Ha a ciklus 1273-vel dolgozik, programozza a kovetkez6t:
m Ciklus 1273 OCM HORONY / BORDA

= Ha On Q650=1-et (Alaktipus = sziget) programoz, az 1281
OCM NEGYSZOG HATARFELULET vagy az 1282 OCM
KOR HATARFELULET ciklus segitségével korlatozast kell
meghataroznia

Ciklus 272 OCM NAGYOLAS

Adott esetben ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS
Adott esetben ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS
Adott esetben ciklus 277 OCM ELLETORES

Megjegyzések

B Aciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A ciklus 1273 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 1273 az NC

programban valo meghatarozasa utan azonnal érvénybe lép.

m A ciklus 1273-ban megadott megmunkalasi informaciok
érvényesek a 272 - 274 és 277 OCM-megmunkalasi ciklusok
eseténis.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklusnak szliksége van egy Q367-t6l fliggé megfeleld
elépozicionalasra.

= Ha On t6bb helyen szeretne egy alakzatot kimunkalni, és el6tte
kinagyolni, programozza az OCM-megmunkalasi ciklusban
a kinagyolo szerszam szamat vagy nevét. Amennyiben nem
tortént elénagyolas, az elsé nagyolasi lépést a Q438=0
ciklusparaméterben kell meghataroznia.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozésa | 10/2022

369



Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1273 OCM HORONY / BORDA (opcié #167)

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q650 Idom tipusa?
A forma geometridja:
Q650 =0 0: Zseb
1. Sziget
2: Behatarolas a sikmarashoz
Megadas: 0, 1, 2
Q219 Horony szélessége ?

A horony vagy borda szélessége, parhuzamosan a megmunkalasi
sik melléktengelyével Az érték novekmeényes értelmd. Igény esetén
programozhat tdrést.

Tovabbi informacid: "Tlirések’, oldal 362
Megadas: 0...99999.9999

Q218 Horony hossza ?

A horony vagy borda hossza, parhuzamosan a megmunkalasi
sik fétengelyével Az érték novekményes értelmd. Igény esetén
programozhat tdrést.

Tovabbi informacié: "Tlrések", oldal 362
Megadas: 0...99999.9999

Q367 A horony helyzete (0/1/2/3/4) ?

Adja meg az idom helyzetét a szerszam pozicidjahoz képest
ciklushivaskor:

0: Szerszampozicié = idom kozepe

1: Szerszampozicio = az idom bal vége

2: Szerszampozicio = bal idomkaor kozepe
3: Szerszampozicio = jobb idomkar kozepe
4: Szerszampozicio = az idom jobb vége
Megadas: 0,1, 2, 3, 4

Q224 Elforditasi szog ?

Az a sz0g, amivel a vezérld az idomot elforgatja. A forgasi
kozéppont az alakzat kbzéppontjaban helyezkedik el. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -360.000...+360.000

Q650 =1

Q650 = 2
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1273 OCM HORONY / BORDA (opci6 #167)

Segédabra Paraméter

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Mélység ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Bevitel: -99999.9999...+0

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?
Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekmeényes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
(tkozik a munkadarabbal (kbzbensé pozicionalaskor és a ciklus
végén visszahuzaskor). Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q578 Sugartényez6 a belsé sarkokban?

A horony minimalis sugara (horonyszélesség) ugy adddik, hogy a
szerszamsugarhoz hozzaadjuk a terméket a szerszamsugarbol és
aQ578-et.

Bevitel: 0.05...0.99

o
o
o
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Ciklusok: Optimalizalt kontGrmaras | Ciklus 1278 OCM SOKSZOG (opcié #167)

10.12 Ciklus 1278 OCM SOKSZOG (opci6 #167)

ISO-programozas
G1278

Alkalmazas

Az 1278 OCM SOKSZOG alakciklussal On egy sokszdget programoz.
Az idomot zsebként, szigetként vagy korlatozasként programozhatja
sikmarashoz. Tovabba lehet6sége van arra is, hogy a hivatkozasi
atmeérd vonatkozasaban tlirést programozzon be.

Ha a ciklus 1278-vel dolgozik, programozza a kovetkez6t:
= Ciklus 1278 OCM SOKSZOG

= Ha On Q650=1-et (Alaktipus = sziget) programoz, az 1281
OCM NEGYSZOG HATARFELULET vagy az 1282 OCM
KOR HATARFELULET ciklus segitségével korlatozast kell
meghataroznia

Ciklus 272 OCM NAGYOLAS

Adott esetben ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS
Adott esetben ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS
Adott esetben ciklus 277 OCM ELLETORES

Megjegyzések

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A ciklus 1278 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 1278 az NC
programban valo meghatarozasa utan azonnal érvénybe lép.

m A ciklus 1278-ban megadott megmunkalasi informaciok
érvényesek a 272 - 274 és 277 OCM-megmunkalasi ciklusok
eseténis.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklusnak szliksége van egy Q367-t6l fliggé megfeleld
elépozicionalasra.

= Ha On t6bb helyen szeretne egy alakzatot kimunkalni, és el6tte
kinagyolni, programozza az OCM-megmunkalasi ciklusban
a kinagyolo szerszam szamat vagy nevét. Amennyiben nem
tortént elénagyolas, az elsé nagyolasi lépést a Q438=0
ciklusparaméterben kell meghataroznia.
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Ciklusok: Optimalizalt kontGrmaras | Ciklus 1278 OCM SOKSZOG (opcié #167)

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter
Q650 Idom tipusa?

A forma geometridja:
Q650 =0 0: Zseb

1. Sziget

2: Behatarolas a sikmarashoz
Megadas: 0, 1, 2

Q573 Beirt kor / Kiviil irt kor (0/1)?

Q650 =1 Adja meg, hogy a Q571 méretezés a beirt korre vagy a kivill irt korre
vonatkozzon:
0: Méretezés a beirt korre vonatkozik
1: Méretezés a kivil irt korre vonatkozik

Q650 < 2 Megadas: 0, 1

Q571 Baziskor atméro?

Adja meg a baziskor atméréjét. A Q573 paraméterben hatarozza
Q573=0 Q573 =1 meg, hogy az atmérd a belsd korre vagy a hatarolo korre
vonatkozzon-e. Igény esetén programozhat tlirést.

Tovabbi informacid: "Tlrések’, oldal 362
Megadas: 0...99999.9999

Q572 Sarkok szama?

Adja meg a sokszdg sarkainak szamat. A vezérlé mindig egyenl&en
osztja el a sarkokat a sokszogon.

Bevitel: 3...30

Q660 Sarkok tipusa?

Sarkok geometrigja:

0: Sugar

1: Letorés

Megadas: 0, 1

Q220 Saroksugar ?

Az idomsarok radiusza vagy letérése
Megadas: 0...99999.9999

Q224 Elforditasi szog ?

Az a sz0g, amivel a vezérl6 az idomot elforgatja. A forgasi
kozéppont az alakzat kozéppontjaban helyezkedik el. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -360.000...+360.000
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1278 OCM SOKSZOG (opci6 #167)

Segédabra Paraméter

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Mélység ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Bevitel: -99999.9999...+0

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekmeényes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
(tkozik a munkadarabbal (kbzbensé pozicionalaskor és a ciklus
végén visszahuzaskor). Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q578 Sugartényez6 a belsé sarkokban?

A konturon eredé belsé sugarak Ugy adodnak, hogy a
szerszamsugarhoz hozzaadjuk a terméket a szerszamsugarbol és
Q578-at.

Bevitel: 0.05...0.99

Példa

w
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1281 OCM NEGYSZOG HATARFELULET (opci6 #167)

10.13 Ciklus 1281 OCM NEGYSZOG
HATARFELULET (opci6 #167)

ISO-programozas
G1281

Alkalmazas

Az 1281 OCM NEGYSZOG HATARFELULET ciklussal négyszogalaku
hatarolokeretet programozhat. Ez a ciklus egy sziget kuls6
korlatozasanak vagy egy nyitott zseb korlatozasanak
meghatarozasara szolgal, ami korabban az OCM-standardalakzattal
lett programozva.

A ciklus akkor miikadik, ha On egy OCM-standardalakzat-ciklusban a
Q650 IDOMTIPUS ciklusparamétert 0-nak (zseb) vagy 1-nek (sziget)
programozza.

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Aciklus 1281 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 1281 az NC
programban vald meghatarozasa utan azonnal érvénybe I€p.

= Aciklus 1281-ban megadott korlatozasi informaciok érvényesek
a1271-1273 és 1278 ciklusok esetén.
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1281 OCM NEGYSZOG HATARFELULET (opcié #167)

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q651 Fo6 tengely hossza?
A hatarfelllet 1. oldaldanak hossza, parhuzamosan a fétengellyel.
Bevitel: 0 001...9999.999

Q652 Melléktengely hossza?

A hatarfelllet 2. oldaldanak hossza, parhuzamosan a
melléktengellyel.

. Bevitel: 0 001...9999.999

Q654 Idom pozicié vonatkoztatasa?

Adja meg a kozép pozicidhivatkozasat:

0: A hatarfellilet kozepe a megmunkalasi kontdr kozepére

Q654 =0

Q654 =1

I vonatkozik

: 1: A hatarfellilet kdzepe a nullpontra vonatkozik
e e e e e e e = — 4 Megadas: 0, 1
Y Q655 Eltolas a f6 tengelyen?

A négyszog hatarfellletének eltolasa a fétengelyen
Megadas: -999 999...+999 999

Q656 Eltolas a melléktengelyen?
A négyszog hatarfellletének eltolasa a melléktengelyen
Megadas: -999 999...+999 999

Q656

3
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1282 OCM KOR HATARFELULET (opci6 #167)

10.14 Ciklus 1282 OCM KOR HATARFELULET
(opcio #167)

ISO-programozas
G1282

Alkalmazas

A 1282 OCM KOR HATARFELULET ciklussal programozhat

hatérold keretet egy kor formajaban. Ez a ciklus egy sziget

kuls6 korlatozasanak vagy egy nyitott zseb korlatozasanak
meghatarozasara szolgal, ami korabban az OCM-standardalakzattal
lett programozva.

A ciklus akkor miikadik, ha On egy OCM-standardalakzat-ciklusban a
Q650 IDOMTIPUS ciklusparamétert 0-nak (zseb) vagy 1-nek (sziget)
programozza.

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Aciklus 1282 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 1282 az NC
programban vald meghatarozasa utan azonnal érvénybe I€p.

= Aciklus 1282-ban megadott korlatozasi informaciok érvényesek
a1271-1273 és 1278 ciklusok esetén.
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 1282 OCM KOR HATARFELULET (opci6é #167)

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q654=0 _ = Q653 Atmérs?
A korlatozas korének atmérdje
Bevitel: 0 001...9999.999

Q654 Idom pozicié vonatkoztatasa?

Adja meg a kdzép pozicidhivatkozasat:

0: A hatarfelllet kozepe a megmunkalasi kontdr kozepére
vonatkozik

1: A hatarfelllet kozepe a nullpontra vonatkozik
Megadas: 0, 1

Q655 Eltolas a f6 tengelyen?

A négyszog hatarfelliletének eltolasa a fétengelyen
Megadas: -999 999...+999 999

Q656 Eltolas a melléktengelyen?

A négyszog hatarfellletének eltolasa a melléktengelyen
Megadas: -999 999...+999 999

Példa

3
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak

N

10.15 Programozasi példak

Példa: Nyitott zseb és finomnagyolas OCM ciklusokkal

Az alabbi NC program az OCM ciklusat hasznalja. Nyitott zseb
lesz programozva, ami egy sziget vagy korlatozas segitségével
van meghatarozva. A megmunkalas magaba foglalja egy zseb
nagyolasat és simitasat.

Programozasi sorrend

Szerszambehivas: nagyold mard @ 20 mm

CONTOUR DEF meghatdrozasa

Ciklus 271 meghatarozasa

Ciklus 272 meghatarozasa és meghivasa
Szerszambehivas: nagyold mar6é @ 8 mm

Ciklus 272 meghatarozasa és meghivasa
Szerszambehivas: simitd mard @ 6 mm

Ciklus 273 meghatarozasa és meghivasa

Ciklus 274 meghatarozasa és meghivasa

Y

; Szerszamhivas, atméré 20 mm
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak

: Ciklushivas

; Szerszamhivas, atméré 8 mm

: Ciklushivas

; Szerszamhivas, atméré 6 mm

; Ciklushivas

; Ciklushivas
; Program vége

; Kontur alprogram 1

w
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; Kontur alprogram 2
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak

Példa: Kiilonb6z6 mélységek OCM ciklusokkal

Az aldbbi NC program az OCM ciklusat hasznalja. Egy zseb és két
sziget van kiilonb6z6é magassagon meghatarozva. A megmunkalds
magaba foglalja egy kontdr nagyolasat és simitasat.
Programozasi sorrend

Szerszambehivas: nagyold mardé @ 10 mm

CONTOUR DEF meghatdrozasa

Ciklus 271 meghatarozasa

Ciklus 272 meghatdrozasa és meghivasa

Szerszdmbehivas: simité mard @ 6 mm

Ciklus 273 meghatarozasa és meghivasa

Ciklus 274 meghatdarozasa és meghivasa

; Szerszamhivas, atméré 10 mm

: Ciklushivas

: Szerszamhivas, atméré 6 mm

w
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak

; Ciklushivas

; Ciklushivas
; Program vége

; Kontur alprogram 1

; Kontur alprogram 2

; Kontur alprogram 3
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak

Példa: Sikmaras és finomnagyolas OCM ciklusokkal

Az aldbbi NC program az OCM ciklusat hasznalja. Egy olyan fellilet
kerUl sikmardsra, ami egy sziget vagy korlatozas segitségével

van meghatarozva. A tovabbiakban olyan zseb lesz marva, ami
rahagyast tartalmaz egy kisebb nagyold szerszam szamara.

Programozasi sorrend

Szerszambehivas: nagyold mardé @ 12 mm
CONTOUR DEF meghatdrozasa

Ciklus 271 meghatarozasa

Ciklus 272 meghatdrozasa és meghivasa
Szerszambehivas: nagyold mar6é @ 8 mm
Ciklus 272 meghatarozasa és Ujboli meghivasa

0 35 100 -30 -20 0

: Szerszamhivas, atméré 12 mm

: Ciklushivas

; Szerszamhivas, atméré 8 mm

w
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak
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; Ciklushivas
; Program vége

; Kontur alprogram 1

; Kontur alprogram 2
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak

Példa: Kontir OCM-megmunkalasi ciklusokkal
Az alabbi NC program az OCM ciklusat hasznalja. A megmunkalds
magaba foglalja egy sziget nagyoldsat és simitasat.
Programozasi sorrend

Szerszambehivas: nagyold maré @ 8 mm

Ciklus 1271 meghatarozasa

Ciklus 1281 meghatarozasa

Ciklus 272 meghatdrozasa és meghivasa
Szerszdmbehivas: simité mard @ 8 mm

Ciklus 273 meghatarozasa és meghivasa

Ciklus 274 meghatdarozasa és meghivasa

; Szerszamhivas, atméré 8 mm

w
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak

: Pozicionalas és ciklushivas

; Szerszamhivas, atméré 8 mm

; Pozicionalas és ciklushivas

; Pozicionalas és ciklushivas

; Program vége
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak

Példa: Ures tartomanyok OCM ciklusokkal

Az aldbbi NC-Program-ban magyardzzuk el az Ures tartomanyok
definiciojat. Az el6z8 megmunkalas két korének segitségével vannak
az Ures tartomdanyok a CONTOUR DEF-ben meghatdrozva. Az Ures
tartomanyon beldl a szerszam flggélegesen merdl be.

Programozasi sorrend

Szerszambehivas: furé @ 20 mm

Ciklus 200 meghatarozdsa
Szerszambehivas: nagyold mar6 @ 14 mm
CONTOUR DEF definidlasa Ures tartomannyal
Ciklus 271 meghatarozdsa

Ciklus 272 meghatarozasa és meghivasa

: Szerszamhivas, atméré 20 mm

: Szerszamhivas, atméré 14 mm

; Kontur- és Ures tartomany definiciok

w
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Ciklusok: Optimalizalt kontirmaras | Programozasi példak
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; Program vége

; Kontur alprogram 1

; Ures tartomany 1

; Ures tartomany 2
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Ciklusok: Hengerpalast | Alapok

11.1 Alapok

Palastfeliileti ciklusok attekintése

Funkciégomb Ciklus Oldal
27 ciklus 27 HENGERPALAST (opcio #8) 393
/@' m VezetShornyok mardsa a hengerpaldstra

B Horonyszélesség megegyezik a szerszamsugarral
N Ciklus 28 HENGERPALAST HORONYMARAS (opci¢ #8) 396
@ ® Vezet6hornyok mardsa a hengerpalastra

m Horonyszélesség megadasa

Ciklus 29 HENGERPALAST GERINC (opcio #8) 400

m Gerinc marasa a hengerpaldstra

B Gerincszélesség megadasa

a0 Ciklus 39 HENGERPALAST KONTUR (opci6 #8) 404
jrmllS ir mara :
= ®  Kontur marasa a hengerpalastra
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Ciklusok: Hengerpalast | ciklus 27 HENGERPALAST (opci6 #8)

11.2 ciklus 27 HENGERPALAST (opci6 #8)

ISO-programozas
G127

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

Ezzel a ciklussal egy két dimenzidban programozott kontur
hengerpaldston torténé megmunkalasat tudja programozni.
Hasznalja a ciklus 28-at vezetéhornyok hengerre torténd marasahoz.
A konturt egy, a 14 KONTURGEOMETRIA ciklussal meghatarozott
alprogramban irja le.

Az alprogramban mindig irja le a konturt az X és Y koordinatakkal,
tekintet nélkll arra, hogy milyen forgotengely van az On gépén. Ez
azt jelenti, hogy a konturleiras fliggetlen a gép konfiguraciéjatol. Az
L, CHF, CR, RND és CT palyafunkciok elérheték.
Hengerpalast-teriték koordinatait (X-koordinatak), amelyek a
korasztal helyzetét hatarozzak meg, megadhatja fokban vagy mm-
ben (coll-ban) is (Q17).

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a fogasvételi pontra poziciondlja a szerszamot az
oldalsé rahagyas figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal marja ki a konturt

3 Akontdr végén a vezérlé visszamozgatja a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, majd visszaall a bemetszési ponthoz

4 A1 -3lépések addig ismétlédnek, amig a Q1 programozott
marasi mélységet el nem éri

5 Ezutadn a szerszam a szerszamtengely mentén a biztonsagi
magassagra all.

A hengert a korasztal kozepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kozepére allitsa.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozésa | 10/2022 393



Ciklusok: Hengerpalast | ciklus 27 HENGERPALAST (opci6 #8)

Megjegyzések

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhatdé memaria

mérete adott. Legfeljebb 16384 konturelemet programozhat egy
SL ciklusban.

® Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéll mardt (1ISO 1641).

= Af@orso tengelyének merélegesnek kell lennie a forgdasztal
tengelyére ciklushivaskor. Ha ez nem teljesll, a vezérké
hibalizenetet kild. Adott esetben sziikség lehet a kinematika
atkapcsolasara.

® Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

A megmunkaldsi id6 hosszabb lehet, ha a kontdr tobb nem
érinté iranyu konturelemet tartalmaz.

Megjegyzések a programozashoz

= Akontdrprogram elsé NC mondataban mindig programozza
mindkét hengerpalast koordinatat.

B A meélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

® A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a szerszam
sugaranal.

= Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur alprogramban, gy
azokat a kontur alprogramban kell megadnia, vagy kiszamitania.
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Ciklusok: Hengerpalast | ciklus 27 HENGERPALAST (opci6 #8)

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y (2) Q1 Marasi melyseg ?

A hengerpalast és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitdsi rahagyas a kiteritett hengerpaldst sikjaban. A réhagyas a
sugarkorrekcio iranyaba hat. Az érték ndvekmeényes értelmd.

X (C) Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa €s a hengerpalast kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6tolasi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6tolasi sebessége a megmunkaldsi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q16 Henger sugara ?
A henger sugara, amelyen a konturt meg kell munkalni.
Megadas: 0...99999.9999

Q17 Mertekegyseg ? fok=0 MM/INCH=1

Az alprogram forgdtengelyének koordinatai fokban vagy mm (inch)-
ben programozva.

Megadas: 0, 1

o
o
o
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Ciklusok: Hengerpalast | Ciklus 28 HENGERPALAST HORONYMARAS (opci6 #8)

11.3 Ciklus 28 HENGERPALAST HORONYMARAS
(opcio #8)

ISO-programozas
G128

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

Ezzel a ciklussal egy két dimenzidéban programozott vezetd horony
hengerpaldston torténé megmunkalasat tudja programozni. A
27-es ciklussal ellentétben ennél a ciklusnal a szerszam ugy van
bedllitva, hogy aktiv sugdrkorrekcié mellett a horony falai kozel
parhuzamosak. Teljesen parhuzamos falakat megmunkalhat egy
olyan szerszammal, ami pontosan olyan széles, mint a horony.

Minél kisebb a szerszam a horony szélességéhez képest,
annal nagyobb a torzulds a koriveken és a ferde egyeneseknél.
Ennek a folyamatbdl eredd torzulasnak a minimalizalasahoz
meghatdrozhatja a Q21 paramétert. Ez a paraméter hatarozza
meg a tlrést, amellyel a vezérld olyan hornyot munkal ki, ami a
lehetd legjobban hasonlit egy, a horonnyal azonos szélességu
szerszammal kimunkalt horonyhoz.

A konturpalya kozéppontjat a szerszam sugarkorrekciojaval egyutt
kell programoznia. A sugarkorrekcioval adhatja meg, hogy a vezérl§
elleniranyu vagy egyeniranyd marassal munkalja-e meg a hornyot.

Ciklus lefutasa
1 Avezérlé a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot

2 Avezérl6 a szerszamot az elsé fogasvételi mélységre
merdlegesen mozgatja. A szerszam egy érint6 palyan vagy
egy egyenesen a Q12 marasi el6tolassal kozeliti meg a
munkadarabot. A megkozelités a ConfigDatum CfgGeoCycle
(Nr. 201000) apprDepCylWall (201004 sz.) paraméterektél fiigg

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal marja ki a horony falat, figyelembe véve az oldalso
simitasi rahagyast

4 Akontdr végén a vezérl6 elmozgatja a szerszamot a szemkozti
horonyfalhoz, majd visszaall a fogasvételi pontra

5 A2 -3lépések addig ismétiédnek, amig a Q1 programozott
marasi mélységet el nem éri

6 Ha meghatarozta a Q21 tlirést, a vezérld ujra megmunkalja a
horony falait, javitva ezzel a parhuzamossagot

7 Végll a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a
biztonsagi magassagra

A hengert a kdrasztal kozepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kozepére allitsa.
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Ciklusok: Hengerpalast | Ciklus 28 HENGERPALAST HORONYMARAS (opci6 #8)

Megjegyzések

A ciklus dontott megmunkaldst hajt végre. A ciklus
futtatdsahoz a gépasztal alatti elsé tengelynek
forgdtengelynek kell lennie. Tovabba tudni kell a
szerszamot a hengerpalast fellletre merélegesen
pozicionalni.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha ciklushivasnal a f8orsé nincs bekapcsolva, Uitkdzés Iéphet fel.

» Allitsa be a displaySpindleErr (201002 sz.) gépparaméter on/
off dlldsaval, hogy vezérlé hibalizenetet kiildjon-e, ha a féorsé
nincs bekapcsolva

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérl6 a szerszamot a végén a biztonsagi poziciora, vagy ha
megadta, akkor a masodik biztonsagi poziciéra pozicionalja.

A szerszam ciklus utani végpozicioja nem kell megegyeznie a
kezdépozicidval. Utkozésveszély &ll fenn!

> Ellendrizze a gép mozgasat
> A szimuldcidban munkatartomanyban ellendérizze a szerszam

> A ciklus utdn abszolut koordindtakat programozzon be (ne
novekményes értékeket)

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.
Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéll marét (ISO 1641).

A f8orso tengelyének merélegesnek kell lennie a forgdasztal
tengelyére ciklushivaskor.

® Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

A megmunkalasi id§ hosszabb lehet, ha a kontdr tobb nem
érinté iranyd konturelemet tartalmaz.

Megjegyzések a programozashoz

® A konturprogram elsé NC mondataban mindig programozza
mindkét hengerpalast koordinatat.

B A meélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

m A biztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a szerszam
sugaranal.

® Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur alprogramban, Ugy
azokat a kontur alprogramban kell megadnia, vagy kiszamitania.
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Ciklusok: Hengerpalast | Ciklus 28 HENGERPALAST HORONYMARAS (opci6 #8)

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A apprDepCylWall (201004 sz.) gépparaméterrel hatdrozza meg
alabbi magatartast:

= CircleTangential: ErintSleges ra- és ledllas végrehajtasa

= LineNormal: A kontur kezd&pontjara torténé mozgas egyenes
mentén torténik

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y (2) Q1 Marasi melyseg ?

A hengerpaldst és a kontur alja kdzotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a horony falan. A simitasi rahagyas a horony
szélességét a megadott érték kétszeresével csokkenti. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és a hengerpalast kdzotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6tolasi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q16 Henger sugara ?
A henger sugara, amelyen a konturt meg kell munkalni.
Megadas: 0...99999.9999

Q17 Mertekegyseg ? fok=0 MM/INCH=1

Az alprogram forgdtengelyének koordinatai fokban vagy mm (inch)-
ben programozva.

Megadas: 0, 1

Q20 Horony szelessege ?

A megmunkalando horony szélessége
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

X(Q)
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Ciklusok: Hengerpalast | Ciklus 28 HENGERPALAST HORONYMARAS (opci6 #8)

Segédabra Paraméter

Q21 Tirés?

Ha a Q20 programozott horony szélességénél kisebb szerszamot
hasznal, a mozgasok kovetkeztében torzuldsok keletkezhetnek a
horony falan koriveknél vagy ferde egyeneseknél. Ha meghatarozza
a Q21 tdrést, a vezérl6 tovabbi marasi mlveleteket végez annak
érdekében, hogy a horony méretei minél inkabb kozelitsenek

egy, pontosan a horony szélességével egyezd szélességu
szerszammal kimart horonyéhoz. A Q21 paraméterrel megadhatja
a megengedett eltérést ettél az idedlis horonytdl. A tovabbi marasi
mUveletek szdma fligg a henger sugaratdl, a hasznalt szerszamtdl
és a horony mélységétdl. Minél kisebb a megadott tlirés, annal
pontosabb a horony és annal hosszabb a megmunkalasiidé is.

Javaslat: Alkalmazzon 0,02 mm-es tlrést.
Inaktiv funkcié: Adjon meg 0-t (alapbedllitas).
Bevitel: 0...9.9999

7
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11.4 Ciklus 29 HENGERPALAST GERINC (opcio
#8)

ISO-programozas
G129

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

Ez a ciklus lehetévé teszi egy két dimenzidban programozott

gerinc hengerpalaston torténé megmunkalasat. Ennél a ciklusnal

a szerszam ugy van beallitva, hogy aktiv sugarkorrekcié mellett a
horony falai mindig parhuzamosak. A gerinc palydjanak kozéppontjat
a szerszam sugarkorrekciojaval egyltt kell programozni. A
sugarkorrekcioval adhatja meg, hogy a vezérlé elleniranyu vagy
egyeniranyl marassal munkalja-e meg a gerincet.

A gerinc végeinél a vezérlé mindig hozzaad egy félkort, aminek a
sugara a gerinc szélességének a fele.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a szerszamot a megmunkalas kezdépontja folé
poziciondlja. A vezérld a gerinc szélességébdl és a szerszam
atmeérdgjébdl szamitja ki a kezdépontot. Ez a kontur alprogram
elsé definialt pontja mellett talalhato, a gerinc szélességének
felével és a szerszamatmeérdvel eltolva. A sugarkorrekcio
hatdrozza meg, hogy a megmunkalads a gerinc bal (1, RL =
egyeniranyl maras) vagy jobb (2, RR = elleniranyd maras) oldalan
kezd&djon-e

2 Miutan a vezérld az els@ fogasvételi mélységre pozicionalt,

a szerszam a gerinc faldhoz képest érint6 irdnyban mozog
egy koriv mentén Q12 elétolassal. Programozastdl figgden
figyelembe veszi az oldals¢ simitasi rahagyast

3 Az els6é fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
el6tolassal marja ki a gerinc falat, mig a gerinc el nem készdl

4 Ezt kovetben a szerszam érintéiranyban eltavolodik a gerinc
falardl, vissza a megmunkalas kezdépontjara

5 A2-4lépések addig ismétiédnek, amig a Q1 programozott
marasi mélységet el nem éri

6 Végul a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a
biztonsagi magassagra

A hengert a korasztal kozepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kozepére allitsa.

o
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Megjegyzések

A ciklus dontott megmunkaldst hajt végre. A ciklus
futtatdsahoz a gépasztal alatti elsé tengelynek
forgdtengelynek kell lennie. Tovabba tudni kell a
szerszamot a hengerpalast fellletre merélegesen
pozicionalni.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha ciklushivasnal a féorso nincs bekapcsolva, titkozés léphet fel.

» Allitsa be a displaySpindleErr (201002 sz.) gépparaméter on/
off dlldsaval, hogy vezérlé hibalizenetet kiildjon-e, ha a féorsé
nincs bekapcsolva

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.
® Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéld mardét (ISO 1641).

m A féorso tengelyének merdlegesnek kell lennie a forgdasztal
tengelyére ciklushivaskor. Ha ez nem teljesll, a vezérké
hibalizenetet kild. Adott esetben szlikség lehet a kinematika
atkapcsolasara.

Megjegyzések a programozashoz

= Akontdrprogram elsé NC mondataban mindig programozza
mindkét hengerpalast koordinatat.

B A mélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.

B Abiztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a szerszam
sugaranal.

= Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur alprogramban, gy
azokat a kontur alprogramban kell megadnia, vagy kiszamitania.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozasa | 10/2022 401



Ciklusok: Hengerpalast | Ciklus 29 HENGERPALAST GERINC (opci6 #8)

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q1 Marasi melyseg ?

Ahengerpalast és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a gerinc falan. A simitasi réhagyas a gerinc
szélességét a megadott érték kétszeresével noveli. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa €s a hengerpalast kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6tolasi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6tolasi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q16 Henger sugara ?
A henger sugara, amelyen a konturt meg kell munkalni.
Megadas: 0...99999.9999

Q17 Mertekegyseg ? fok=0 MM/INCH=1

Az alprogram forgdtengelyének koordinatai fokban vagy mm (inch)-
ben programozva.

Megadas: 0, 1

Q20 Gerinc szélessége ?

A megmunkalandd gerinc szélessége
Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Példa
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11.5 Ciklus 39 HENGERPALAST KONTUR (opcio
#8)

ISO-programozas
G139

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

Ez a ciklus lehetévé teszi a egy kontur megmunkalasat
hengerpaldston. A konturt a henger két dimenzidban megadott
fellletén programozza. Ennél a ciklusnal a szerszam ugy van
bedllitva, hogy aktiv sugdrkorrekcié mellett a nyitott kontur fala
mindig parhuzamos a henger tengelyével.

A konturt egy, a 14 KONTURGEOMETRIA ciklussal meghatarozott
alprogramban irja le.

Az alprogramban mindig irja le a konturt az X és Y koordinatakkal,
tekintet nélkll arra, hogy milyen forgétengely van az On gépén. Ez
azt jelenti, hogy a konturleiras fliggetlen a gép konfiguraciéjatol. Az
L, CHF, CR, RND és CT palyafunkcidk elérhetdk.

A 28-as és 29-es ciklussal ellentétben a kontur alprogramban a
ténylegesen megmunkalando konturt definidlja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a szerszamot a megmunkalas kezdépontja folé
pozicionalja. A vezérl§ a kezdépontot a kontur alprogram elsé
definialt pontjahoz helyezi, a szerszam atméréjével eltolva

2 Avezérl6 ezutan a szerszamot merdlegesen az elsé fogasvételi
mélységbe mozgatja. A szerszam egy érinté palyan vagy
egy egyenesen a Q12 marasi el6tolassal kozelitimeg a
munkadarabot. Programozastol fliggéen figyelembe veszi
az oldalsd simitasi rahagyast. (A megkdzelités flgg a
apprDepCylWall (201004 sz.) gépi paramétertdl)

3 Az elsé fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi
elétolassal marja ki a konturt, mig a meghatarozott kontur el nem
készUl

4 Ezutan a szerszam érintéiranyban eltavolodik a gerinc falardl,
vissza a megmunkalas kezd&pontjara

5 A2-4lépések addig ismétiédnek, amig a Q1 programozott
marasi mélységet el nem éri

6 Végul a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a
biztonsagi magassagra

A hengert a korasztal kozepére kell rogziteni. A
referenciapontot a forgdasztal kozepére allitsa.
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Megjegyzések

A ciklus dontott megmunkaldst hajt végre. A ciklus
futtatdsahoz a gépasztal alatti elsé tengelynek
forgdtengelynek kell lennie. Tovabba tudni kell a
szerszamot a hengerpalast fellletre merélegesen
pozicionalni.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha ciklushivasnal a féorso nincs bekapcsolva, titkozés léphet fel.

» Allitsa be a displaySpindleErr (201002 sz.) gépparaméter on/
off dlldsaval, hogy vezérlé hibalizenetet kiildjon-e, ha a féorsé
nincs bekapcsolva

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

= Af6orsé tengelyének merélegesnek kell lennie a forgdasztal
tengelyére ciklushivaskor.

6 B Figyeljen arra, hogy a szerszamnak legyen elegendd
helye oldaliranyban a megkozelitéshez és az
elhagyashoz.

= A megmunkaldsi idé hosszabb lehet, ha a kontur tobb
nem érintd iranyu konturelemet tartalmaz.

Megjegyzések a programozashoz

m A kontdrprogram elsé NC mondataban mindig programozza
mindkét hengerpalast koordinatat.

B A mélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.

B Abiztonsagi tavolsagnak nagyobbnak kell lennie a szerszam
sugaranal.

= Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur alprogramban, gy
azokat a kontur alprogramban kell megadnia, vagy kiszamitania.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A apprDepCylWall (201004 sz.) gépparaméterrel hatdrozza meg
alabbi magatartast:

= CircleTangential: Erint6leges ra- és ledllas végrehajtésa

= LineNormal: A kontur kezd&pontjara torténé mozgas egyenes
mentén torténik

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalo ciklusok programozasa | 10/2022 405



Ciklusok: Hengerpalast | Ciklus 39 HENGERPALAST KONTUR (opci6 #8)

Segédabra Paraméter

Q1 Marasi melyseg ?

A hengerpalast és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitdsi rahagyas a kiteritett hengerpaldst sikjaban. A réhagyas a
sugarkorrekcio iranyaba hat. Az érték ndvekmeényes értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa €s a hengerpalast kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6tolasi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6tolasi sebessége a megmunkaldsi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q16 Henger sugara ?
A henger sugara, amelyen a konturt meg kell munkalni.
Megadas: 0...99999.9999

Q17 Mertekegyseg ? fok=0 MM/INCH=1

Az alprogram forgdtengelyének koordinatai fokban vagy mm (inch)-
ben programozva.

Megadas: 0, 1

o
o
o
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11.6 Programozasi példak

Példa: Hengerpalast marasa 27-es ciklussal

0 = Gép B-fejjel és C-asztallal
B Henger elépozicionalasa a forgdasztal kozepére
m Bazispont az also oldalon, a forgdasztal kozepe
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: Szerszamhivas, atméré 7
; Szerszam kijaratdasa

; Beforditas

; Korasztal elépozicionalasa, ciklus meghivasa
; Szerszam kijaratasa

: Visszaforditds, PLANE funkcid feloldédsa

; Program vége

; Kontur alprogram

; Adatok a forgdétengelyen mm-ben (Q17=1)
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Példa: Hengerpalast marasa 28-as ciklussal

Y (2)

Henger elépozicionalasa a forgdasztal kozepére
Gép B-fejjel és C-asztallal
Bazispont a forgdasztal kbzepe

|
| |
| |
= Akozéppont palyajanak lefrasa a kontur alprogramban

4 60 157
X (Q)

; Szerszamhivas, Z szerszamtengely, atméré 7
; Szerszam kijaratasa

: Beforditas

; Kdrasztal elépozicionalasa, ciklus meghivasa

; Szerszam kijaratasa

: Visszaforditds, PLANE funkcidé felolddsa

; Program vége

; Kontur alprogram, a kozéppont palyajanak lefrasa

; Adatok a forgétengelyen mm-ben (Q17=1)
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12.1 SL- vagy OCM-ciklusok komplex
konturképlettel

Alapismeretek

A komplex konturképletek lehetévé teszik komplex konturok
részkonturok (zsebek vagy szigetek) 6sszekapcsoldsaval torténd
lefrésat. Az egyes alkonturokat (geometriai adatokat) kilon

NC programokban hatarozza meg. igy mindegyik tetszélegesen
felhasznalhato. A valasztott alkonturokbdl, melyeket a konturképlet
segitségével kapcsol 6ssze, a vezérld kiszamitja a teljes konturt.

Séma: Futtatas SL-ciklusokkal és komplex konturképletekkel
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK

8 CYCL DEF 21 KINAGYOLAS

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Programozasi utmutatasok:

m Egy adott SL ciklus (minden konturleird program)
memoridja legfeljebb 128 konturra korlatozodik. A
lehetséges konturelemek szama fligg a kontur jellegétdl
(belsé vagy kiilsé kontur), illetve a konturleirasok
szamatdl is, és legfelijebb 16384 konturelemet
tartalmazhat.

® A konturképlettel létrehozott SL ciklusok hasznalatanak
el6feltétele a strukturalt programfelépités, ugyanakkor
lehetévé teszi, hogy a gyakran eléforduld konturokat
kdlon NC programokban tarolja. A konturképlet
segitségével kapcsolja 0ssze az alkonturokat egy
kozos konturra, majd hatarozza meg, hogy az egyes
konturokat a vezérl6 zsebként vagy szigetként
értelmezze.
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Az alkonturok tulajdonsagai

®m Avezérl§ alapvetéen minden konturt zsebként értelmez, ne
programozzon sugarkorrekciot

= Avezérl6 figyelmen kivil hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkciokat

m Koortingtatszamitas megengedett — a alkonturokon bell
programozva az utana kovetkezd NC programokban is hatnak, a
ciklus meghivasat kovetéen azonban nem kell visszaallitani 6ket

= Ahivott NC programok tartalmazhatnak orsétengely
koordinatakat, de azokat a rendszer figyelmen kivil hagyja

B Ahivott NC program elsé koordinata-mondataban hatarozza meg
a megmunkalasi sikot

® Ha szlkséges, az alkonturok valtozé mélységgel is
meghatarozhatok

Ciklusok tulajdonsagai

B Avezérl§ a ciklusok eltt automatikusan a biztonsdagi tavolsagra
poziciondlja a szerszamot

= Minden fogasmélységen megszakitas nélkil forgacsol; a szigetek
korll mozog

® A belsé sarkok” sugara programozhaté — a szerszam
folyamatosan halad a kontur megsértése nélkil a belsé sarkoknal
(ezt alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkilsé
|épésénél)

m Qldalsimitaskor a vezérl6 konturt érinté iven kozeliti meg

= Afenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszamtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv)

= Avezérl6 a konturt teljes egészében egyeniranyu ill. elleniranyud
forgacsoldssal munkalja meg

A megmunkalasi méretek, mint példaul marasi mélység, rahagyas és

biztonsagi magassag, megadasa kozpontilag a 20 KONTURADATOK

vagy 271 OCM KONTURADATOK ciklusban torténik.

Séma: alkonturok szamitasa konturképletekkel

0 BEGIN MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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Kontirmeghatarozasokat tartalmazé NC program
kivalasztasa

A SEL CONTOUR funkcioval egy konturmeghatarozasokat
tartalmazé NC programot valaszthat ki, amibél a vezérld kiolvassa a
konturleirasokat:

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

@ » Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot

KONTUR/ - » Nyomja meg a

e KONTUR- ES PONTMEGMUNKALAS
funkciogombot

- » Nyomja meg a SEL CONTOUR funkciégombot.

CONTOUR » Adja meg az NC program teljes nevét a
konturmeghatarozassal
vagy

Fa » Nyomja meg a FAJL KIVALASZTASA
VALASZTASA funkciégombot és valassza ki a programot

> Hagyja jova az END gombbal

Programozasi Utmutatasok:

® Ha a meghivott fajl ugyanabban a konyvtarban van, mint
a meghivo fajl, akkor elég, ha a fajlnevet Utvonal nélkdil
adja meg. Ehhez a FAJL VALASZTASA funkciégomb
kivalasztoablakén beliil a FAJLNEV ATVETELE
funkciégomb all rendelkezésre.

B SEL CONTOUR-mondat programozasa az SL-ciklusok
el6tt. 14 KONTURGEOMETRIA ciklus a SEL CONTUR
alkalmazasakor mar nem szlkséges.
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Konturleirasok meghatarozasa

A DECLARE CONTOUR funkcioval adja meg az NC program az
elérési utat azokhoz az NC programhoz, amelyekbdl a vezérl
kiolvassa a konturleirasokat. Ezen felll kilon mélységet is valaszthat
ehhez a konturmeghatarozashoz.

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

spec » Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot
KONTOR/ - > NyomJ’a meg a o
e KONTUR- ES PONTMEGMUNKALAS

funkciogombot
» Nyomja meg a KONTUR MEGHATAROZAS
GONTOUR funkciégombot.
» Adja meg a QC konturazonositd szamat
» Nyomja meg az ENT gombot

» Adja meg az NC program teljes nevét a
konturleirassal, és nyugtazza a bevitelt az ENT
gombbal

vagy
FaaL Nyomja meg a FAJL KIVALASZTASA

VALASZTASA funkciégombot és valassza ki az NC programot

> Hatarozzon meg kilon mélységet a kivalasztott
konturhoz

» Nyomja meg az END gombot

v

Programozasi Utmutatasok:

® Ha a meghivott fajl ugyanabban a konyvtarban van, mint
a meghivo fajl, akkor elég, ha a fajlnevet Utvonal nélkdil
adja meg. Enhez a FAJL VALASZTASA funkciégomb
kivalasztoablakén beliil a FAJLNEV ATVETELE
funkciégomb all rendelkezésre.

® A megadott QC konturazonositokkal tudja a
konturképletben a kilonbozé konturokat 6sszevonni.

B Ha a konturoknak kilonbdzd mélységeket programoz,
akkor minden alkonturhoz hozza kell rendelnie
egy mélységet (szlikség esetén rendeljen hozza 0
mélységet).

® A KkUlonbozé mélységek (DEPTH) csak egymast metszé
elemeknél kerlilnek szamitasba. Ez a zseben bellli
sziget esetén nem adott. Ezért hasznaljon egyszerU
konturképletet.
Tovabbi informacio: "SL- vagy OCM-ciklusok egyszerl
konturképlettel", oldal 422
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Ciklusok: Konttrzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok komplex konturképlettel

Komplex konturképlet megadasa

A funkcidgombok segitségével egy matematikai képletben
osszekapcsolhat kiilonbozd konturokat.

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

seec » Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot

KONTOR/ - > NyomJ’a meg a o

e KONTUR- ES PONTMEGMUNKALAS
funkciogombot

KONTUR- » Nyomja meg a KONTUR FORMEL funkcidgombot
KEPLET » Adja meg a QC konturazonosito szamat
EnT > Nyomja meg az ENT gombot

A vezérl6 aldbbi funkcidgombokat jeleniti meg:

Funkciégomb Link funkcio

e e Metszet
p1 QC10 = QC1 & QC5
e unio

pl.QC25 =QC7 | QC18

o e unio, metszet nélkiil
3 pl.QC12 = QC5 ~ QC25
kiilonbség

[ A J
pl.QC25 = QC1\ QC2
(

nyito6 zaréjel
pB.QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)

zaro zaréjel
pB.QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)

Egyedi kontur meghatarozasa
pl.QC12 = QC1
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Ciklusok: Kontirzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok komplex konturképlettel

Szuperponalt konturok

A vezérl6 egy programozott konturt alapesetben zsebnek tekint. A
konturképlet funkcioival lehetésége van ezt megvaltoztatni, hogy a
vezérld a konturt szigetként értelmezze.

Uj kontur kialakitdsanak érdekében a szigetek és zsebek
atlapolhatok. Egy zseb méretét megnovelheti egy masik zseb
marasaval vagy lecsokkentheti egy sziget kialakitasaval.

Alprogramok: atlapolt zsebek

A kdvetkezd programozasi példak olyan konturleird
programok, amik egy konturmeghatarozé programban
vannak meghatdrozva. A konturmeghatarozoé programot
a SEL CONTOUR funkcidval lehet meghivni a tényleges
féprogramban.

Az A és B zsebek atfedik egymast.

A vezérl6 kiszamolja az S1 és S2 metszéspontokat, azokat nem kell
programozni.

A zsebeket teljes korként kell programozni.

1. konturleiré program: A zseb

2. konturleiré program: B zseb

HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalé ciklusok programozésa | 10/2022 417



Ciklusok: Konttrzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok komplex konturképlettel

Ko6z06s teriilet (unid)

Az A és B felliletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt

fellletet is:

m Az A és B fellleteket kiilon NC programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkil

= Akonturképletben az A és a B felliletet az "Uni¢" funkcioval tudjuk
kiszamolni.

Kontirmeghatarozé program:

Kivont teriilet (kiilonbség)
Az A fellletet a B-vel atlapolt fellletet kivéve kell kimunkalni:

m Az A és B fellileteket kiilon NC programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkdl

= Akonturképletben a B fellilet az A fellletbdl a nélkiil funkcioval
lesz kivonva.

Kontirmeghatarozé program:

Ko6z0s teriilet (metszet)

Csak az A és B felliletek altal tfedett fellletet kell kimunkalni. (A

csak az A vagy csak a B dltal takart fellilet megmunkalatlan marad.)

m Az A és B fellleteket kilon NC programban kell programozni
sugarkorrekcio nélkil

= Akonturképletben az A és a B felliletet a "metszéspont”
funkcidval tudjuk kiszamolni.

Kontirmeghatarozé program:

F Y
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Ciklusok: Kontirzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok komplex konturképlettel

Kontur ledolgozasa SL- vagy OCM-ciklusokkal

A meghatarozott teljes kontur megmunkalasa SL-
ciklusokkal (Lasd "Attekintés’, oldal 276) vagy OCM-
ciklusokkal (Lasd "Attekintés", oldal 329) torténik.

Példa: Konturképlettel leirt kontur nagyolasa és simitasa

; Nyersdarab meghatdrozasa

; Szerszamhivas nagyolas
; Szerszam kijaratasa
; Konturmeghatarozo program kivalasztasa

: Altaldnos megmunkalasi paraméterek meghatarozasa

; Kinagyolds ciklus meghatdrozas
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Ciklusok: Konttrzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok komplex konturképlettel

; Nagyolo ciklus hivas

; Szerszamhivas simitdmaro

; Fenéksimitas ciklus meghatarozas

: Fenéksimitas ciklushivas

; Oldalsimitas ciklus meghatarozas

; Oldalsimitas ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége
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; Kontdrazonosité meghatdrozasa a "120" NC programhoz

: Ertékhozzarendelés alkalmazott paraméterekhez a PGM
“121"-ben

; Konturazonosité meghatdrozasa a "121" NC programhoz
; Kontdrazonosité meghatdrozasa a "122" NC programhoz
; Konturazonosité meghatdrozasa a "123" NC programhoz

; Konturképlet

4

20 HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalé ciklusok programozasa | 10/2022



Ciklusok: Konturzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok komplex konturképlettel

; Konturleiré program kor a jobb oldalon:

; Konturleiré program kor a bal oldalon:

; Konturleiré program haromszog a jobb oldalon:
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Ciklusok: Konttrzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok egyszerii konturképlettel

12.2 SL- vagy OCM-ciklusok egyszerti
konturképlettel

Alapok

Séma: Futtatas SL-ciklusokkal és egyszerii konttrképletekkel
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK
8 CYCL DEF 21 KINAGYOLAS

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS

14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS

17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

Az egyszer( konturképletek lehetévé teszik konturok legfeljebb 9
részkontur (zseb vagy sziget) egyszer( 6sszekapcsoldsaval torténd
leirasat. A vezérl6 kiszamitja a konturt a kivalasztott alkontirokbal.

Egy adott SL ciklus (minden konturleiré program)
memoridja legfeljebb 128 konturra korlatozodik. A
lehetséges konturelemek szama fligg a kontur jellegétdl
(belsd vagy kiilsé kontur), illetve a konturleirdsok szamatol
is, és legfeljebb 16384 konturelemet tartalmazhat.

Ures tartoméanyok

Az opciondlis Ures tartomanyok V (void) segitségével kizarhat
tartomanyokat a megmunkalasbol. Ezen tartomanyok példaul ontott
elemekben 1évE vagy megel§z6 megmunkalasi lépésekbdl szarmazo
konturok lehetnek Legfeljebb o6t lres tartomanyt hatdarozhat meg.

Amennyiben OCM-ciklusokat alkalmaz, a vezérlé ezen
tartomanyokban merélegesen vesz fogas.

Amennyiben a 22 - 24 szamu SL ciklusokkal dolgozik, a vezérl6
a fogasvételi pozicidt a meghatdrozott Ures tartomanyoktol
flggetlenll szamitja ki.

Ellenérizze a magatartast a szimulacio segitségével.
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Ciklusok: Kontuirzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok egyszerii konttrképlettel

Alkonturok tulajdonsagai
= Ne programozzon sugarkorrekciot.

= Avezérl6 figyelmen kivil hagyja az F el6tolasokat és az M
mellékfunkciokat.

m Koordindtaatszamitasok megengedettek - ha azokat a
részkonturokon belll programozza, a kovetkezé alprogramokban
is hatasosak, a ciklusbehivas utan azonban nem kell azokat
visszaadllitani.

® Az alprogramok tartalmazhatnak koordinatdkat az orsotengelyen
is, ezek azonban nincsenek figyelembe véve.

B Az alprogram elsé koordinata-mondataban hatarozza meg a
megmunkalasi sikot.

Ciklusok tulajdonsagai

m Avezérl§ a ciklusok elétt automatikusan a biztonsagi tavolsagra
poziciondlja a szerszamot.

= Minden fogasmélységen megszakitas nélkil forgacsol; a szigetek
korul mozog.

m A ,belsé sarkok” sugara programozhaté — a szerszam
folyamatosan halad a kontur megsértése nélkil a belsé sarkoknal
(ezt alkalmazza a Kinagyolas és a Oldalsimitas ciklus legkilsé
|épésénél).

®  Oldalsimitaskor a vezérld konturt érintd iven kdzeliti meg.

= Afenék simitdsakor a szerszam szintén egy érinté iven kozeliti
meg a munkadarabot (Z szerszdmtengely esetén ez példaul egy
Z/X siku iv).

m Avezérl6 a konturt teljes egészében egyeniranyu ill. elleniranyud
forgacsolassal munkalja meg.

A megmunkalds méretadatait, mint a marasi mélység, rahagyas és

biztonsagi magassag, kozpontilag, a 20 KONTURADATOK ciklusban,

illetve OCM esetén a 271 OCM KONTURADATOK ciklusban adja meg.
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Ciklusok: Konttrzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok egyszerii konturképlettel

Egyszerii konturképletek megadasa

A funkcidgombok segitségével kiilonbozé konturokat tud
matematikai képlettel egymdssal dsszekapcsolni.

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

@ » Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot
KONTUR/ » Nyomja meg a
e KONTUR- ES PONTMEGMUNKALAS
funkciogombot
T » Nyomja meg a CONTOUR DEF funkciégombot
oEF » Nyomja meg az ENT gombot

> A vezérl§ megnyitja a parbeszédablakot a
konturképlet megadasahoz.

> Adja meg az elsé részkonturt P1. Hagyja jova az

ENT gombbal
= » Nyomija meg a ZSEB (P) funkciégombot
fecre vagy
» Nyomja meg a SZIGET (I) funkcidgombot
= > Adja meg a masodik részkonturt, és nyugtazza a
bevitelt az ENT gombbal

> |gény esetén adja meg a masodik alkontur
meélységét. Hagyja jova az ENT gombbal

> Folytassa a parbeszédet a korabban leirtaknak
megfeleléen, mig minden alkonturt meg nem ad.

> Sziikség esetén hatarozza meg az Ures
tartomanyoka V

Az Ures tartomanyok mélysége a
megmunkalasi ciklusban meghatarozott
teljes mélységnek felel meg.

A vezérl6 a konturmegadashoz az alabbi lehetéségeket nydjtja:

Funkciégomb  Funkcidk

contoun Kontur nevének meghatarozasa
<FILE> Vagy
rhst Nyomja meg a FAJL VALASZTASA
VALASZTASA .7
funkcidgombot
coNTouR Hatarozzon meg egy QS paraméterének szamat
<FILE>=QS
conTou Cimke szamanak meghatarozasa
LBL NR
coNTou Cimke nevének meghatarozasa
LBL NAME
contoun Hatarozzon meg egy cimke QS paraméterének
s szamat
Példa:
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Ciklusok: Kontuirzseb konturképlettel | SL- vagy OCM-ciklusok egyszerii konttrképlettel

Programozasi Utmutatasok:

B Arészkontur elsé mélysége a ciklus mélysége. Erre
a mélységre van programozott kontur korlatozva. A
tovabbi részkonturok nem lehetnek mélyebbek, mint a
ciklus mélysége. Ezért alapvetéen mindig a legmélyebb
zsebbel kezdunk.

B Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a
vezérld a teljes mélységet a sziget magassagakeént
értelmezi. A megadott, el&jel nélkuli érték ezutan a
munkadarab felsé fellletére vonatkozik!

® Ha a mélységnek 0 van megadva, akkor zsebeknél
a ciklus 20-ban meghatarozott mélység érvényes. A
szigetek a munkadarab fellletéig érnek!

B Ha a meghivott fajl ugyanabban a konyvtarban van, mint
a meghivo fajl, akkor elég, ha a fajlnevet Utvonal nélkdl
adja meg. Ehhez a FAJL VALASZTASA funkciégomb
kivalasztoablakan beliil a FAJLNEV ATVETELE
funkciogomb all rendelkezésre.

Konturok végrehajtasa SL ciklusokkal

A meghatarozott teljes kontur megmunkalasa SL-
ciklusokkal (Lasd "Attekintés”, oldal 276) vagy OCM-
ciklusokkal (Lasd "Attekintés", oldal 329) térténik.
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Ciklusok: Specialis funkcidk | Alapok

13.1 Alapok

Attekintés
A vezérl6 az aldbbi ciklusokat kindlja a kovetkezd specidlis célokra:

Funkciégomb Ciklus Oldal

s ciklus 9 KIVARASI IDO 430
@ m A programfutas megallitasa a kivarasi id6 tartamara

T— ciklus 12 PROGRAMHIVAS alkalmazasaval 431
caLL ® Hivjon be egy tetszéleges NC programot

[Frmmm— ciklus13 ORSOPOZICIONALAS 433

il ® Ors¢ forgatdsa meghatarozott szogre

52 ciklus 32 TURES 434

e = Megengedett kontureltérés programozasa rangasmentes
megmunkalashoz
21 ciklus 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS (opcid #96) 438
B Szerszamorso reteszelése a linearis tengelyek

poziciojahoz
B Vagy az orso reteszelésének feloldasa
20 ciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR (opcio #96) 445
B Szerszamorso reteszelése a linearis tengelyek
poziciojahoz
m Meghatarozott forgasszimmetrikus konturok el6allitasa az
aktiv megmunkalasi sikon
= Dontott megmunkaldsi sikkal lehetséges
225 ciklus 225 GRAVIROZ 455
B SzOvegek gravirozasa sik fellletre
B Egyenes vagy koriv mentén
ciklus 232 SIKMARAS 462
= Sik felllet sikmarasa tobb fogasban
®m Mardsi méd kivalasztasa

Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA (opci6 #157) 471
® Fogaskerék geometrigjanak meghatarozasa
m ciklus 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS (opcid #157) 474

m  Szerszamadatok meghatéarozasa
B Megmunkaldsi stratégia és oldal kivalasztasa
B Ateljes szerszamél haszndlatanak lehetésége

287ﬂm Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (opci6 #157) 482
m  Szerszamadatok meghatéarozasa

Megmunkalas oldaldnak kivalasztasa

Az elsé és utolso fogas meghatdrozasa

Fogasok szamanak meghatarozasa

428 HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkalé ciklusok programozasa | 10/2022



Ciklusok: Specialis funkcidk | Alapok

Funkciégomb Ciklus Oldal
238 ciklus 238 GEPALLAPOT MERESE (opcid #155) 492
-* m Aktudlis gépallapot mérése vagy mérési folyamat

tesztelése
230 [ Ciklus 239 BETOLTES MEGHATAROQZ. (opci6 #143) 495
— m Mérési folyamat kivalasztasa

B Terhelésfliggd elévezérlési és szabalyozasi paraméterek

visszadllitasa

I ciklus 18 MENETVAGAS 498
'z B Vezérelt orsoval

m Orso megallitasa a furatfenéken
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Ciklusok: Specialis funkciok | ciklus 9 KIVARASI IDO

13.2 ciklus 9 KIVARASI IDO

ISO-programozas
G4

Alkalmazas

Ezt a ciklust a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE
TURN és FUNCTION DRESS lUzemmodokban tudja
végrehajtani.

A programfutas KIVARASI IDO-re megall. A varakozasi idé
felhasznalhato példaul forgacstorésre.

A ciklus az NC programban vald meghatarozasatol kezdve érvényes.
A modadlisan haté (6roklédé) allapotokra, mint példaul az orsé
forgasa, nincs hatassal.

Felhasznalt témak

® Vdrakozasiidé FUNCTION FEED DWELL-vel
Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaloi
kézikonyv

B Vdrakozasiidé FUNCTION DWELL-vel

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Kivarasi idé masodpercekben
Adja meg a kivarasi id6t masodpercekben.
Beviteli: 0...3 600s (1 6ra) 0,001 s lépésekben

Példa
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13.3 ciklus 12 PROGRAMHIVAS alkalmazasaval

ISO-programozas
G39

Alkalmazas

Tetsz6leges NC programot, mint példaul a kiilonleges furdciklust e
vagy geometriai modult, egyenléveé tehet a megmunkald ciklusokkal. ' of o °
. . . . o7 CYCLDEF12.0 i —=»0 BEGINPGM °
Ezutan ezen NC programokat a ciklusokhoz hasonldan hivhatja meg. " PGM CALL o |2 LOT31 MM °
o8 CYCLDEF12.1 o | |o ! .

o LoT31 o | o o

°9..M99 T e °

° °| L2~ ENDPGM 5

S ¥ S ¥

Felhasznalt témak
® Kilsé NC-program behivasa

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Megjegyzések

m Ezt aciklust a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
és FUNCTION DRESS tizemmodokban tudja végrehajtani.

= Altaldban a Q paraméterek globdlis érvény(ek, ha ciklus 12-
vel hivja meg 6ket. Emiatt mindig vegye figyelembe, hogy a
hivott NC programban megvaltoztatott Q paraméterek hatassal
lehetnek a hivd NC programra.

Megjegyzések a programozashoz

= A meghivott NC programnak a vezérl6 belsé memaridjaban kell
lennie.

= Ha a ciklusként definidlt NC program ugyanabban a konyvtarban
talalhato, mint az az NC program, amelybdl meghivja, akkor
elegendé csak a nevét megadni.

® Ha a ciklusként definialt NC program nem ugyanabban a
konyvtarban taldlhatd, mint az az NC program, amelybdl
meghivja, akkor a teljes elérési Utvonalat meg kell adnia, pl. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

= Ha DIN/ISO programot definial ciklusként, akkor a fajl tipusat is
meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .| -t.
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Ciklusok: Specialis funkciok | ciklus 172 PROGRAMHIVAS alkalmazasaval

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Programnév

Adja meg a meghivandoNC program nevét, adott esetben elérési
utvonallal egyditt.

Aktivalja a kivalasztas funkcidgombbal a File-Selct parbeszédet.
Valassza ki a meghivandé NC programot.

A SYNTAX funkciégomb segitségével hatarozhatja meg az
elérési utvonalat idézéjelben. Az idézéjelek hatarozzak meg az
elérési Utvonal elejét és végét. Ezaltal ismeri fel a vezérld, hogy az
esetleges specialis karakterek az elérési Utvonal részét képezik.

Amennyiben a komplett elérési utvonal idézdjelek kozott all,
ugy mind a \ mind pedig a / jelet hasznalhatja mappat és fajlok
elvalasztasara.

Az NC programot meghivhatja alabbiak segitségével:

®m CYCL CALL (kiilon NC mondat) vagy

= M99 funkcidval (mondatonként), vagy

®  MB89 funkcidval (minden poziciondlé mondat utén végrehajtva)

1_Plate.h NC program kijel6lése ciklusként és meghivasa az M99
funkciéval
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13.4 ciklus13 ORSOPOZICIONALAS

ISO-programozas
G36

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

A gépet és a vezérldt a gépgyartonak ehhez a funkciohoz
eld kell készitenie.

A vezérl6 a szerszamgép féorsojat képes vezérelni és adott
szogpozicidba forgatni.

A f6orso orientdlds szlikséges ha pl.:

B Szerszamcserél6 rendszereknél az orsé egy megadott
szerszamcsere-pozicioba forgatasahoz

® Az infravoros adatatvitellel rendelkezé 3D-s tapintok ado-vevd
ablakanak orientalasahoz

A ciklusban meghatarozott orientalasi szog az M19 vagy M20

megadasaval pozicionalhatd (a géptdl fiiggden).

Ha az M19 vagy M20 funkciot a ciklus 13 meghatarozasa nélkiil

programozza, akkor a szerszamgép féorsoja abba a szoghelyzetbe

fog beallni, amelyet a gépgyarto bedllitott.

Megjegyzések
m Ezt aciklusta FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
€s FUNCTION DRESS tUzemmaodokban tudja végrehajtani.

® Aciklus 13 a 202, 204 és 209 megmunkalasi ciklusokban van
hasznalva. Ugyeljen arra NC programjaban, hogy adott esetben a
ciklus 13-at a fenti megmunkaldsi ciklusok egyikének hasznalata
utan ismét programozni kell.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Orientacioés szog
Adja meg a szdget a megmunkaldsi sik referenciatengelyéhez
képest.

Megadas: 0...360

Példa
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13.5 ciklus 32 TURES

ISO-programozas
G62

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

A gépet és a vezérldt a gépgyarténak ehhez a funkcidohoz
elé kell készitenie. 7

A ciklus 32-ben meghatdrozott értékekkel befolydsolhatja a
HSC megmunkalas pontossagat, fellilethliségét és sebességét,
amennyiben a vezérl6t illesztették a gép jellemzéihez.

A vezérl6 automatikusan kisimitja tetszéleges két palyaelem
kozotti konturt (a korrekciotdl fliggetlendl). Ezaltal a szerszam
allandodan érintkezik a munkadarab felliletével, csokkentve ezaltal
a szerszamgép mechanikai elemeinek kopasat. A ciklusban
meghatarozott tlirés koriv esetén a mozgas palyajara is hatassal
van.

Szukség esetén a vezérld automatikusan csokkenti a programozott
elétolast, igy a programot a lehetd legnagyobb sebességgel,
rangatas nélkul tudja végrehajtatni. Ha a vezérlé6 nem is mozog
csokkentett sebességgel, mindig az On altal meghatarozott
tiirésen beliil marad. Minél nagyobbra hatarozza meg a tlirést, annal
gyorsabban mozgatja a vezérl§ a tengelyeket.

A kontur kisimitasa bizonyos mértékd eltérést eredményez

a konturtdl. Ennek a kontdrhibanak a mértékét (tiirés) a gép
gyartodja a gépi paraméterekben beadllitja. A Ciklus 32-vel ezeket
az el6re bedllitott tdrésértékeket megvaltoztathatja, és kiilonbozé
szlrébedllitasokat valaszthat ki, feltéve, hogy a gép gyartdja
beépitette ezeket a funkciokat.

6 Igen kis tlirésértékek esetén a gép nem képes a konturt
rangatas nélkdl megmunkalni. A rangaté mozgasokat nem
a vezérl6 kis feldolgozasi teljesitménye okozza, hanem az
a tény, hogy a konturelemek igen pontos megmunkalasa
érdekében a vezérlének drasztikusan le kell csdkkentenie a
sebességet.

Visszaall.

A vezérl6 visszaallitja a ciklus 32-t, ha

m g ciklus 32-t Ujra meghatarozza,majd a parbeszédet a
Tirésérték utan a NO ENT-tel jévahagyja

= Uj NC program kivalasztasa

A Ciklus 32 visszaallitasa utan a vezérl ujra aktivalja a gépi
parameéterben elére meghatarozott tdrést.
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A geometria meghatarozasanak hatasa a CAM rendszerre

A NC programok kilsé létrehozdsanal a legfontosabb befolydsold
tényezd a CAM rendszerben meghatdrozott S hurhiba. A hurhiba

a posztprocesszorban (PP) létrehozott NC programban 1évé
maximalis pont-tavolsagot hatdrozza meg. Ha a hurhiba egyenld
vagy kisebb a ciklus 32-ben meghatdrozott T tlrésnél, a vezérlg
képes a konturpontok kisimitdsara, hacsak egy specialis gépbeallitas
nem korlatozza a programozott el6tolast.

A kontdr megfelelé kisimitasat akkor éri el, ha a ciklus 32-beli
tdrésértéket a CAM hurhiba 1,1 és 2-szerese kozott valasztja meg.

Felhasznalt témak
= Munkavégzés CAM altal generalt NC programokkal

Tovabbi informacidk: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

Megjegyzések

m Eztaciklust a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
€s FUNCTION DRESS tzemmaodokban tudja végrehajtani.

m A ciklus 32 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy az NC programban
valé meghatarozdsa utan azonnal érvénybe lép.

® A megadott T tlirésértéket a vezérlé egy MM-programban mm
meértékegységgel és egy inch-programban inch mértékegységgel
értelmezi.

B Ha egy olyan NC programot olvas be a ciklus 32-vel, amely
ciklusparaméterként kizarolag a T tlirésértéket tartalmazza,
akkor a vezérl§ adott esetben a két maradék paraméterre a 0
értéket fogja meghatarozni.

® Ahogy a tlrésérték né, a korkoros mozgasok atmérdje
rendszerint csokken, amig a gépen az aktiv HSC sz(irék be
vannak allitva (gépgyartdi bedllitas).

® Ha a ciklus 32 aktiv, akkor a vezérld megjeleniti a ciklushoz

meghatarozott paramétereket a kiegészitd allapotkijelzé CYC
fulén.
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Ugyeljen az 5 tengelyes egyidejii megmunkalasra!

B Az 5tengelyes szimultan megmunkaldsra szolgalo,
gombvégl mardval végzett NC programokat célszerlen a
gdmb kdzéppontja felé kell kiadni. [gy az NC adatok ezaltal
altalaban egyenletesebbek. Ezenkivil a ciklus 32G62-ben
nagyobb TA forgdtengely tlirést lehet bedllitani (pl. 1° és 3°
kozott), a szerszam referenciapont (TCP) el6toldsdnak még
egyenletesebbé tételéhez

® Az 5tengelyes szimultan megmunkaldsra szolgald, toruszos
vagy gombvégl mardéval végzett NC programoknal a
gomb déli pélusa felé valé NC kiadasnal valasszon kisebb
forgdtengely tlrést. Szokasos érték pl. 0.1°. A forgdtengely tlirés
vonatkozasaban a kontdr maximalisan megengedett sérilése
mérvado. A kontur sériilése fligg a szerszam esetleges ferde
helyzetétdl, annak sugaratél és a bemarasi mélységtdl is.
A szarmaroval végzett 5 tengelyes lefejtémarasnal a kontur
maximalisan megengedett T sértilését kozvetlendl kiszamolhatja
az L bemarasi hosszbdl és a TA megengedett konturtlrésbdl:
T~KxLxTAK=0.0175[1/]
Példa:L=10mm, TA=0.1T =0.0175mm

Példa képlet téruszos maré:

Toruszos mardval vald megmunkalasanal a szogtlirés jelentésége
nagyobb.

Tw= % T32

Tw: Szogtlrés fokban

1 Koérszam (Pi)

R: A térusz kozépsé sugara mm-ben

Tap: Megmunkalasi tlirés mm-ben
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Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

T tiiréserték

A konturtdl valdo megengedett eltérés mm-ben (vagy inch-es
programozasnal inch-ben).

>0: A 0-nal nagyobb érték megadésakor a vezérlé az On altal
megadott, maximalisan megengedett eltérést alkalmazza

0: 0 érték megadasanal vagy ha a programozas kozben
megnyomja a NO ENT gombot, a vezérlé a gépgyarto altal
konfiguralt értéket alkalmazza

Bevitel: 0...10

HSC mod, Simitas=0, Nagyolas=1
Sz(r6 aktivalasa:

0: Nagyobb konturpontossaggal vald maras. A vezérl§ gyarilag
meghatarozott simitasi sz(rd bedllitasokat alkalmaz

1: Nagyobb el&tolasi sebességgel valé maras. A vezérld gyarilag
meghatarozott nagyolasi sz(r¢ beallitasokat alkalmaz

Megadas: 0, 1

Példa

TA forgastengelyek tiirése

A forgastengelyek megengedett pozicideltérése fokban megadva
aktiv M128 (TCPM FUNKCIO) esetén. A vezérlé mindig ugy
csokkenti az megmunkalasi elétolast, hogy a tobb tengelyes
megmunkalasoknal a leglassabb tengely mozogjon maximalis
el6tolassal. A forgastengelyek altaldaban jéval lassabban mozognak,
mint a linedris tengelyek. Nagy tlrés (pl. 10°) megadasaval

tobb tengelyes NC programok esetén jelentésen csokkentheti a
megmunkalasi id6t, mivel a vezérlének ebben az esetben nem kell
a forgastengely(eke)t mindig pontosan a célpoziciora allitania. A
szerszamorientacié (a forgastengelyek helyzete a munkadarab
fellletéhez képest) megfeleléen illeszkedik. A pozicié a Tool
Center Point (TCP)-n automatikusan korrigdlasra kerdl. Ez példaul
a kdzpontba kimért és a kozépponti palyahoz programozott
gombvégl maronal nem hat ki negativan a konturra.

>0: Nullanal nagyobb érték megadésakor a vezérlé az On éltal
megadott, maximalisan megengedett eltérést alkalmazza.

0: Nulla érték megadasanal vagy ha a programozas kozben
megnyomja a NO ENT gombot, a vezérld a gépgyarto altal
konfiguralt értéket alkalmazza.

Bevitel: 0...10
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13.6 ciklus 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS (opcié
#96)

ISO-programozas
G291

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A ciklus 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS a szerszamorsot a linearis
tengelyek pozicidjahoz csatolja - vagy éppen kikapcsolja a
parositast. Interpolacids esztergalaskor a vagoél egy kor
kozepe felé mutat. A forgas kozéppontjat a ciklusban a Q216 és
Q217koordinatakkal hatarozza meg.

Ciklus lefutasa
Q560=1:
T Avezérls el6szor ledllitja az orsét (M5)

2 Avezérl6 a szerszamorsoét a megadott forgaskozéppont
felé orientalja. Ekdzben orsd orientacié megadott Q336
sz0gét veszi szamitasba. Ha az "ORI" érték meg van adva a
szerszamtabldzatban, akkor az is figyelembe lesz véve.

3 A szerszamorso most csatolva van a linearis tengelyek
pozicidjahoz. Az orso koveti a fétengelyek névleges poziciojat

4 Aciklus lezarasahoz a parositast a kezelének ki kell kapcsolnia.
(Ciklus 291-gyel vagy program végével/belsé stoppal)

Q560=0:

1 Avezérl6 kikapcsolja az orso parositast

2 A szerszamorso mar nincs csatolva a linearis tengelyek
poziciojahoz

3 A megmunkalas a ciklus 291, Interpolacios esztergalassal
befejezédott

4 HaQ560=0, ugy a Q336,Q216, Q217 paraméterek nem
relevansak
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Megjegyzések

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott gépeknél
érvényes.

Adott esetben felligyeli a vezérld, hogy ne torténjen
pozicionalas, amig a féorso forgas nincs bekapcsolva.

A kérdéssel kapcsolatban vegye fel a kapcsolatot a
gépgyartoval.

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

m Aciklus 291 CALL-aktiv

B Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

= Ugyeljen arra, hogy a ciklushivas el6tt a tengelyszognek
azonosnak kell lennie a dontési szoggel! Csak ekkor megfelelé a
tengelyek kapcsolodasa.

® Ha a ciklus 8 TUKROZES aktiv, a vezérlé nem hajt végre
interpolacids esztergalas ciklust.

B Ha aktiv a ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT és valamely tengely
mérettényezdje eltér 1-16l, a vezérld az interpoldcios esztergalds
ciklusat nem hajtja végre.

Megjegyzések a programozashoz

= M3/M4 programozasa nem szikséges. A linedris tengelyek
kormozgasainak lefrasahoz hasznélhat példaul CC és C
mondatokat is.

® Programozaskor ne feledje, hogy sem az orso6 kézéppontja, sem
az indexalhato beszurds nem mozoghat az eszterga kontur
kozéppontjaba.

® KUls@ konturok programozasa egy 0-nal nagyobb sugarral.

m Belsé konturok programozasa a szerszam sugaranal nagyobb
sugarral.

= Annak érdekében, hogy gépe nagy palyasebességeket érhessen
el, ciklusbehivas elétt hatdrozzon meg nagy tdrést a ciklus 32-vel.
Programozza a ciklus 32-t HSC-sz(ré=1 értékkel.

® Ciklus 291 és CYCL CALL utan ugy programozza a muveletet,
ahogy végre kivanja hajtani. A linedris tengelyek kérmozgasainak
leirdasahoz hasznaljon pl. linearis vagy polar koordinatakat is. A
fejezet végén egy programozasi példa talalhato.
Tovabbi informacio: "Példak ciklus 291 interpolacios
esztergalasra', oldal 500

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= Az mStrobeOrient (201005 sz.) gépi paraméterrel a gépgyarto a
féorso orientacidhoz hatdroz meg egy specialis M funkciot:

® Ha >0-t ad meg, megjelenik az az M szam (a gépgyarto
PLC funkcidja), amely a féorso orientacidjat a végrehajtja. A
vezérlé addig var, mig le nem zarul a féorsé orientacioja.

® Ha -1 értéket adott meg, a vezérld végrehajtja a féorso
orientaciojat.

® Ha 0-t adott meg, a vezérlé nem hajt végre orientaciot.

Egyik esetben sem kerul az M5 korabban kiadasra.
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Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q560 Orso6 csatolasa (0=ki / 1=be)?

Annak meghatarozasa, hogy a szerszamorso a linearis tengelyek
poziciojahoz legyen-e csatolva. Amikor az orso csatoldsa aktiv, a
szerszam vagoéle a forgas kdzéppontjdba mutat.

0: Orsocsatolds ki

1: Orsocsatolas be

Megadas: 0, 1

Q336 Foorsoorientalas szogértéke ?

A vezérl6 ezzel a szoggel allitja be a szerszamot a megmunkalds
elétt. Mard szerszammal vald munkavégzés esetén ugy kell
megadnia a szoget, hogy az él a forgas kdzéppontja felé forduljon.
Ha eszterga szerszammal végez munkat, és az eszterga
szerszamtabldzatban (toolturn.trn) az "ORI" értéket adta meg, a
vezeérl§ ezt az értéket veszi szamitasba a féorsoé orientaldsakor.
Megadas: 0...360

Tovabbi informacio: 'Szerszam definidlasa”, oldal 441

Q216 1. tengely kozepe ?
4 A forgas kozéppontja a megmunkaldsi sik fétengelyén
Bevitel abszolut: -99999,9999...99999,9999

\ Q217 2. tengely kozepe ?
/9' A forgas kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q561 Eszterga szerszam konvertalasa (0/1)

Csak akkor relevans, ha a szerszamot leirta az eszterga
szerszamtabldzatban (toolturn.trn). Ezen paraméterrel donti
el, hogy az eszterga szerszam XL értéke a maroszerszam R
sugaraként legyen-e értelmezve.

0: Nincs valtoztatas - a vezérl§ az eszterga szerszamot ugy
értelmezi, ahogyan az az eszterga szerszamtablazatban
(toolturn.trn) meg van hatdrozva. Ebben az esetbe nem
alkalmazhat RR vagy RL sugarkorrekciot. Ezen tulmendéen a
programozasnal le kell irnia a szerszam TCP kozéppontjanak
mozgasat a féorso kapcsolas nélkil. A programozas ezen madja
jelentésen munkaigényesebb.

1: Az eszterga szerszamtablazat (toolturn.trn) XL értéke a maré
szerszam R sugaraként legyen értelmezve. Ezaltal a kontur
programozasanal alkalmazhatja az RR vagy RL sugarkorrekciot. A
programozas ezen modja ajanlott.

Megadas: 0, 1

Q217

QZ16

e
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P

Példa

Szerszam definialasa

Attekintés

A Q560 paraméter bedllitasaitol fliggéen az interpolacios
esztergalds csatolds ciklust aktivalhatja (Q560=1) vagy
inaktivalhatja (Q560=0).

Orsdcsatolas ki, Q560=0

A szerszamorso nincs csatolva a linedris tengelyek pozicidjahoz.

Q560=0: ciklus Interpolaciés esztergalas csatolas
deaktivalasal

Orsocsatolas be, Q560=1

Egy eszterga mUveletet hajt végre, melynél a szerszamorsot
csatolja a linedris tengelyek poziciojahoz. Ha a paraméter Q560=1,
kilonbozd lehetdségei vannak a szerszam szerszamtablazatban
vald meghatdrozasara. Az aldbbiakban a kiilonb6z6 lehetéségeket
mutatja be:

m Eszterga szerszam maroszerszamként valé meghatarozasa a
szerszamtablazatban (tool.t)

Maroszerszam maroszerszamként valdo meghatarozasa a
szerszamtablazatban (tool.t) (annak érdekében, hogy (késébb
esztergakésként tudja hasznalni)

Esztergaszerszam meghatdarozasa az esztergaszerszam-
tablazatban (toolturn.trn)
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A szerszdmmeghatarozas harom lehetéségének leirasat alabb

taldlja:

= Eszterga szerszam mardszerszamként valé meghatarozasa a
szerszamtablazatban (tool.t)

Ha opci¢ 50 nélkul dolgozik, akkor az esztergaszerszamot

a szerszamtabldzatban (tool.t) mint mardszerszamot kell
meghatdroznia. Ebben az esetben a szerszamtablazat kdvetkezé
adatai kerllnek figyelembe vételre (beleértve a delta értékeket is):
hossz (L), sugdr (R) és toroid sugdr (R2). Az eszterga szerszam
geometriai adatai a mar¢ szerszam adataiva konvertalodnak.

Az esztergaszerszam mutasson az ors6 kozéppontja felé. Az
orso orientacio ezen szogét kell megadnia a ciklusban a Q336
paraméter alatt. Kilils§ megmunkalas esetén a Q336 orso
orientacio lesz alkalmazva, belsé megmunkalas esetén pedig a
féorso orientacié a Q336+180 0sszege lesz.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A belsé megmunkalasnal a szerszamtartd és a munkadarab
Osszeltkozhetnek. A rendszer nem felligyeli a szerszamtartot.
Ha a szerszambefogobdl kapott forgasi atmérd nagyobb, mint
a szerszam vagoéle, Utkozésveszély all fenn.

> Ezért Ugy valassza ki a szerszamtartét, hogy a forgasi
atmeéré ne legyen nagyobb a szerszam vagoéélénél

= Mardszerszam mardszerszamként valé meghatarozasa a
szerszamtablazatban (tool.t) (annak érdekében, hogy (késébb
esztergakésként tudja hasznalni)

A marodszerszamot interpoldcios esztergaldshoz hasznalhatja.
Ebben az esetben a szerszamtabldzat kovetkezd adatai kerilnek
figyelembe vételre (beleértve a delta értékeket is): hossz (L),
sugar (R) és toroid sugdr (R2). Orientdlja ehhez a mardszerszam
vagoelét az orso kdzéppontja felé. Adja meg ezt az értéket a
Q336 paraméterben. Kiils6é megmunkalas esetén a Q336 orso
orientacio lesz alkalmazva, belsé megmunkalas esetén pedig a
féorso orientacio a Q336+180 dsszege lesz.

m Esztergaszerszam meghatarozasa az esztergaszerszam-
tablazatban (toolturn.trn)

Ha opcio 50 alkalmazasaval dolgozik, Ugy az esztergaszerszamot
az esztergaszerszam-tabldzatban (toolturn.trn) kell
meghataroznia. Ebben az esetben a féorsé ugy orientalodik

a forgas kozéppontja felé, hogy figyelembe veszi a
szerszamspecifikus adatokat, mint pl. a megmunkalasi jellegét
(TO az eszterga szerszamtablazatban), az orientacio szogét (ORI
az eszterga szerszadmtablazatban), valamint a Q336 és Q561
paramétereket.
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Programozasi és kezelési Utmutatasok:

B Ha az eszterga szerszamot az eszterga
szerszamtabldzatban (toolturn.trn) hatdrozza
meg, Ugy célszerli a Q561=1 paramétert megadni.
Ezdltal az eszterga szerszam adatait egy
maroszerszam adataiva valtoztatja, ami pedig
jelentésen megkonnyitheti a programozast. A
Q561=1 alkalmazasaval a programozas soran az
RR vagy RL sugdrkorrekciéval dolgozat. (Ha ezzel
szemben a Q561=0 paramétert programozza, Ugy
a kontur leirasanal nem alkalmazhatja az RR vagy
RL sugarkorrekciot. A programozasnal Ugyelnie
kell arra, hogy a szerszam TCP kozéppontjanak
mozgasat a féorsé kapcsolas nélkil programozza
be. A programozas ezen madja jelentdésen
munkaigényesebb!)

Ha a Q561=1 paraméter programozva van, akkor
a kovetkez6t kell beprogramoznia az interpolacios
eszterga mUvelet elvégzéséhez:

B RO, sugarkompenzacié megszintetése

® Ciklus 291Q560=0 és Q561=0 paraméterek
megszintetik a féorso csatolasat

B CYCL CALL, ciklus 291 hivasahoz

= TOOL CALL felllirja a Q561 paraméter
konvertalasat

Ha a Q561=1 paraméter programozott, akkor csak a

kovetkez6 szerszamtipusokat hasznalhatja:

B TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTONTO: 1 vagy 8,
XL>=0 megmunkaldsi irannyal

® TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTONTO: 7: XL<=0
megmunkalasi irannyal

Az ors¢ orientdlasa a kovetkezdképpen szamithato ki:

Megmunkalas TO  Orso orientalasa

Interpolacids esztergalas,

Kiilsé 1 ORI + Q336

Interpolacios esztergalas, 7 ORI + Q336 + 180

bels6

Interpolacios esztergalas, 7 ORI + Q336 + 180
kilsé

Interpolacios esztergalas, 1 ORI + Q336

bels6

Interpolacios esztergalas,

KiilsG 8 ORI + Q336

Interpolacios esztergalas,

belsé 8 ORI + Q336
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A kovetkezo szerszamtipusok hasznalhato interpolacios
esztergalasra:

= TIPUS: ROUGH, a TO: 1, 7, 8 megmunkalasi irannyal
= TIPUS: FINISH, a TO: 1, 7, 8 megmunkalasi irdnnyal
= TIPUS: BUTTON, a TO: 1, 7, 8 megmunkaldsi irannyal

A kovetkezo szerszamtipusok nem hasznalhaték interpolacios
esztergalasra:

TIPUS: ROUGH, a TO: 2 - 6 megmunkalasi irdnnyal
TIPUS: FINISH, a TO: 2 - 6 megmunkaldsi irénnyal
TIPUS: BUTTON, a TO: 2 - 6 megmunkaldsi irannyal
TIPUS: RECESS

TIPUS: RECTURN

TIPUS: THREAD
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13.7 ciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR (opcié
#96)

ISO-programozas
G292

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A 292 INTERPOLACIOS ESZTERGALAS KONTURSIMITAS ciklus

a szerszamorsot a linearis tengelyek pozicidjahoz kapcsolja.

Ez a ciklus lehet&vé teszi egyedi forgdsszimmetrikus konturok
megmunkalasat az aktiv megmunkalasi sikban. A ciklus dontott
munkasikban is futtathato. A forgatds kézéppontja a ciklus
hivasakori kezdépont a megmunkalasi sikban. A ciklus végrehajtasa

utan a vezérl6 kikapcsolja a féorso parositast.
Amennyiben a ciklus 292-vel dolgozik, hatarozza meg elétte a kivant

konturt egy alprogramban, majd a ciklus 14 vagy SEL CONTOUR
alkalmazasaval hivatkozzon a konturra. Programozza a konturt
monoton novekvd, vagy monoton csokkend koordinatakkal. A
tapinto fellgyelet ebben a modban nem aktiv. A Q560=1 érték
megadasaval elforgathatja a konturt, és a vagéélet a kor kozéppontja
felé orientalhatja. Adjon meg Q560=0-t, igy konturt tud marni ugy,
hogy az orsoét kozben nem orientdlja.
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Ciklus lefutasa
Q560=0: Kontar maras

1 Az On éltal a ciklusbehivas elétt programozott M3/M4 funkciok
aktivak maradnak.

2 Sem féorso stop, sem pedig féorsé orientacio nem lesz
végrehajtva. A rendszer a Q336-ot figyelmen kivil hagyja

3 Avezérl§ a szerszamot a Q49 1kontur kezdd sugarra pozicionalja,
figyelembe véve a Q529 megmunkalasi mivelet belsd/kiilsé és
a Q357 oldalso tavolsag ciklusparamétereket. A leirt kontur nem
automatikusan hosszabbodik meg a biztonsagi tavolsaggal, ezt
az alprogramban kell beprogramoznia

4 Avezérlé a meghatarozott konturt a féorsoé forgasaval munkalja
meg (M3/M4). A mUveletben a megmunkaldsi sik referencia Q560 = 1
tengelyei egy kor mentén mozognak; a vezérlé nem orientélja a
szerszamorsot

5 A kontdr végpontjaban a vezérlé merélegesen hizza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra

6 Végezetll a vezérl§ a szerszamot biztonsagi magassagra
poziciondlja

Q560=1: Kontur esztergalas

1 Avezérld a szerszamorsot a megadott forgaskozéppont felé
orientdlja. Ekozben a megadott Q336 szdget veszi szamitasba.
Ha adott meg értéket, akkor az esztergaszerszam-tablazat
(toolturn.trn) "ORI" értéke szintén figyelemmel lesz

2 A szerszamorso most csatolva van a linearis tengelyek
pozicidjahoz. Az orso koveti a fétengelyek névleges poziciojat

3 Avezérl6 a szerszamot a Q49 1kontur kezdé sugarra pozicionalja,
figyelembe véve a Q529megmunkalasi mivelet belsé/kilsd és
a Q357 oldalso tavolsag ciklusparamétereket. A leirt kontdr nem
automatikusan hosszabbodik meg a biztonsagi téavolsaggal, ezt
az alprogramban kell beprogramoznia

4 Avezérld az interpolacios esztergalast alkalmazza a
meghatarozott kontur megmunkalasara. Interpolacios
esztergalaskor a megmunkalasi sik linearis tengelyei egy kor
mentén mozognak, mig a féorso tengelye a fellletre merélegesen
van orientalva.

5 Akontur végpontjaban a vezérlé merélegesen hlzza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra

6 Végezetll a vezérlé a szerszamot biztonsagi magassagra
pozicionalja

7 A vezérl§ automatikusan kikapcsolja ezt kovetéen a
szerszamorso parositasat a linedris tengelyekhez
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Megjegyzések

Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott gépeknél
érvényes.

Adott esetben felligyeli a vezérld, hogy ne torténjen
pozicionalas, amig a féorso forgas nincs bekapcsolva.

A kérdéssel kapcsolatban vegye fel a kapcsolatot a
gépgyartoval.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ezdltal a munkadarab és a szerszam utkozhetnek. A vezérld

a leirt konturt nem hosszabbitja meg automatikusan a
biztonsagi tavolsaggall A vezérlé a megmunkalasa kezdetekor
FMAX gyorsmenetben pozicionalja a szerszamot a kontur
kezd6pontjaral!

> Az alprogramba programozza be a kontur meghosszabbitasat
> A kontur kezdépontjaban semmilyen anyag nem allhat

> Az esztergaldsi kontur kozéppontja a kezdépont a
megmunkalasi sikban a ciklus meghivasakor

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.
m A ciklus CALL-aktiv.

B Ebben a ciklusban nagyolasi mivelet tobbszoros fogassal nem
végezhetd.

B Bels¢ konturok esetén a vezérl§ ellendrzi, hogy az aktiv
szerszamsugar kisebb-e, mint a Q491 kontur kezdd atméré
felének és a Q357 oldalsod biztonsagi tavolsagnak az dsszege.
Ha az ellendrzés azt mutatja, hogy a szerszam tul nagy, az
NC program megszakad.

= Ugyeljen arra, hogy a ciklushivas el6tt a tengelyszognek
azonosnak kell lennie a dontési szoggel! Csak ekkor megfeleld a
tengelyek kapcsoldodasa.

® Ha a ciklus 8 TUKROZES aktiv, a vezérl6 nem hajt végre
interpoldcios esztergalas ciklust.

B Ha aktiv a ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT és valamely tengely
mérettényezdje eltér 1-16l, a vezérl§ az interpolacios esztergalds
ciklusat nem hajtja végre.

= A Q449 ELOTOLAS paraméterben programozza az el6tolast
az induldsugarnal. Vegye figyelembe, hogy az allapotkijelzén
megjelend el6tolds a TCP-re vonatkozik és eltérhet a Q449-t61. A
vezérl§ az allapotkijelzdn 1évé elétolast aldbbiak szerint szamitja.

Kllsé megmunkalas Q529=1  Belsé megmunkalas Q529=0

(Q491+R) (Q491-R)
FTCP=Q449><W FTCP=Q44QXW
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Megjegyzések a programozashoz

B Programozza az esztergalandd konturt szerszamsugar
kompenzacio nélkil (RR/RL), és APPR vagy DEP mozgasok
nélkdil.

= Vegye figyelembe, hogy FUNCTION TURNDATA CORR funkcion
keresztll nem lehetségesek a programozott rahagyasok. A
kontur rahagyast kozvetlenll a cikluson keresztll, vagy pedig a
szerszamtabldzatban megadott szerszamkorrekciéval (DXL, DZL,
DRS) tud programozni.

m Programozaskor ne feledje, hogy csak pozitiv sugar értékeket
hasznaljon.

® Programozaskor ne feledje, hogy sem az orsé kdzéppontja, sem
az indexalhato beszuras nem mozoghat az eszterga kontur
kozéppontjaba.

m Kilsé konturok programozésa egy 0-nal nagyobb sugarral.

m Bels6 konturok programozasa a szerszam sugaranal nagyobb
sugarral.

= Annak érdekében, hogy gépe nagy palyasebességeket érhessen
el, ciklusbehivas el6tt hatarozzon meg nagy tlrést a ciklus 32-vel.
Programozza a ciklus 32-t HSC-sz(r6=1 értékkel.

® Ha deaktivélja az orsé csatoldsat (Q560=0), Ugy ezt a ciklust egy
poldris kinematikaval tudja végrehajtani. A munkadarabot ehhez
a korasztal kozepére kell befognia.
Tovabbi informacio: Felhasznaldi kézikonyv Klartext
programozas

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

B Ha Q560=1, a vezérl6 nem ellenérzi, hogy a féorso
forog-e a ciklus hivasakor. (Fliggetleniil a CfgGeoCycle -
displaySpindleError-tol (Nr. 201002))
= Az mStrobeOrient (201005 sz.) gépi paraméterrel a gépgyartd a
féorso orientaciohoz hataroz meg egy specialis M funkciot:
® Ha >0-t ad meg, megjelenik az az M szam (a gépgyarto
PLC funkcidja), amely a féorsoé orientacidjat a végrehajtja. A
vezérl6 addig var, mig le nem zarul a f6orsé orientacidja.
B Ha -1 értéket adott meg, a vezérld végrehajtja a féorso

®m Ha O-t adott meg, a vezérlé nem hajt végre orientaciot.
Egyik esetben sem kerlil az M5 korabban kiadasra.
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Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q560 Orso6 csatolasa (0=ki / 1=be)?

Annak meghatarozasa, hogy torténjen-e orsoécsatolas.
0: Orsécsatolas ki (kontdr maras)

1: Orsocsatolas be (kontur esztergalds)

Bevitel: 0...1

Q336 Foorsoorientalas szogértéke ?

— ORI A vezérl6 ezzel a szoggel dllitja be a szerszamot a megmunkalds
elétt. Mard szerszammal vald munkavégzés esetén ugy kell
megadnia a szoget, hogy az él a forgas kdzéppontja felé forduljon.

! , Ha eszterga szerszammal végez munkat, és az eszterga
_%ﬂaaas _ﬁﬂpnx szerszamtablazatban (too!turn.trn) az 'ORI" értéket adta meg, a

! W e vezerl6 ezt az értéket veszi szamitasba a féorso orientalasakor.
' 7 Megadas: 0...360

Q546 Szersz. forgasirany (3=M3/4=M4)?

Az aktiv szerszam orsoforgasi iranya:

3: Jobb oldali esztergaszerszam (M3)

4: Bal oldali szerszam (M4)

Megadas: 3, 4

Q529 Megmunkalasi mod (0/1)?

Annak meghatdrozasa, hogy belsd vagy kilsé megmunkalast kell-e

végrehajtani:

+1: Bels6 megmunkalas

0: Kllsé megmunkalas

Megadas: 0, 1

Q221 AufmaB auf Flache?

Rahagyas a megmunkalasi sikban

Bevitel: 0...99.999

Q441 Fogasvétel per ford. [mm/ford]?
Az a méret, amivel a szerszam fogdst vesz fordulatonként.
Bevitel: 0 001...99.999

Q449 El6tolas / Forg. sebesség ? (mm/perc)

ElStolas a Q491 kontur kezdépont vonatkozasaban. A szerszam
kozépponti palyajanak elétoldsa a szerszam sugara és a Q529
MEGMUNKALASI MOD szerint kerll szabalyozasra. Ezekbdl
adddik az On altal programozott forgacsolasi sebesség a kontur
kezddpontjanak atmeérdéjében.

Q529=1: A szerszam kozépponti palyajanak el6toldsa csokken a
belsé megmunkalaskor.

Q529=0: A szerszam kozépponti palyajanak el6tolasa novekszik a
kulsé megmunkalaskor.

Bevitel: 1...99.999 alternativ FAUTO
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Segédabra Paraméter

Q491 Kontur kezd6pontja (sugar)?
A kontur kezdépontjaban lévé sugér (pl. X koordinata Z
szerszamtengely esetén). Az érték abszolut értelm.

Bevitel: 0.9999...99999.9999

Q357 Oldals6 biztonsagi tavolsag ?

Oldaliranyu tavolsag a szerszam és a munkadarab kozott az elsé
fogdasvételi mélység megkozelitésekor. Az érték ndvekmeényes
értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q445 Biztonsagi magassag ?

Abszolut magassag, ahol a szerszam és a munkadarab nem
Utkozhet 0ssze. A vezérl§ ide hlzza vissza a szerszamot a ciklus
végeén.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q592 Beméretezési mod (0/1)?

Konturméretezés értelmezése:

0: A vezérl a ZX-koordinatasikon értelmezi a konturt. Az X-tengely
értékeit a vezérld sugarakként értelmezi. A koordinatarendszer
balsodrasu. Ez azt jelenti, hogy a korok programozott forgdsiranya
az alabbi:

® DR-: Oramutatd jaraséval megegyez6
= DR+: Oramutato jarasaval ellentétes

1: A vezérld a ZX@-koordinatasikon értelmezi a konturt. Az X-tengely
értékeit a vezérl6 atmérdként értelmezi. A koordinatarendszer
jobbsodrasu. Ez azt jelenti, hogy a korok programozott forgdsiranya
az alabbi:

® DR-: Oramutaté jardsaval ellentétes
= DR+ : Oramutato jardsaval megegyezd
Megadas: 0, 1

o
o
o

Y
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Megmunkalasi médozatok

Amennyiben a ciklus 292-vel dolgozik, meg kell hatdroznia el6tte

a kivant esztergakonturt egy alprogramban, majd a ciklus 14 vagy
SEL CONTOUR alkalmazésaval hivatkoznia kell erre a konturra. irja le
az esztergakonturt egy forgasszimmetrikus test keresztmetszetén.
Ekkor az esztergakontur a szerszamtengely fliggvényében az aldbbi
koordinatakkal van leirva:

Alkalmazott Tengelyiranyu Radial koordinata
szerszamtengely koordinata

z z X

X X

Y Y Z

Példa: Ha az On &ltal alkalmazott szerszamtengely a Z, Ugy az
esztergalasi konturt tengelyiranyban programozza a Z-n, a kontur
sugarat vagy atmérdjét pedig az X-n.

Ez a ciklus belsd és kiilsé megmunkalasra is hasznalhato.

A kovetkezé informaciok bemutatnak néhany megjegyzést

a "Megjegyzések”, oldal 447 fejezetbdl. Ezen tulmenden egy
példat jelenit meg a "Példa: Interpolacios esztergalas ciklus 292",
oldal 503

Bels6 megmunkalas

m A forgdsi kozéppont a szerszam pozicidja a ciklus meghivasakor
az 1 megmunkalasi sikban

= A ciklus kezdete utan sem a vagolapka, sem pedig a féorso
kozepe nem mozoghatnak a forgasi kozéppont fele (ezt
konturjanak leirdsakor vegye figyelembe) 2

m Aleirt kontdr nem automatikusan hosszabbodik meg a biztonsagi
tavolsaggal, ezt az alprogramban kell beprogramoznia

B Avezérl§ a megmunkalasi mdvelet kezdetén gyorsjaratban
pozicionalja a szerszamot a szerszamtengely iranyaban a kontur
kezd6épontjara (a kontdr kezdépontjaban semmilyen anyag nem
allhat)

Vegye figyelembe a belsd kontur programozasakor az alabbi

pontokat:

— Vagy programozzon monoton névekvd radidlis vagy axialis
koordinatakat, pl. 1-5

— Vagy monoton csokkend radialis vagy axialis koordinatakat
programozzon, pl. 5-1

— Bels6 konturok programozasa a szerszam sugaranal nagyobb
sugarral.
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Kiils6 megmunkalas ‘

= Aforgdsi kozéppont a szerszam pozicidja a ciklus meghivasakor .
az 1 megmunkaldsi sikban = 1

= A ciklus kezdete utan sem a vagolapka, sem pedig a féorso
kozepe nem mozoghatnak a forgasi kozéppont fele Ezt vegye
figyelembe a kontur leirdsakor! 2

® Aleirt kontdr nem automatikusan hosszabbodik meg a biztonsagi
tévolsaggal, ezt az alprogramban kell beprogramoznia

m Avezérlé a megmunkaldsi mdvelet kezdetén gyorsjaratban
poziciondlja a szerszamot a szerszamtengely iranyaban a kontar
kezdépontjara (a kontir kezdépontjaban semmilyen anyag nem
allhat)

Vegye figyelembe a kiilsé kontur programozasakor az aldbbi
pontokat:

- Vagy programozzon monoton ndvekvd radidlis és monoton
csokkend axidlis koordinatakat, pl. 1-5

— Vagy monoton csokkené radidlis és monoton novekvé axidlis
koordinatakat programozzon, pl. 5-1

— Kulsé konturok programozasa egy 0-nal nagyobb sugarral.
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A szerszam meghatarozasa

Attekintés

A Q560 paraméter bedllitasaitdl fliggden konturt marhat (Q560=0)
vagy esztergdlhat (Q560=1). Az adott megmunkaldshoz kilénb6z6
lehet&ségei vannak a szerszam szerszamtablazatban valo

meghatdrozasara. Az aldbbiakban a kilonbozé lehetéségeket
mutatja be:

Orso parositas ki, Q560=0

Maras: Mard¢ szerszam meghatarozasa szerszamtablazatban a
szokott modon, a hossz, sugar, toroid mardsugar, stb. megadasaval.

Orso parositas be, Q560=1

Esztergalds: Az eszterga szerszam geometriai adatai egy maro6
szerszam adataiva lesznek konvertalva. Most a kdvetkezé harom
lehet&sége van:

® Hatdrozzon meg egy eszterga szerszamot a
szerszamtablazatban (tool.t), mint mardszerszamot

B Hatarozzon meg egy maroszerszamot a szerszamtablazatban
(tool.t), mint egy mardszerszamot (késébbi haszndlatra, mint egy
esztergakést)

B Hatdrozzon meg egy esztergaszerszamot az esztergaszerszam-
tablazatban (toolturn.trn)

A szerszam meghatdrozas harom lehetéségének bévebb leirdsa az

alabbi:

= Hatarozzon meg egy eszterga szerszamot a
szerszamtablazatban (tool.t), mint marészerszamot

Ha opcio 50 nélkil dolgozik, akkor az esztergaszerszamot

a szerszamtablazatban (tool.t) mint mardszerszamot kell
meghataroznia. Ebben az esetben a szerszamtablazat kdvetkezé
adatai kerilnek figyelembe vételre (beleértve a delta értékeket is):
hossz (L), sugdr (R) és toroid sugdr (R2). Az esztergaszerszam
mutasson az orsé kozéppontja felé. Az orso orientacio ezen
sz0gét kell megadnia a ciklusban a Q336 paraméter alatt.

Kilsé megmunkalas esetén a Q336 orso orientacio lesz
alkalmazva, bels6é megmunkalas esetén pedig a féorso orientacio
aQ336+180 Osszege lesz.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A bels§ megmunkalasnal a szerszamtartd és a munkadarab
0sszelitkozhetnek. A rendszer nem felligyeli a szerszamtartot.
Ha a szerszambefogobdl kapott forgasi atméré nagyobb, mint
a szerszam vagoééle, itkdzésveszély all fenn.

> Ezért Ugy valassza ki a szerszamtartét, hogy a forgasi
atmeérd ne legyen nagyobb a szerszam vagoélénél
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m Hatarozzon meg egy mardészerszamot a szerszamtablazatban
(tool.t), mint egy marészerszamot (kés6bbi hasznalatra, mint
egy esztergakést)

A maroszerszamot interpolacios esztergalashoz hasznalhatja.
Ebben az esetben a szerszamtabldzat kovetkezd adatai kerilnek
figyelembe vételre (beleértve a delta értékeket is): hossz (L),
sugar (R) és toroid sugdr (R2). Orientalja ehhez a mardszerszam
vagoélét az orsé kozéppontja felé. Adja meg ezt az értéket a
Q336 paraméterben. Kiils6é megmunkalas esetén a Q336 orso
orientacioé lesz alkalmazva, belsé megmunkalas esetén pedig a
féorso orientacio a Q336+180 dsszege lesz.

= Hatarozzon meg egy esztergaszerszamot az
esztergaszerszam-tablazatban (toolturn.trn)

Ha opci¢ 50 alkalmazasaval dolgozik, ugy az esztergaszerszamot
az esztergaszerszam-tabldzatban (toolturn.trn) kell
meghataroznia. Ebben az esetben a féorsé ugy orientalodik

a forgas kozéppontja felé, hogy figyelembe veszi a
szerszamspecifikus adatokat, mint pl. a megmunkalasi jellegét
(TO az eszterga szerszamtablazatban), az orientacio szogét (ORI
az eszterga szerszamtablazatban), valamint a Q336 paramétere.

Az orso orientalasa a kovetkezdképpen szamithato ki:
Megmunkalas TO Foéorso orientacio

Interpolacios esztergalas,

Kiils6 1 ORI+ Q336

Interpolacios esztergalas, 7 ORI + Q336 + 180

belsd

Interpolacios esztergalas, 7 ORI + Q336 + 180
kilsé

Interpolacids esztergalas, 1 ORI + Q336

belsé

Interpolacids esztergalas,

Kiils6 89 ORI+Q336

Interpolacios esztergalas,

belsd 89 ORI+Q336

A kovetkez6 szerszamtipusok hasznalhato interpolaciés
esztergalasra:

B TYPE: ROUGH, a TO: 1 vagy 7 megmunkalasi iranyokkal
= TYPE: FINISH, a TO: 1 - 7 megmunkalasi iranyokkal
® TYPE: BUTTON, a TO: 1 - 7 megmunkalasi irdanyokkal

A kovetkez6 szerszamtipusok nem hasznalhaték interpolacios
esztergalasra:

TYPE: ROUGH, a TO: 2 - 6 megmunkalasi iranyokkal
TYPE: FINISH, a TO: 2 - 6 megmunkalasi iranyokkal
TYPE: BUTTON, a TO: 2 - 6 megmunkalasi iranyokkal
TYPE: RECESS

TYPE: RECTURN

TYPE: THREAD
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13.8 ciklus 225 GRAVIROZ

ISO-programozas
G225

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal graviroz szoveget a munkadarab sik fellletére. A
szoveget egy egyenes mentén vagy pedig koriven tudja elhelyezni.

Ciklus lefutasa

1 Amennyiben a szerszam a Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS alatt all,
ugy a vezérld elészor a Q204-ben meghatarozott értékre all.

2 Avezérl§ a szerszamot a megmunkalasi sikban a széveg elsé
karakterének kezdépontjaba pozicionalja.

3 Avezérl begravirozza a szoveget.
® Haa Q202 MAX.BEMERULESI MELYS nagyobb a Q201

MELYSEG értéknél, a vezérl§ az osszes karaktert egy
fogasvételben gravirozza.

= Haa Q202 MAX.BEMERULESI MELYS kisebb a Q201
MELYSEG értéknél, a vezérl6 az egyes karaktereket tobb
fogdsvételben gravirozza. Csak ha egy karaktert készre mart,
munkalja meg a vezérlé a kovetkez karaktert.

4 Miutan a vezérlé kimart egy karaktert, a szerszamot a
munkadarab folé, a Q200 biztonsagi tavolsagra all.

5 A 2-es és 3-as mUveleteket valamennyi karakternél megismétli.

6 Végezetll a vezérld visszahlzza a szerszamot a Q204 2.
biztonsagi tavolsagra.

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

Megjegyzések a programozashoz

= A mélység ciklusparaméter eljele hatéarozza meg a
megmunkalas iranyat. Ha a mélységre nullat programoz, akkor a
vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

® A gravirozandd szoveg szovegvaltozéval is megadhaté (QS).

= A Q374 paraméterrel tudja a betlk szoghelyzetét befolyasolni.
Ha Q374=0° és 180° kozott: Az iras iranya balrél jobbra mutat.
Ha Q374 nagyobb 180°-nal: Az irds irdanya megfordul.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

QS500 Gravirozandé szoveg?

Idézé jelek kozotti szoveg gravirozasa. A szovegvaltozo
hozzarendelése numerikus billentylizet Q gombjaval, az Alfabetikus
billentylizet Q gombja megfelel a normal szévegbevitelnek.

Megadas: Maximum 255 karakter
Tovabbi informacié: "Rendszervaltozok gravirozasa', oldal 460

] Qs14 Q513 irasjelek magassaga?
a=x*
B - A gravirozando karakterek magassaga mm-ben

Bevitel: 0...999.999
Q514 irasjelek tavolsagi tényezéje?
(g :;B Az alkalmazott bet(tipusnal egy ugynevezett aranyos
1 bet(tipusrol van szd. Ennél fogva minden karakternek mas sajat

szélessége van. X megfelel a karakter standard tavolsaggal
- novelt szélességének. A karaktertavolsagot ezzel a tényezével
X befolyasolhatja.

Q514=0/1: Karakterek kozotti standard tavolsag

Q514>1: A karakterek kozotti tavolsag novekszik.

Q514<1: A karakterek kozotti tavolsag csokken. Adott esetben

egymasra csuszhatnak a karakterek.

Bevitel: 0...10

Q515 Betilitipus?
Alapértelmezetten a DeJaVuSans bettipus kertl alkalmazasra.

=
1]
e

A
N\

Yi Q516 Szoveg egyenesre/korre (0-2)?

0: Szoveg gravirozasa egy egyenes mentén

ABC ABC Q516=0 1: SzOveg gravirozasa egy koriv mentén

2: SzGveg gravirozasa egy iv mentén, korbefutd irassal (nem

&C% et feltétlenl lehet alulrél olvasni)
28Y g asis-2 Megadas: 0, 1, 2
Q374 Elforditasi szog ?

Kdzponti szog, ha a szoveget ivre kell illeszteni. Gravirozas szogben
egyenes szovegelrendezés mellett.

Megadas: -360.000...+360.000

Q517 Sugar, ha szoveget korre ir?

Azon koriv sugara mm-ben, amire a vezérld railleszti a szoveget.
Megadas: 0...99999.9999

Q207 Elotolas maraskor ?

Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mmy/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q201 Mélység ?

A munkadarab felllete és a gravirozas mélysége kozotti tavolsag.
Az érték novekményes értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

7Y
Z%

D
4

=<V
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Segédabra

Paraméter

Yi Q516=1

G -
X
YA Q516=0
Q367 =
S
ABC
o 2t T3
@ -
X
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Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
Szerszam megmunkalasi sebessége bemerlléskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab felilete kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelma.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A f6orso tengelyének koordinatdja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készllékek) nem tkdzhet 6ssze. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q367 Utalas a szovegpoziciora (0-6)?

Adja meg a szoveg helyzetére valo hivatkozast. Attél fliggden,
hogy a széveg korben vagy egyenesen kertil-e gravirozasra (Q516
paraméter), aldbbi beviteli lehetéségek adottak:

Kor Egyenes
0 = a kor kdzepe 0 = bal alul
1 = bal alul 1 = bal alul

2 = kdzépen alul 2 = kozépen alul

3 =jobbra alul 3 =jobbra alul

4 = jobbra felll 4 = jobbra felll

5 = kozépen felll 5 = kozépen felll

6 = bal felll 6 = bal felll

7 = bal kozép 7 = bal kozép

8 = szbveg kozepe 8 = szbveg kozepe

9 = jobb kozép 9 = jobb kozép

Bevitel: 0...9
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Segédabra Paraméter

Q574 Maximalis szoveghossz?
Maximalis szoveghossz megadasa. A vezérl ezen tulmenden
figyelembe veszi még a Q513 karaktermagassag paramétert.

Ha Q513=0, a vezérl6 a szoveghosszt a Q574 paraméterben
megadottak szerint gravirozza. A karaktermagassagot megfelel6en
méretezi.

Ha Q513>0, a vezérld ellendrizi, hogy a tényleges szoveghossz
tullépi-e a Q574 paraméterben megadott maximalis szoveghosszt.
Ha tullépi, a vezérld hibalizenetet kiild.

Bevitel: 0...999.999
Q202 Maximalis bemeriilési mélység?
Méret, amivel a vezérld mélységben maximalisan fogast vesz. A

megmunkalas tobb lépésben torténik, ha az érték kisebb, mint a
Q201.

Megadas: 0...99999.9999

Példa

Y
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Engedélyezett karakterek

A kis- és nagybetUk, valamint szamok mellett alabbi specidlis
karakterek lehetségesek: ' #S % & “ () *+,-./:;<=>2@[\]
_BCE

o A % és \ karaktereket a vezérl6 specialis funkciokhoz
hasznalja. Ezért ha ezen karaktereket kivanja gravirozni,
akkor a karaktereket kétszer kell jel6lnie a gravirozando
szovegben, pl.: %%.

Ha német umlaut, 3, @, @ vagy a CE karaktert kivanja gravirozni,
akkor tegyen % jelet a gravirozando karakter elé:

Beviteli adat  Eléjel

%ae

%0e

%ue

%AE

%0E

%UE

%SS

%D

@S@C:O::D:C:O:m:

%at

%CE

O
m

Nem megjelené karakterek

A szovegtdl figgetlentl nem megjelend karaktereket is meg lehet
hatdrozni formazasi célokra. Adja meg a \ specidlis karaktert egy
nem megjelend karakter elétt.

Az aldbbi formazasi lehetéségek alinak rendelkezésére:

Beviteli adat Karakter

\n Sortorés

\t Vizszintes tabulator (tabulator 8 karakternyi
szélességu)

\v Fliggdleges tabulator (tabulator 1 sornyi
magassagu)
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Rendszervaltozok gravirozasa

A fix jelektdl fliggetlenll bizonyos rendszervaltozok tartalmat is tudja
gravirozni. A rendszervaltozok megadasa elé helyezze ki a % jelet.

Az aktudlis datumot vagy az aktudlis id6t vagy az aktualis
naptari hetet is tudja gravirozni. Ehhez adja meg a %time<x>
karaktersorozatot. Az <x> a formatumot hatarozza meg, pl. 08
a NN.HH.EEEE-hez form&tumhoz. (Azonos a SYSSTR ID10321
funkcidval)

Ne feledje, hogy az 1 és 9 kozotti datumérték elé egy 0-t kell
megadnia, pl.: %time08.

Beviteliadat  Karakter

%time00 NN.HH.EEEE 66:pp:mm
%time01 N.HH.EEEE 6:pp:mm
%time02 N.HH.EEEE ¢:pp
%time03 N.HH.EE 6:pp

%time04 EEEE-HH-NN 66:pp:mm
%time05 EEEE-HH-NN 66:pp
%time06 EEEE-HH-NN 6:pp
%time07 EE-HH-NN 6:pp
%time08 NN.HH.EEEE

%time09 N.HH.EEEE

%time10 N.HH.EE

%time11 EEEE-HH-NN

%time12 EE-HH-NN

%time13 O0:pp:mm

%time14 O:pp:mm

%time15 o:pp
%time99 Naptari hét ISO 86071 szerint

0 Alabbi tulajdonsagok:
® Hét napbal all
m Hétfével kezdbdik
® Folyamatosan van szamozva
|

Az els6 naptari hét az év elsé
csutortokét tartalmazza
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NC program nevének és elérési utvonalanak gravirozasa
Egy NC program nevét illetve elérési Utvonalat a ciklus 225
hasznalataval tudja gravirozni.

Hatarozza meg a szokott modon a ciklus 225-t. A gravirozandé
szoveg elé helyezze ki a % jelet.

Lehet&ség van egy aktiv vagy éppen hivott NC program nevét illetve
elérési Utvonalat is gravirozni. Ehhez adja meg a %main<x>-t vagy a
%prog<x>-t. (Azonos a SYSSTR ID10010 NR1/2 funkciéval)

Alabbi lehet&ségek allnak rendelkezésre:

Bevitel Jelentés Példa

%main0 Az aktiv NC program teljes elérési  TNC:\MILL.h

utvonala
%main1 Az aktiv NC programot TNC:\
tartalmazo konyvtar elérési
utvonala
%main2 Az aktiv NC program neve MILL
%main3 Az aktiv NC program f3jltipusa .H
%prog0 A hivott NC program teljes elérési  TNC:\HOUSE.h
utvonala
%prog1 A hivott NC programot TNC:\
tartalmazo konyvtar elérési
utvonala
%prog2 A hivott NC program neve HOUSE
%prog3 A hivott NC program fajltipusa .H

Szamlaloallas gravirozasa

Az aktualis szamlaloallast, amelyet a MOD menuben talal meg, a
ciklus 225 hasznalataval tudja gravirozni.

Ehhez a ciklus 225-t a szokasos médon kell programoznia, a
gravirozas szovegeként azonban pl. aldbbit kell megadnia: %count2
A %count mogotti szam adja meg, hogy hany karaktert gravirozzon a
vezérld. Legfeljebb kilenc karakter lehetséges.

Példa: Ha a ciklusban %count9-t programoz, az aktualis
szamlaloallas pedig 3, akkor a vezérld alabbit fogja gravirozni:
000000003

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Klartext vagy
DIN/ISOprogramozas

Kezelési utmutatasok

B Avezérl6 a programteszt Uzemmaodban kizardlag azt a
szamlaléallast szimulalja, amelyet kdzvetlenil az NC programban
adott meg. A MOD meni-bdl szarmazo szamlaloallast nem veszi
figyelembe.

= A MONDA- TONKENT és FOLYAM. lizemmddoknal a vezérlé a
MOD-meniibdl szarmazo szamlaloallast veszi figyelembe.
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13.9 ciklus 232 SIKMARAS

ISO-programozas
G232

Alkalmazas

A 232-as ciklust sik fellletek tobb fogasban végrehajtott
homlokmardsahoz hasznalhatja figyelembe véve a simitasi
rahagyast. A vezérl6 harom megmunkalasi stratégiat biztosit:

= Stratégia Q389=0: Meander megmunkalds, keresztiranyu
mozgas a fellleten kivil

®  Stratégia Q389=1: Meander-tipusi megmunkalas, atlépés a
megmunkalandé fellilet élén

®  Stratégia Q389=2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és
oldalsé mozgas a pozicionalasi elétolassal

Felhasznalt témak
m Ciklus 233 SIKMARAS
Tovabbi informacid: "Ciklus 233 SIKMARAS ', oldal 218

Ciklus lefutasa

1 Avezérlé a szerszamot az aktualis poziciébol FMAX
gyorsjdratban az 1 kezd6épontba mozgatja a poziciondlasi logikat
alkalmazva: Ha az aktudlis pozici¢ a féorso tengelyében nagyobb
a 2. biztonsagi tavolsagnal, akkor a vezérlé a szerszamot
el6szor a megmunkalasi sikban , majd a féorso tengelye mentén
poziciondlja. A kezdépont a megmunkalasi sikban a munkadarab
mellett szerszamsugarnyival, oldaliranyban pedig a biztonsagi
tavolsaggal el van tolva

2 Ezt kovetben a szerszam a pozicionalasi el6tolassal megy az
orsotengelyben a vezérl6 altal szamitott elsé fogasmeélységig

Eljaras Q389=0

3 Avezérl§ a szerszamot a programozott marasi el6tolassal
mozgatja a 2 végpontra. A végpont a fellileten kiviil fekszik,
melyet a vezérl§ a programozott kezdépont, a programozott
hossz, a programozott oldalso biztonsagi tavolsag és a szerszam
sugara alapjan szamol ki

4 Ezutan a vezérld elépozicionalasi el6tolassal keresztben tolja el a
szerszamot a kovetkezd kezd6épontba; az eltolas a programozott
szélességbdl, a szerszam sugarabodl és a maximalis atfedési
tényezd8bdl kerll kiszamitasra

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezdépont 1 iranyaban
6 A folyamat addig ismétlédik, amig a fellilet nincs

készremunkalva. Az utolso palyaelem végén a szerszam a
kovetkezé megmunkalasi mélységre all.

7 A nem produktiv elmozduldsok elkerilése érdekében a fellletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utolsé fogasban mar csak a simitasi raéhagyast
marja ki a simitasi elétolassal.

9 Aciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2. biztonsagi
tavolsagra
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Eljaras Q389=1

3 Ezt kdvetben a szerszam a programozott marasi elétolassal all
rd a végpontra 2 . A végpont a felllet élén taldlhato, melyet a
vezérlé a programozott kezdbépont, a programozott hossz és a
szerszamsugar alapjan szamit ki

4 Ezutan a vezérl elépozicionalasi el6toldssal keresztben tolja el a
szerszamot a kovetkezé kezdépontba; az eltolas a programozott
szélességbdl, a szerszam sugarabol és a maximalis atfedési
tényez8bdl kerll kiszamitasra

5 A szerszam ezutdn visszamozog a kezddpont 1 iranyaban. A
mozgas a kovetkezd fogasvételi sorra a munkadarab éle mentén
torténik

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a fellilet nincs
készremunkalva. Az utolsé palyaelem végén a szerszam a
kovetkezé megmunkaldsi mélységre all.

7 A nem produktiv elmozduldsok elkerllése érdekében a fellletet
ellentétes irdnyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utols¢ fogasban mar csak a simitasi réhagyast
marja ki a simitasi el6tolassal

9 Aciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2. biztonsagi
tavolsagra

Eljaras Q389=2

3 Ezt kdvetben a szerszam a programozott marasi elétolassal
all rd a végpontra 2. A végpont a fellileten kivil fekszik, melyet
a vezérl6 a programozott kezdépont, a programozott hossz, a
programozott oldals¢ biztonsdagi tavolsag és a szerszam sugara
alapjan szamol ki

4 Avezérld a szerszamot az orso tengelyében az aktualis
fogasvételi mélység folé pozicionalja biztonsagi tavolsagra,
majd elépozicionalasi el6tolassal kozvetlenll a kovetkezd sor
kezd&pontjara mozog. A vezérld a programozott szélesség, a
szerszamsugar és a maximalis palyaatfedési tényezd alapjan
szamitja ki az eltolast

5 A szerszam ezutan visszaall az aktualis fogasvételi mélységre és
a kovetkez6 2 végpont irdnyaban mozog

6 A folyamat addig ismétlédik, amig a fellilet nincs készre
munkalva. Az utolso palya végénél a vezérlé fogast vesz a
kovetkezé megmunkalasi mélységre

7 A nem produktiv elmozdulasok elkerllése érdekében a fellletet
ellentétes iranyban munkalja meg.

8 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogast ki nem
munkalta. Az utolsé fogasban mar csak a simitasi réhagyast
marja ki a simitasi el6tolassal.

9 Aciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2. biztonsagi
tavolsagra

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.
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Megjegyzések a programozashoz

® Ha Q227 KIIND. PONT 3.TENG. és Q386 VEGPONT 3.
TENGELYEN értékei megegyeznek, a vezérld nem hajtja végre a
ciklust (mélység = 0 programozva).

= A Q227-t a Q386-nal nagyobbra programozza. Ellenkezé esetben
a vezérl6 hibalizenetet kild.

A Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS értékét ugy adja meg, hogy
a munkadarab és készilékek ne ttkozhessenek 0ssze.
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Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

YA

L;J‘ i

Q219

L

Q226

L helile

VY
N4

<Y

Q218

Q225

Zy

Q386
7\ -:L>
N4

Q227

Q389 Megmunkalasi stratégia (0/1/2)?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld miként munkalja meg a
fellletet:

0: Meander tipusu megmunkalas, a fogasvétel oldalt, pozicionalasi
elétolassal a megmunkalandé fellileten kivil torténik

1: Meander tipusi megmunkalas, a fogasvétel oldalt, marasi
elétolassal a megmunkalando fellilet élén torténik

2: Sorrél-sorra tipust megmunkalas, visszahuzas és fogasvétel
oldalt pozicionalasi elétolassal

Megadas: 0, 1, 2

Q225 Kiindulasi pont 1. tengelyen ?

A megmunkalando felllet kezdépont koordinatajanak
meghatdrozasa a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Kiindulasi pont 2. tengelyen ?

A megmunkalando felllet kezdépont koordinatajanak
meghatarozasa a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q227 Kiindulasi pont 3. tengelyen ?

A fogasvétel kiszamitasahoz hasznalt munkadarabfelilet
koordinatdja. Az érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Végpont a 3. tengelyen?

Koordinata a féorsé tengelyében, ameddig a fellilet homlokmarasat
el kell végezni. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q218 Elso oldal hossza ?

A megmunkalando felllet hossza a megmunkaldsi sik fétengelyén.
Az elsd maropalya iranyat a Kiindulasi pont 1. tengely-

hez viszonyitva az el&jelekkel tudja meghatarozni. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q219 Masodik oldal hossza ?

A megmunkalando felllet hossza a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az elsé keresztiranyd mozgas iranyat a KIIND.
PONT 2. TENG.-hez viszonyitva az el6jelekkel tudja meghatarozni.
Az érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q202 Maximalis bemeriilési mélység?
Az a méret, amivel maximalisan a szerszam egyszerre
z| elérehaladhat. A vezérld a fogasvételi mélységet a
Q204 szerszamtengelyen Iévé végpont és a kezdbpont kozotti
0200 kilonbségbdl szamitja ki - a simitasi rahagyas figyelembevétele
Q202 mellett - Ugy, hogy mindig allando fogasvételi mélységgel
Q369 [ dolgozzon. Az érték ndvekményes értelm.
Megadas: 0...99999.9999

—4 X Q369 Simito rahagyas melysegben ?
Az utols¢ fogasvételhez hasznalt érték. Az érték novekményes
értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q370 Max. palyaatfedési tényezo?

Maximalis oldaliranyu fogasvétel k. A vezérld a tényleges
oldalirdnyu fogdsvételt a 2. oldal hosszabdl (Q219) és a szerszam
radiuszabdl ugy szamolja ki, hogy egy allando oldalsé fogasvételt
hasznaljon a megmunkalashoz. Ha a szerszamtablazatban
megadta az R2 sugarat (pl. Lapkasugdr méréfej alkalmazasa
esetén), a vezérld megfelelen csokkenti az oldalso fogdsvételt.

Bevitel: 0 001...1 999

Q207 Elotolas maraskor ?

Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mmy/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q385 Simitasi el6tolas?

Szerszam utolsé fogasvétel marasakor alkalmazott megmunkalasi
sebessége mm/percbhen

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszam megmunkaldsi sebessége a kezdépozicid
megkozelitésekor és a kovetkezé fogdsra mozgaskor mmy/perc-
ben; ha a szerszamot az anyaghoz képest atlésan mozgatja
(Q389=1), a v vezérl6 a szerszamot keresztiranyu fogdsvételben a
Q207 marasi el6tolassal mozgatja.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és a szerszamtengely kezddpontja kozotti
tavolsag. Ha a Q389=2 megmunkalasi eljarassal mar, a vezérl§
a szerszamot a kovetkezd sor kezdépontjahoz, az aktualis
fogasvételi mélység folé a biztonsagi tavolsagra pozicionalja. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

(A
A\
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Segédabra Paraméter

Q357 Oldalsé biztonsagi tavolsag ?
A Q357 paraméter befolyasolja alabbi helyzeteket:

Az elsé fogasvételi mélység megkozelitésekor: Q357 a szerszam
oldaliranyu tavolsagat adja meg a munkadarabtdl.

Nagyolas a Q389=0-3 marasi stratégiakkal: A megmunkalandé
felllet a Q350 MARASI IRANY-ban a Q357 -bdl szarmazo értékkel
megnovekedik, amennyiben az adott iranyban nincs korlatozas.

Oldaliranyu simitas: A palyak meghosszabbodnak Q357-vel Q350
MARASI IRANY-ba.

Megadas: 0...99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A f6orso tengelyének koordinatdja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet Ossze. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Példa
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13.10 Fogazas alapjai (opcié 157)

Alapok

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A ciklusokhoz szukség van a 157 sz. Fogaskerék vagas opciora.
Ha ezen ciklusokat esztergald tzemmaodban hasznalja, szlksége
van az opcio 50-re is. Mar¢ lizemmaodban a szerszamorso a
master orso, esztergald tzemmaodban pedig a munkadarab orso.
A tobbi orsé mind slave. Uzemmadtdl fliggéen a fordulatszamot
illetve a forgacsolasi sebességet a TOOL CALL S vagy FUNCTION
TURNDATA SPIN hasznalataval programozza.

A ciklusok 286 és 287 az |-CS koordinatarendszer orientdlasahoz a
precesszios szoget hasznaljak, amelyet esztergald izemmaodban a
ciklusok 800 és 801 is befolyasolnak. A ciklus végén a vezérlé ujbal
visszadllitja azt a precesszids szoget, amely a ciklus kezdetekor aktiv
volt. A ciklusok megszakitasakor is visszaall a precesszids szog.

A tengelykeresztezési sz0g a munkadarab és a szerszam kozotti
szoget jeldli. Ez a sz0g a szerszam szoghelyzetébdl és a fogaskerék
fogferdeségébdl ered. A ciklusok 286 és 287 a sziikséges
tengelykeresztezési szog alapjat, a gép szogtengelyének sziikséges
helyzetét szamoljak ki. A ciklusok mindig a szerszamtol szamitott
elsé szogtengelyt pozicionaljak.

Annak érdekében, hogy hiba esetén (orsé megdlldsa vagy
aramkimaradds) a szerszam biztonsdgosan kimozogjon a
fogazashal, a ciklusok automatikusan a LiftOff-ot vezérlik. A
ciklusok meghatarozzak a LiftOff iranyat és palydjat.

A fogaskereket el6szor meg kell hatarozni a 285 FOGASKEREK
DEFINIALASA ciklusban. Ezt kdvetéen programozza a 286
FOGASKER. ciklust. FOGASKER. LEFEJTOMARAS vagy 287
FOGASKER. LEF.HANTOLAS.

Programozzon:

> Szerszamhivast TOOL CALL

» Esztergatizem vagy marotizem kivalasztasa a FUNCTION
MODE TURN vagy FUNCTION MODE MILL "KINEMATIC_GEAR’
kinematikavalasztassal

> Az orso forgdsiranya pl. M3 vagy M303

> Pozicionalja el§ a ciklust MILL vagy TURN valasztasanak
megfeleléen

» Ciklusmeghatarozas CYCL DEF 285 FOGASKEREK DEFINIALASA.

> Ciklusmeghatdrozas CYCL DEF 286 FOGASKER.

LEFEJTOMARAS vagy CYCL DEF 287 FOGASKER.
LEF.HANTOLAS.
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Megjegyzések
MEGJEGYZES
Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szerszamot nem pozicionalja el6 egy biztonsagi poziciodra,
gy a billentésnél a szerszam és a munkadarab (készilékek)
Osszeutkozhetnek.

> Pozicionalja el§ a szerszamot egy biztonsagi poziciéba

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szerszamot tul kozel fogja fel a késziilékhez, ugy a
végrehajtas soran a szerszam és a készlilék osszelitkozhetnek.
A vezérl6 a Z kezdbpontot és a Z végpontot is meghosszabbitja a
Q200 biztonsagi tavolsaggall

» A munkadarab annyira nyuljon tul a felfogé késziiléken, hogy
ne szerszam és a készulék ne Utkdzhessenek dssze

m A ciklushivas el6tt a bazispontot a munkadarab forgas
kozéppontjaba kell meghataroznia.

B Vegye figyelembe, hogy a Slave orso a ciklus vége utan tovabb
forog. Amennyiben a program vége el6tt meg kivanja allitani a
féorsaét, megfelelé M funkciot kell programoznia.

B A LiftOff-ot aktivalnia kell a szerszamtablazatban. Tovabba ezt
gépének gyartojanak konfiguralnia kell.

= Ugyeljen arra, hogy a ciklusbehivas el6tt a master-orsé

fordulatszamat programoznia kell. Azaz mardtizemben a
szerszamorsoét és esztergaizemben a munkadarab orsoét.
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Fogaskerék képletek

Fordulatszam szamitas
B ng: Fordulatszam szerszamorso

ny: Fordulatszam munkadarab orsé

z7: Szerszam fogainak szama
zw: Munkadarab fogainak szama

Definicio Szerszamorso Munkadarab orso
Lefejtd maras nr=ny*zy _nr
nw=z,,
Lefejté hantolas o WZw _ . 2T
nr=nw "z nw=nt"Zzy

Egyenesfogazasui homlokkerekek
= m: modul (Q540)
® p:osztas
m h: fogmagassdg (Q563)
m d: Osztokoratmérd
= 7 Fogszam (Q541)
m c: Fejhézag (Q543)
® d, Fejkoratmérd (Q542)
® df Labkoratmérd
Definicio Képlet
Modul (Q540) _b

m=s7

d

m=%
Osztas p=1mT*m
Osztékoratmeérd d=m*z
Fogmagassdag (Q563) h=2*m+c
Fejkoratmérs (Q542) da=m*(z+2)

dz=d+2*m
Labkoratmérd df =d- 2*(m+ C)
I;aobkoratmero, ha fogmagassag dr=d,- 2*(h+ c)
Fogszam (Q541) _d

Z=Tm

d,-2*m
zZ=—"m —

Ne feledje figyelembe venni belsd fogazas szamitasakor az
elgjelet.

Példa: Fejkoratmeérd szamitasa
Kilsé fogazas: Q540 * (Q541 + 2) = 1 * (+46 + 2)
Belsé fogazas: Q540 * (Q541 +2) = 1 * (-46 + 2)
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13.11 Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA
(opcio #157)

ISO-programozas
G285

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A 285 FOGASKEREK DEFINIALASA ciklus alkalmazasaval a
fogazas geometrigjat irja le. A szerszamot a 286 FOGASKER.
LEFEJTOMARAS ciklusban vagy a 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS
ciklusban valamint a szerszamtablazatban (TOOL.T) irja le.

Megjegyzések

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN tzemmodokban tudja végrehajtani.

m A ciklus DEF-aktiv. Csupan egy CALL-aktiv megmunkalo ciklus
végrehajtasanal olvassa ki a vezérlé ezen Q paraméterek értékeit.
Ezen beviteli paraméterek ciklusmeghatarozas utani de a
megmunkalo ciklus meghivasa el6tti tullépése modositja a
fogazas geometrigjat

® A szerszamot a szerszamtabldzatban mardszerszamként kell
meghataroznia.

Megjegyzések a programozashoz

®  Meg kell adnia a modul és fogak szama értékét. Ha a
fejkoratmérének és a fogmagassagnak 0-t ad meg, ugy
szabvéanyos homlokfogazas (DIN 3960) készil. Amennyiben ezen
szabvanytdl eltéré fogazast kivan létrehozni, ugy a megfeleld
geometriat a fejkoratmérd Q542 és a fogak mélysége Q563
értékekkel adhatja meg.

= Amennyiben az el6jelek a Q541 és Q542 két beviteli
paraméternél egymasnak ellentmondanak, ugy a folyamat
hibatizenettel megszakad.

= Ugyeljen arra, hogy a fejkoratméré mindig nagyobb, mint a
labkoratmeérd, belsé fogazas esetén is.
Példa bels6 fogazas: A fejkoratméré -40 mm, labkoratméré

pedig -45 mm), azaz a fejkoratmérd ebben az esetben is nagyobb,
mint a labkoratmerd.
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Ciklusparaméter

Segédabra

Paraméter

Q551

D)
N4
stzlg

Q541= +
Q542= +

W
Q541= - @
Q542= - '\
Q54;<d
__d _
Qs41= o Q542= Q540x(Q541+2)

472

Q551 Startpont Z-ben?
Lefejté maras Z kezd6pontja.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q552 Végpont Z-ben?
Lefejté maras Z végpontja.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q540 Modul?
Fogaskerék modulja
Bevitel: 0...99.999

Q541 Fogszam?
Fogak szama. A paraméter fligg a Q542-t6l.

+ Amennyiben a fogak szdma és a Q542 paraméter is pozitivak,
ugy kilsé fogazasrol van szo

- Amennyiben a fogak szdma és a Q542 paraméter is negativak,
ugy belsé fogazasrol van szé

Bevitel: -99999...99.999

Q542 Fejkor atmeérdje?

A fogaskerék fejkoratmérdje. A paraméter fiigg a Q541-t6l.

+ Amennyiben a fejkoratméré és a Q541paraméter is pozitivak, ugy
kilsé fogazasrol van sz6

- Amennyiben a fejkoratméré és a Q541 paraméter is negativak,
ugy belsé fogazasrol van sz6

Bevitel: -9999.9999...+9999.9999

Q563 Fogmagassag?
A fogak also éle és a fogak felsé éle kozotti tavolsag.
Bevitel: 0...999.999

Q543 Fejjatek?
A megmunkalando fogaskerék fejkore és a fogaskerék parjanak
|abkore kozotti tavolsag.

Bevitel: 0...9.9999

Q544 Ferdeség szoge?

Az a sz6g, amivel a ferde fogazasu fogaskerék fogai a
tengelyiranyhoz képest el vannak dontve. Egyenes fogazasu
fogaskerék estén, ez a szog 0°.

Bevitel: -60...+60
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13.12 ciklus 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS
(opcio #157)

ISO-programozas
G286

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS ciklussal hengeres
fogaskereket, vagy tetszdleges szogU ferde fogazasu fogaskereket
tud megmunkalni. A megmunkaldsi stratégiat és a megmunkalasi
oldalt a ciklusban tudja kivalasztani. A lefejté maras megmunkalasi
folyamata a szerszamorsé és a munkadarab orsé szinkronizalt
kormozgasaval lesz végrehajtva. Valamint a lefejté maro a
munkadarab mentén tengelyiranyban mozog. Mind a nagyolas,
mind a simitas torténhet x éllel a szerszamon meghatarozott
mennyiséggel szemben. Igy valamennyi él hasznélhatd a szerszam
teljes éltartamanak novelése érdekében.
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Ciklus lefutasa

1

A vezérl6 a szerszamot a szerszamtengely mentén a Q260
biztonsagi magassagra poziciondlja FMAX el6tolassal. Ha az
aktualis szerszamhelyzet értéke a szerszamtengelyen nagyobb,
mint a Q260, akkor a szerszam nem fog mozogni.

A megmunkalasi sik dontése elétt a vezérlé FMAX elétolassal
egy biztonsagi X koordinatara pozicionalja a szerszamot. Ha a
szerszam mar eleve egy olyan helyzetben van a megmunkalasi
sikban, ami nagyobb, mint a szamitott koordinata, akkor a
szerszam nem fog mozogni

A vezérl6 ezutan a Q253-ban meghatarozott el6toldssal fogja
donteni a megmunkalasi sikot

A vezérl6 FMAX elGtolassal pozicionalja a szerszamot a
kezd&pontra a megmunkalasi sikban

A vezérl6 ezutan a szerszamot a Q253-ban meghatarozott
el6tolassal a szerszamtengely mentén a Q200 biztonsagi
tavolsagra pozicionalja

A vezérl6 mardt hosszanti irdnyban a programozott Q478
(nagyoldsi) vagy Q505 (simitasi) el6toldssal mozgatja a
munkadarab mentén, melybe a fogak marasa torténik. A
megmunkalandé terdlet hatérai a Z Q551+Q200 kezddpont és
a Q552+Q200 végpont (Q551 és Q552 meghatarozasa a ciklus
285-ben torténik)

Tovabbi informacié: "Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA
(opcio #157)", oldal 471

Amikor a vezérl6 a végponton &ll, akkor Q253 elétolassal
visszahuzza a szerszamot, majd a kezdépontra pozicionalja
vissza.

A vezérl6 addig ismétli 5-t6l 7-ig a Iépéseket, amig a
meghatarozott fogaskerék el nem készdl

Végul a vezérl@ visszahuzza a szerszamot a Q260-ban
meghatarozott biztonsagi magassagra a FMAX el6tolassal
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

A ferde fogazasu fogaskerekek esetén a szogtengelyek dontése
megmarad a program végén. Utkozésveszély all fenn!

> Huzza vissza a szerszamot, miel6tt megvaltozik a forgdtengely
pozicioja

m Ezt aciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmaodokban tudja végrehajtani.

m A ciklus CALL-aktiv.

= Aforgoasztal maximalis fordulatszamat nem lehet atlépni. Ha
On a szerszamtablazatban az NMAX alatt értéket adott meg, a
vezeérl§ erre az értékre korlatozza a fordulatszamot.

o Kertlje a Master orso fordulatszamanak 6 1/percnél
kisebb értékét, mivel csak igy biztosithato az elétolas
mm/fordulatban torténé megadéasanak megbizhato
alkalmazasa.

Megjegyzések a programozashoz

® Ha ferde fogazasu fogaskeréknél egy szerszamélet
fogasban kivan tartani, igy a Q554 SZINKRONELTOLAS
ciklusparaméterben igen rovid utat kell meghataroznia.

® A ciklus inditasa el6tt programozza be a Master orso
forgasiranyat (csatornaorso)

= Ha FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S15-t programoz,
akkor a szerszam féors¢ fordulatszama a kdvetkezdk szerint lesz
kiszamolva: Q541 x S. A Q541=238 és S=15 értékkel a f6orsd
fordulatszdma 3570 1/perc.
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Ciklusparaméter

Segédabra

Paraméter

Q215 Megmunkalasi miivelet (0/1/2/3)?
Megmunkalasi terjedelem meghatarozasa:
0: Nagyolas és simitas

1: Csak nagyolas

2: Csak simitas a kész méretre

3: Csak simitas rahagyasig

Megadas: 0,1, 2,3

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

Tavolsag az el6pozicionalashoz és a visszahuzashoz. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
{tkozik a munkadarabbal (kozbensd pozicionaldskor és a ciklus
végén visszahulzaskor). Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q545 Szerszam emelkedési szog?

A lefejté maro fogoldalainak szoge. Ezt az értéket tizedesponttal
kell megadni.

Példa: 0°47'=0,7833
Bevitel: -60...+60

Q546 Orsoforgasirany megforditasa?

A Slave orso6 forgasiranyanak modositasa:
0: Forgasirany nem valtozik

1: Forgasirany megvaltozik

Megadas: 0, 1

Tovabbi informacio: "Az orso forgasi irdanyanak ellenérzése és
modositasas’, oldal 481

Q547 Szogeltolas a fogaskeréken?

Az a sz6g, amivel a vezérlé forgatja a munkadarabot a ciklus
inditasakor.

Megadas: -180...+180

Q550 Megmunk. iranya (0=poz./1=neg.)?

Annak meghatdrozasa, hogy mely oldalon torténik a megmunkalas.

0: A fétengely pozitiv megmunkalasi oldala az I-CS-ben
1: A f6tengely negativ megmunkalasi oldala az I-CS-ben
Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q533 Allasszog preferalt iranya?

Alternativ bedllitasi lehetdségek kivéalasztasa. Az On éltal
meghatdrozott bedllitasi szogbdl a vezérld kiszamitja a gépen
rendelkezésre all6 donthetd tengelyek megfeleld poziciojat.
Rendszerint mindig két megoldasi lehetéség adodik. A Q533
paraméterrel dllithatja be, hogy a vezérlé melyik megoldasi
lehetéséget alkalmazza:

0: Az aktualis poziciohoz legkozelebb 1évé megoldas

-1: A 0° és-179,9999° kozGtti tartomanyban [évé megoldas
+1: A 0° és +180° kozotti tartomanyban lévé megoldas

-2: A-90° és-179,9999° kozotti tartomanyban lévé megoldas
+2: A +90° és +180° kozotti tartomanyban lévd megoldas
Bevitel: -2,-1,0, +1, +2

Q530 Dontott megmunkalas?

Dontott tengelyek pozicionaldsa dontott megmunkaldshoz:

1: A donthetd tengelyek automatikus pozicionalasa a
szerszamcsucs utanvezetésével (MOVE). A szerszam és a
munkadarab kozotti relativ pozicio nem valtozik. A vezérl a lineéris
tengelyekkel kompenzacios mozgast hajt végre

2: A donthetd tengelyek automatikus pozicionaldsa a
szerszamcsucs utanvezetése nélkil (TURN)

Megadas: 1, 2

Q253El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszam megmunkalasi sebességének meghatarozasa
billentésnél és elépozicionalaskor. Valamint a szerszamtengely
egyes fogasvételek kdzGtti pozicionalasanal. El6tolds mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q553 SZERSZ:L-offszet megmunk. mod?

Annak meghatdrozasa, hogy milyen szerszamhossz eltolastol
(L_OFFSET) kezdve legyen a szerszam hasznalhatd. A vezérl
a szerszamot ezen értékkel tolja el hossziranyban. Az érték
novekmeényes értelmu.

Bevitel: 0...999.999

Q554 A szinkronizalas modja. Eltolas?

Annak meghatarozasa, hogy mennyire legyen a maré
tengelyirdnyban a megmunkalas kozben eltolva. A fellépd
szerszamkopas igy a szerszam teljes hosszan egyenletesen
eloszlik. Ferde fogazasu fogaskerekek esetében a hasznalt
szerszamélek behatarolhatok.

Ha 0-t ad meg, Ugy a szinkronizalt eltolds inaktiv.

Bevitel: -99...+99.9999

Q548 Szerszameltolas nagyolaskor?

Elek széma, amellyel a vezérls a nagyoldskor a szerszamot
annak tengelyiranyaba eltolja. Az eltolas hozzdadodik a Q553
paraméterben meghatdarozott eltoldshoz. Ha O-t ad meg, ugy az
eltolas inaktiv.

Megadas: -99...+99
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Segédabra Paraméter

Q463 Maximalis fogasvétel?

Maximalis fogasvétel (sugarérték) sugariranyban. A fogasvétel
egyenléen van elosztva a koptaté forgacsolas elkerllése
érdekében.

Bevitel: 0 001...999.999

Q488 Bemeriilési el6tolas

El6tolasi sebesség a szerszam fogasvételéhez. A vezérlé az
elétolast milliméter/szerszamfordulatban értelmezi.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q478 Nagyolasi el6tolas?

El6tolasi sebesség nagyolaskor. A vezérl§ az elétolast milliméter/
szerszamfordulatban értelmezi.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q483 Atméré rahagyasa?

A meghatarozott kontur atméré rahagyasa. Az érték ndvekmeényes
értelmd.

Bevitel: 0...99.999

Q505 Simitasi el6tolas?

ElStolasi sebesség simitaskor. A vezérl§ az elétolast milliméter/
szerszamfordulatban értelmezi.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q549 Szerszameltolas simitaskor?

Elek széma, amellyel a vezérlé a simités kdzben a szerszamot
annak hosszanti iranyaba eltolja. Az eltolas hozzaadodik a Q553
paraméterben meghatarozott eltolashoz. Ha O-t ad meg, ugy az
eltolas inaktiv.

Megadas: -99...+99
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Példa

Y
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Az ors6 forgasi iranyanak ellenérzése és modositasas

Ellendrizze a megmunkalas végrehajtasa el6tt, hogy a két orsé

forgasiranya megfelel-e.

Az asztal forgasiranyanak meghatarozasa:

T Melyik szerszam? (jobbra/balra vago)?

2 Melyik megmunkaldsi oldal? X+ (Q550=0) / X- (Q550=1)

3 Olvassa le az asztal forgasiranyat a két tablazat kozUl
valamelyikbél! Valassza ki ehhez az On szerszam forgdsiranyat
tartalmazé tablazatot ((jobbra/balra vago). Olvassa le ebbdl

a tablazatbol az On megmunkalasi oldalédra vonatkozo
asztalforgasi iranyt X+ (Q550=0) / X- (Q550=1):

Szerszam: jobbra vagé M3

Megmunkalasi oldal Asztal forgasiranya

X+ (Q550=0) Oramutatd jarasaval
megegyezden (pl. M303)

X- (Q550=1) Oramutatd jarasaval

ellentétesen (pl. M304)

Szerszam: balra vagé M3

Megmunkalasi oldal Asztal forgasiranya

X+ (Q550=0) Oramutato jarésaval
ellentétesen (pl. M304)

X- (Q550=1) Oramutatd jarasaval

megegyezden (pl. M303)

Ugyeljen arra, hogy kiilonleges esetekben a forgasirany
eltérhet ettdl a tablazattol.

Forgasirany megvaltoztatasa

Marasi lizemméd: '

m Master orsé 1: Kapcsolja be a szerszamorsét mint Master
orsot az M3 vagy M4 hasznalataval. Ezaltal hatarozza meg a X- X+
forgasiranyt (a Master ors¢ valtoztatdsa nem hat ki a Slave orsé
forgdsiranyara)

® Slave orso 2: Médositsa megfeleléen a Q546 beviteli paraméter
értékét a Slave orso forgdsiranyanak modositdsahoz

Esztergalo iizemmod:

®m Master orsé 1: Kapcsolja be a munkadarab orsét mint Master
orsot valamely M funkcié haszndlataval. Ez az M funkcié a
gépgyartétdl fiigg (M303, M304,...). Ez4ltal hatdrozza meg a
forgasiranyt (a Master ors¢ valtoztatdsa nem hat ki a Slave orsé
forgdsiranyara)

® Slave orso 2: Médositsa megfeleléen a Q546 beviteli paraméter
értékét a Slave orso forgdsiranyanak modositdsahoz

Ellendrizze a megmunkalds végrehajtasa eldtt, hogy a két
ors¢ forgasiranya megfelel-e.

Sziikség esetén kicsi fordulatszamot adjon meg, hogy az
iranyt optikailag is ellenérizhesse.
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13.13 Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS
(opcio #157)

ISO-programozas
G287

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS ciklussal hengeres fogaskereket,
vagy tetszéleges sz6gU ferde fogazasu fogaskereket tud
megmunkalni. A forgacsképzés egyfeldl a szerszam tengelyiranyu
el6tolasa, masfeldl pedig a lefejté mozgas altal biztositott.

A megmunkalasi oldalt a ciklusban tudja kivalasztani. A lefejté
hantolas megmunkalasi folyamata a szerszamorso és a
munkadarab orso¢ szinkronizalt kormozgasaval lesz végrehajtva.
Valamint a lefejté maré a munkadarab mentén tengelyiranyban
mozog.

A ciklusban meghivhat egy, a technoldgiai adatokat tartalmazo
tablazatot. A tablazatban minden egyes lépéshez hozzarendelhet
el6tolast, oldaliranyu fogasvételét valamint oldalirdanyu eltolast is.
Tovabbi informacio: "Technoldgiai adatokat tartalmazo tablazat”,
oldal 488
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Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a szerszamot a szerszamtengely mentén a Q260
biztonsagi magassagra poziciondlja FMAX el6tolassal. Ha az
aktualis szerszamhelyzet értéke a szerszamtengelyen nagyobb,
mint a Q260, akkor a szerszam nem fog mozogni.

2 A megmunkalasi sik dontése elétt a vezérlé FMAX elétolassal
egy biztonsagi X koordinatara pozicionalja a szerszamot. Ha a
szerszam mar eleve egy olyan helyzetben van a megmunkalasi
sikban, ami nagyobb, mint a szamitott koordinata, akkor a
szerszam nem fog mozogni

3 Avezérl§ elforgatja a megmunkaldsi sikot Q253 elétoldssal

4 Avezérld FMAX el6tolassal poziciondlja a szerszamot a
kezd&pontra a megmunkalasi sikban

5 Avezérl6 ezutan a szerszamot a Q253-ban meghatarozott
el6tolassal a szerszamtengely mentén a Q200 biztonsagi
tavolsagra poziciondlja

6 A vezérl6 radll a fogbekezdésre. Ezen értékeket a vezérld
automatikusan szamitja. A fogbekezdés az elsé megkarcolastol a
teljes sullyesztési mélység megtett Ut

7 Avezérld mardt hosszanti iranyban a meghatarozott el6tolassal
mozgatja a munkadarab mentén, melybe a fogak marasa
torténik. A Q586 elsé fogasvételekor a vezérld az elsé Q588
el6tolassal mozog. A tovabbiakban a vezérld a kovetkezd
fogdskor mind a fogasvételt, mind pedig az elétolast kozbensé
értéken hajtja végre. Ezen értékeket a vezérld maga szamitja. Az
elétolas kozbensd értékei azonban a Q580 elétolas szabalyozas
tényezéjétdl figgenek. Ha a vezérlé megérkezett a Q587 utolsd
fogdsvételhez, Ugy utolso Iépésben a Q589 el6tolast hajtja végre.

8 A megmunkalando terllet hatarai a Z Q551+Q200 kezd&pont és
a Q552 végpont (Q551 és Q552 meghatdrozdsa a ciklus 285-
ben torténik). A kezdéponthoz hozzdadddik a fogbekezdés. Ez
arra szolgal, hogy a vezérlé a munkadarabban ne siillyesszen
be a megmunkaldsi atmérébe. Ezen értékeket a vezérlé maga
szamitja.

9 A megmunkalas végén a vezérld a Q580 tulfutasi hosszal a
meghatarozott végponton tulra all. A tulfutdsi hossz arra szolgal,
hogy a vezérl6 a fogazast teljesen végrehajthassa.

10 Amikor a vezérl§ a végponton &ll, akkor Q253 elétoldssal
visszahuzza a szerszamot, majd a kezdépontra pozicionalja
vissza.

11 Végll a vezérlé visszahuzza a szerszamot a Q260-ban
meghatarozott biztonsagi magassagra a FMAX el&tolassal
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

A ferde fogazasu fogaskerekek esetén a szogtengelyek dontése
megmarad a program végén. Utkozésveszély all fenn!

> Huzza vissza a szerszamot, miel6tt megvaltozik a forgdtengely
pozicioja

m Ezt aciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmaodokban tudja végrehajtani.

m A ciklus CALL-aktiv.

B Afogaskerék fogainak szama és a szerszam éleinek szama adja
a munkadarab és a szerszam kozotti fordulatszamaranyt.

Megjegyzések a programozashoz

m A ciklus inditasa el6tt programozza be a Master orsé
forgdsirdnyat (csatornaorso)

= Minél nagyobb a Q580 ELOTOLAS MODOSITAS tényezdje,
annal kordbban torténik az utolsé fogasvétel el6toldsahoz vald
alkalmazkodas. Ajanlott érték 0,2.

B Adja meg a szerszam éleinek szamat a szerszamtablazatban.

® Ha csak két fogas van a Q240-ben programozva, a Q587-beli
utolso fogasvétel és a Q589-beli utolso elétolas nincs figyelembe

véve. Ha csak egy fogds van programozva, a Q586-beli elsé
fogasvétel sincs figyelembe véve.
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Ciklusparaméter

Segédabra

Paraméter

Q240 Fogasok szama ?

A végleges mélységig szlkséges fogasok szama

0: A fogasok minimalisan szlikséges szama automatikusan kerUl
meghatarozasra.

1: Egy fogas

2: Két fogas, itt csak az elsdé Q586 fogaskori fogasvétel kerdil

figyelembe vételre. Az utolsé Q.587 fogaskori fogasvétel nem kerdl
figyelembe vételre

3-99: A fogasok programozott szama

"..." Technoldgiai adatokat tartalmazo tablazat elérési Utvonalanak
megadasa Lasd "Technoldgiai adatokat tartalmazé tablazat',
oldal 488

Bevitel: 0...99 Vagy pedig szoveg bevitele max. 255 karakterrel
vagy QS-paraméterrel

Q584 Az els6 fogas szama?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé mely fogasszamot hajtsa
végre elséként.

Bevitel: 1...999

Q585 Az utolsé fogas szama?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérld mely szamnal hajtsa végre
az utolso fogast.

Bevitel: 1...999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

Tavolsag az elépozicionalashoz és a visszahuzashoz. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
(itkozik a munkadarabbal (kbzbensé pozicionalaskor és a ciklus
végén visszahuzaskor). Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q545 Szerszam emelkedési szog?

A lefejté hantold fogoldalainak szoge. Ezt az értéket tizedesponttal
kell megadni.

Példa: 0°47'=0,7833
Bevitel: -60...+60

Q546 Orsoforgasirany megforditasa?

A Slave orso¢ forgasiranyanak modositasa:
0: Forgasirany nem valtozik

1: Forgasirany megvaltozik

Megadas: 0, 1

Tovabbi informacio: "Az orso forgasi iranyanak ellendérzése és
modositasas”, oldal 491
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Segédabra Paraméter

Q547 Szogeltolas a fogaskeréken?
Az a szog, amivel a vezérl§ forgatja a munkadarabot a ciklus

inditasakor.
Megadas: -180...+180
Qs50=1 z Q550=0 Q550 Megmunk. iranya (0=poz./1=neg.)?

-’ ’. Annak meghatarozasa, hogy mely oldalon torténik a megmunkalas.
‘\‘\‘\‘\\\\\\\\\\\W W’/’/////I/’/'/"” 0 A f(jtengely pozm\,/ megmunka!al& .oldala az I-CS-ben
! 1: A f6tengely negativ megmunkalasi oldala az I-CS-ben
X- X+ Megadas: 0, 1
Q533 Allasszog preferalt iranya?

Alternativ bedllitasi lehetéségek kivalasztasa. Az On éltal
meghatarozott bedllitasi szogbdl a vezérld kiszamitja a gépen
rendelkezésre all6 donthetd tengelyek megfelel poziciojat.
Rendszerint mindig két megoldasi lehetéség adodik. A Q533
paraméterrel dllithatja be, hogy a vezérlé melyik megoldasi
lehetéséget alkalmazza:

0: Az aktualis poziciéhoz legkdzelebb 1évd megoldas

-1: A0° és-179,9999° kozotti tartomanyban 1évé megoldas
+1: A 0° és +180° kozotti tartomanyban lévé megoldas

-2: A-90° és-179,9999° kozotti tartomanyban lévé megoldas
+2: A +90° és +180° kozotti tartomanyban lévé megoldas
Bevitel: -2,-1,0, +1, +2

Q530 Dontott megmunkalas?

Dontott tengelyek pozicionaldasa dontétt megmunkalashoz:
1: A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa a
szerszamcsucs utdnvezetésével (MOVE). A szerszdm és a
munkadarab kozotti relativ pozicio nem valtozik. A vezérld a linearis
tengelyekkel kompenzacios mozgast hajt végre

2: A donthet6 tengelyek automatikus poziciondldsa a
szerszamcsucs utdnvezetése nélkil (TURN)

Megadas: 1, 2

Q253Elé6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszam megmunkalasi sebességének meghatarozasa
billentésnél és elépozicionalaskor. Valamint a szerszamtengely
egyes fogasvételek kozotti pozicionalasanal. ElGtolas mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q586 Fogasvétel az elso fogasnal?
Az az érték, amellyel a szerszam az elsé fogast veszi. Az érték
novekményes értelmu.

Amennyiben a Q240 tartalmazza a technoldgiai tablazat elérési
utvonalat, akkor ez a paraméter nem érvényes, Lasd "Technoldgiai
adatokat tartalmazo tablazat', oldal 488

Bevitel: 0 001...99.999
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Ciklusok: Specialis funkciok | Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (opci6 #157)

Segédabra Paraméter

Q587 Fogasveétel az utolso fogasnal?

Az az érték, amellyel a szerszam az utolso fogast veszi. Az érték
novekményes értelmu.

Amennyiben a Q240 tartalmazza a technoldgiai tablazat elérési
utvonalat, akkor ez a paraméter nem érvényes, Lasd "Technoldgiai
adatokat tartalmaz¢ tablazat", oldal 488

Bevitel: 0 001...99.999

Q588 Eldtolas az els6 fogasnal?

Az elsd fogas elbtolasi sebessége. A vezérld az el6tolast milliméter/
szerszamfordulatban értelmezi.

Amennyiben a Q240 tartalmazza a technoldgiai tablazat elérési
utvonalat, akkor ez a paraméter nem érvényes, Lasd "Technoldgiai
adatokat tartalmaz¢ tablazat", oldal 488

Bevitel: 0 001...99.999

Q589 El6tolas az utols6 fogasnal?

Az utolso fogas elétoldsi sebessége. A vezérld az el6tolast
milliméter/szerszamfordulatban értelmezi.

Amennyiben a Q240 tartalmazza a technoldgiai tablazat elérési
utvonalat, akkor ez a paraméter nem érvényes, Lasd "Technoldgiai
adatokat tartalmazd tablazat', oldal 488

Bevitel: 0 001...99.999

Q580 El6tolast modosito tényez6?

A tényez$ az el6tolas csokkenését hatarozza meg. Mivel az
elétolasnak a fogasok szamanak novekedésével csokkennie
kell. Minél nagyobb az érték, annal korabban torténik az utolso
elétolashoz vald alkalmazkodas.

Amennyiben a Q240 tartalmazza a technoldgiai tablazat elérési
utvonalat, akkor ez a paraméter nem érvényes, Lasd "Technoldgiai
adatokat tartalmazo tablazat', oldal 488

Bevitel: 0...1
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Ciklusok: Specialis funkciok | Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (opci6 #157)

Segédabra Paraméter

Q466 Kifutasi hossz?

A tulfutds hossza a fogazas végén. A tulfutas hossza biztositja,
hogy a vezérlé a fogazast a kivant végpontig készre munkalja.
Amennyiben ezen opcionalis paramétert nem programozza be, a
vezérlé a Q200 biztonsagi tavolsagot alkalmazza tulfutasként.

Bevitel: 0.99.9...1

Példa

”

Technoldgiai adatokat tartalmazo tablazat

ecnnologial agatokat tartaimazo tablaza
A 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS ciklusban a Q5240 FOGASOK
SZAMA ciklusparaméterrel hivhatja meg a technoldgiai adatokat
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*.tab. A vezérl§ aldbbi mintat bocsatja rendelkezésre. A tablazatban
minden egyes lépéshez a kovetkezé adatokat tudja meghatarozni:

® ElStolds
m (Oldalso fogasvétel
= Qldaliranyu eltolas

Y

88 HEIDENHAIN | TNC 640 | Megmunkald ciklusok programozasa | 10/2022



Ciklusok: Specialis funkciok | Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (opci6 #157)

Paraméter a tablazatban

A technolodgiai adatokat tartalmazo tablazatban alabbi
paramétereket talalhatdak:

Paraméter Funkcidk

NR Lépés szama, amely egyben a tablazatsor szama
is

FEED ElStolasi sebesség az adott lépéshez mm/

fordulatban vagy 1/10 inch/fordulatban

A paraméter alabbi ciklusparamétereket
helyettesiti:

= Q588 ELSO ELOTOLAS
= Q589 UTOLSO ELOTOLAS
= Q580 ELOTOLAS MODOSITAS
Bevitel: 0...9999.999

INFEED A fogas oldaliranyu fogasvétele. Az érték
inkrementalisan hat.

A paraméter alabbi ciklusparamétereket
helyettesiti:

= Q586 ELSO FOGASVETEL
= Q587 UTOLSO FOGASVETEL
Bevitel: 0...99.99999
dy A forgacs jobb eltavolitasat szolgald oldalirdnyu
eltolas a fogasvételnél.
Bevitel: -9.99999...+9.99999
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Ciklusok: Specialis funkciok | Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (opci6 #157)

Megjegyzések

= A milliméter vagy inch mértékegységek az NC program
mértékegységebdl adddnak

m HEIDENHAIN javasolja, hogy az utolso fogasvételnél mar ne

programozzon dY eltolast a konturok eltorzuldasanak elkertlése
érdekében.

= HEIDENHAIN javasolja, hogy az egyes fogasvételeknél csak
minimalis dY eltolasi értékeket programozzon be, ellenkezé
esetben kontursérilések léphetnek fel.

m Az INFEED oldaliranyu fogasvételek 6sszegének a fogak
mélységét kell adnia.

= Amennyiben a fogak mélysége nagyobb a teljes fogasvételnél,
a vezérl6 figyelmeztetést jelenit meg.

= Amennyiben a fogak mélysége kisebb a teljes fogasvételnél, a
vezérld hibalizenetet jelenit meg.

Példa:

FOGMAGASSAG (Q563) =2 mm
Fogdsvételek szama (NR) = 15
Oldaliranyu fogdsvétel (INFEED) = 0.2 mm
Teljes fogasvétel = NR * INFEED = 3 mm

A fogmagassag ebben az esetben kisebb a teljes
fogasvételnél (2 mm < 3 mm).
Csokkentse a fogdsvételek szamat 10-re.

A technoldgiai adatokat tartalmazé tablazatot alabbiak szerint
tudja elkésziteni:

» Valassza a Programozas Uizemmodot
> Fajlkezelés megnyitasa
> Hozzon létre egy tablazatot . TAB kiterjesztéssel,
pl. Gear. TAB
> Vaélassza a #1 formatumot a Proto_SKIVING.TAB-
t
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Ciklusok: Specialis funkciok | Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (opci6 #157)

Az ors6 forgasi iranyanak ellenérzése és modositasas

Ellendrizze a megmunkalas végrehajtasa el6tt, hogy a két orsé

forgasiranya megfelel-e.

Az asztal forgasiranyanak meghatarozasa:

T Melyik szerszam? (jobbra/balra vago)?

2 Melyik megmunkaldsi oldal? X+ (Q550=0) / X- (Q550=1)

3 Olvassa le az asztal forgasiranyat a két tablazat kozUl
valamelyikbél! Valassza ki ehhez az On szerszam forgdsiranyat
tartalmazé tablazatot ((jobbra/balra vago). Olvassa le ebbdl

a tablazatbol az On megmunkalasi oldalédra vonatkozo
asztalforgdsiirdanyt X+ (Q550=0) / X- (Q550=1):

Szerszam: jobbra vagé M3

Megmunkalasi oldal Asztal forgasiranya

X+ (Q550=0) Oramutatd jarasaval
megegyezden (pl. M303)

X- (Q550=1) Oramutatd jarasaval

ellentétesen (pl. M304)

Szerszam: balra vagé M3

Megmunkalasi oldal Asztal forgasiranya

X+ (Q550=0) Oramutato jarésaval
ellentétesen (pl. M304)

X- (Q550=1) Oramutatd jarasaval

megegyezden (pl. M303)

Ugyeljen arra, hogy kiilonleges esetekben a forgasirany
eltérhet ettdl a tablazattol.

A forgasirany modositasa
Marasi iizemmad:

m Master orsé 1: Kapcsolja be a szerszamorsét mint Master
orsot az M3 vagy M4 hasznalataval. Ezaltal hatarozza meg a
forgasiranyt (a Master ors¢ valtoztatdsa nem hat ki a Slave orsé
forgasiranyara)

® Slave orso 2: Médositsa megfeleléen a Q546 beviteli paraméter
értékét a Slave orso forgdsiranyanak modositdsahoz

Esztergalo iizemmod:

®m Master orsé 1: Kapcsolja be a munkadarab orsét mint Master
orsot valamely M funkcié haszndlataval. Ez az M funkcié a
gépgyartétdl fiigg (M303, M304,...). Ez4ltal hatdrozza meg a
forgasiranyt (a Master ors¢ valtoztatdsa nem hat ki a Slave orsé
forgasiranyara)

® Slave orso 2: Médositsa megfeleléen a Q546 beviteli paraméter
értékét a Slave orso forgdsiranyanak modositdsahoz

o Ellendrizze a megmunkalds végrehajtasa eldtt, hogy a két
orso forgasiranya megfelel-e.
Sziikség esetén kicsi fordulatszamot adjon meg, hogy az
iranyt optikailag is ellenérizhesse.
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Ciklusok: Specialis funkciok | ciklus 238 GEPALLAPOT MERESE (opci6 #155)

13.14 ciklus 238 GEPALLAPOT MERESE
(opci6 #155)

ISO-programozas
G238

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

Az élettartam alatt a gép terhelés alatt allé komponensei

elkopnak (pl. vezetd, golyds orsds hajtds, ...) és ezdltal romlik a
tengelymozgdsok minésége. Ez pedig befolydsolja a megmunkalds
mindségét.

A Component Monitoring (opci¢ 155) és a ciklus 238
alkalmazasaval a vezérlé mérni tudja a gép aktudlis statuszat. igy
konnyen mérheti a kiszallitasi allapothoz képest a kopas és 6regedés
miatt fellépd valtozasokat. A méréseket a rendszer a gépgyarto altal
olvashato szovegfajlba menti le. Aki aztan ezen adatokat ki tudja
olvasni és értékelni, majd megfelelé megel6z8 karbantartast tud
végrehajtani. A varatlan gépallas igy elkerllhetd!

A gépgyartd a mért értékekhez figyelmeztetd és hibakiszoboket,
valamint opcionalis hibareakciokat hatarozhat meg.

Felhasznalt témak

= Komponensfelligyelet MONITORING HEATMAP-val (opci¢ #155)

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv
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Ciklusok: Specialis funkciok | ciklus 238 GEPALLAPOT MERESE (opci6 #155)

Ciklus lefutasa

Gy6z6djon meg rola, hogy a tengelyek a mérés nincsenek
rogzitve.

Paraméter Q570=0
1 Avezérld a géptengelyek mentén mozgasokat hajt végre
2 El6tolas, gyorsmeneti és orso potenciométerek hatnak

@ A gépgyart6 hatarozza meg a tengely pontos mozgasat.

Paraméter Q570=1
1 Avezérld a géptengelyek mentén mozgasokat hajt végre
2 Az elbtolas, gyorsmeneti és orso potenciométerek nem hatnak

3 A MON Detail allapotkijelzében kivalaszthatja a megjelenitendd
ellenérzési feladatot.

4 A diagrammal nyomon tudja kovetni, hogy a komponensek
milyen kozel vannak a figyelmeztetési vagy hibakliszobhoz

Tovabbi informacidk: Beallitas, NC programok tesztelése és
ledolgozasa

@ A gépgyartd hatarozza meg a tengely pontos mozgasat.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Ez a ciklus kiterjedt, gyorsmenetben megtett mozgasokhoz
vezethet tobb tengelyen! Ha a Q570 ciklusparaméternél az 1
értéket programozza be, Ugy az el6tolas, gyorsmeneti és adott
esetben az ors6 potenciométerek nem hatnak. A mozgas azonban
az el6tolas potenciométer nullara valé tekerésével megallithato.
Utkozésveszély &ll fenn!

> A meérési adatok feljegyzése el6tt tesztelje a ciklust
tesztizemben Q570=0

> Tajékozddjon a gépgyartonal a ciklus 238 altal végrehajtott

mozgasok jellegérdl és terjedelmérdl, mielétt alkalmazza a
ciklust

® Eztaciklust a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
és FUNCTION DRESS tzemmadokban tudja végrehajtani.

m Aciklus 238 CALL-aktiv.

= Amennyiben mérés kdzben pl. az elétolas potenciométert nullara
poziciondlja, a vezérlé megszakitja a ciklust és figyelmeztetést
jelenit meg. A figyelmeztetést a CE gombbal tudja nyugtazni,

a ciklust pedig az NC start gomb megnyomasaval Ujbol
végrehajtani.
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Ciklusok: Specialis funkciok | ciklus 238 GEPALLAPOT MERESE (opci6 #155)

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q570 Mod (O=tesztelés/1=mérés)?

Hatarozza meg, hogy a vezérl§ a gépallapot mérését tesztmodban
vagy mérési modban hajtsa-e végre:

0: Nem kerlInek mérési adatok meghatarozasra. A

tengelymozgasok az el6tolas és gyorsmeneti potenciométerrel
szabdlyozhatoak

1: Mérési adatok meghatdrozasra kertlnek. A tengelymozgasok az
el6tolas és gyorsmeneti potenciométerrel nem szabalyozhatdak

Megadas: 0, 1

Példa
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Ciklusok: Specialis funkciok | Ciklus 239 BETOLTES MEGHATAROZ. (opcié #143)

13.15 Ciklus 239 BETOLTES MEGHATAROZ.
(opcié #143)

ISO-programozas
G239

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A gép dinamikus mdkodése az asztalra felszerelt munkadarabok
sulyatol fliggben valtozhat. A terhelés valtozasa hatassal van

a sUrlédasi erékre, gyorsulasra, rogzité nyomatékra és a gépi
tengelyek csuszé surlédasara. A 143 LAC opcidval (Adaptiv
terhelésszabalyzas) és a 239 BETOLTES MEGHATAROZ.

ciklussal a vezérl6 képes a terhelés jelenlegi tehetetlenségi
nyomatékanak, valamint az aktudlis surlédasi eréknek az
automatikus megallapitasara és adaptalasara, vagy az elévezérlési
és szabalyozasi paraméterek visszaallitasara. Ezaltal optimalisan
tud reagdlni a nagyobb terhelési valtozasokra. A vezérld végrehajt
egy Ugy nevezett mérd eljdrast a tomeg tengelyekre kifejtett
terhelésének megallapitasahoz. A mérési folyamat alatt a tengelyek
egy meghatarozott tavolsagot tesznek meg - a tengelymozgasok
pontos tavolsagat a gépgyartd hatarozza meg. A mérés elétt a
tengelyek sziikség esetén egy adott pozicidba allnak, ahol nem All
fenn az Utkozés veszélye a mérési folyamat soran. Ezt a biztonsagi
poziciot a szerszamgépgyarto hatarozza meg.

Az LAC segitségével a szabalyozé paraméterek adaptalas mellett

a maximadlis gyorsulds is a sulytdl fliggéen kerll bedllitasra. Igy
alacsony terhelés esetén megfeleléen ndvelheté a dinamika, és ezzel
a termelékenység is.
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Ciklusok: Specialis funkciék | Ciklus 239 BETOLTES MEGHATAROZ. (opcié #143)

Ciklus lefutasa

Paraméter Q570=0

1 Atengelyek nem végeznek fizikai mozgast
2 Avezérl§ visszadllitja a LAC-t

3 El6vezérlési és szabalyozasi paraméterek aktivalodnak, amelyek
biztositjdk a tengely(ek) biztonsdgos mozgdsat a terhelési
allapottdl fliggetlendl - a Q570=0 bedllitasaval megadott
paraméterek az aktudlis terheléstél fiiggetlenek

4 A szerszamozas alatt vagy az NC program befejeztével hasznos
lehet visszatérni ezekre a paraméterekre

Paraméter Q570=1

1 Avezérl6 mérd eljarast hajt végre, ennek soran adott esetben
tobb tengelyt is mozgat. Az, hogy mely tengelyeket mozgatja, az
a szerszam felépitésétél valamint a tengelyek meghajtasatél fligg

2 A gépgyartd hatarozza meg, hogy milyen terjedelemben
mozogjanak a tengelyek

3 Avezérl§ altal meghatdrozott elévezérlési és vezérlé paraméterek
az aktualis terheléstdl fiiggnek

4 A vezérld aktivalja a meghatdrozott paramétereket.

Ha mondatra ugras funkciot hasznal, és a vezérl6 atugorja
a ciklus 239-et, akkor a vezérl6 figyelmen kivil hagyja a
ciklust - és nem hajt végre mérési mlveletet.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ez a ciklus kiterjedt, gyorsmenetben megtett mozgasokhoz
vezethet tobb tengelyen! Utkozésveszély all fenn!

> Tajékozodjon a gépgyartonal a ciklus 239 altal vegrehajtott
mozgasok jellegerdl és terjedelmérdl, mieldtt alkalmazza a
ciklust

> A ciklus inditédsa el6tt a vezérld adott esetben egy biztonsagi
pozicioba all. Ezt a pozicidt a gépgyartd hatarozza meg

» Allitsa az el6tolds és a gyorsjérat potenciométerét legalabb
50 %-ra, hogy megallapithato legyen a megfelelé terhelés

m Ezt aciklust a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
és FUNCTION DRESS tizemmodokban tudja végrehajtani.

m A ciklus 239 meghatdrozas utan azonnal érvényes lesz.

m A ciklus 239 tdmogatja az egy(ttfuto tengelyek terhelésének
meghatarozasat, amennyiben azok kozos helyzetmérd
rendszerrel rendelkeznek (nyomaték-master-slave).
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Ciklusok: Specialis funkciék | Ciklus 239 BETOLTES MEGHATAROZ. (opcié #143)

Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q570=0 Q570 Betoltés(0=torlés/1=meghataroz)?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé végrehajtson-e egy LAC
(Adaptiv terhelésszabdlyzas) mérési muveletet, vagy nulldzza-e

| az utoljdra meghatdrozott terhelésfliggé elévezérlési és vezérlé
paramétereket:

0: LAC visszaallitasa, a vezérl altal utoljara beallitott érték
Q570 =1 visszaallitasa, a vezérld terhelésfliggetlen elbvezérlési és vezérld

[E o 1 paramétereket hasznal
B g08s
O

1: Mérési mUvelet végrehajtasa, a vezérld az aktudlis terhelést
figyelembe véve mozgatja a tengelyeket, és hatdrozza meg az

& : elévezérlési és vezérld paramétereket, a meghatarozott értékek
pedig azonnal érvénybe Iépnek

Megadas: 0, 1

Példa
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Ciklusok: Specialis funkciok | ciklus 18 MENETVAGAS

13.16 ciklus 18 MENETVAGAS

ISO-programozas
G86

Alkalmazas

A 18 MENETVAGAS ciklus a szerszamot vezérelt orsoval az aktualis
poziciordl az aktiv fordulatszam mellett a megadott mélységre
pozicionalja. A furatfenéken a féorsd megall. A megérkezési és
elhagyasi mozgasokat kulon kell programozni.

Felhasznalt témak
m Ciklusok menetmegmunkalashoz

Tovabbi informacié: "Ciklusok: menetfuras / menetmaras’,
oldal 129

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a ciklus 18 meghivasa el6tt nem programoz be
elépozicionalast, ugy az Utkozéshez vezethet. A ciklus 18 nem hajt
végre kozelité és elhagyé mozgasokat.

> A ciklus inditasa el6tt a szerszamot el8 kell pozicionalnia

> A szerszam a ciklus meghivasa utan az aktualis poziciorol a
megadott mélységre all

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a ciklus inditasa el6tt a féorsé be volt kapcsolva, a ciklus 18
kikapcsolja a f8orsdt, és allo féorsoéval végzi a megmunkalast!
Befejezés utdn a ciklus 18 ismét bekapcsolja a féorsot, ha az a
ciklus inditasa el6tt be volt kapcsolva.

> A ciklus inditdsa elé egy féorsé megallitast kell programoznia!
(pl. M5-tel)

> Miutan a ciklus 18 véget ért, a vezérld ujbol visszaallitja a
féorso ciklus inditasa el6tti dllapotat. Ha a ciklus inditasa el6tt
a féorsé ki volt kapcsolva, a vezérlé a féorsot a ciklus 18 utan
ismét kikapcsolja.

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.
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Ciklusok: Specialis funkcidk | ciklus 18 MENETVAGAS

Megjegyzések a programozashoz

m A ciklus inditésa elé egy f6orsé megadllitast kell programoznial (PI.
M5-vel). A vezérlé automatikusan bekapcsolja a féorsot a ciklus
inditdsakor, majd annak végén ismét ki is kapcsolja.

= A menetmélység ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépparaméterrel hatdrozza
meg alabbi magatartast:

= sourceOverride (113603 sz.): SpindlePotentiometer (el6tolas
override nem aktiv) és FeedPotentiometer (fordulatszam
override nem aktiv), (a vezérlé ezt kdvetéen megfelel§
fordulatszamot alkalmaz)

® thrdWaitingTime (113607 sz.): Ezen id6t varja ki a menet
végeén a féorsd megallitasat kovetden

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

m limitSpindleSpeed (113604 sz.): A f6orsé fordulatszamanak
behataroldsa
True: Ha a menet nem tul mély, a vezérlé a féorsé
fordulatszamat ugy hatarolja be, hogy a féorsé az idé
nagyjabol 1/3-ad részében allando fordulatszammal
mozogjon
False: nincs behatarolas

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Furasi mélység ?

Az aktualis poziciotdl kiindulva adja meg a menet mélységét. Az
érték novekményes értelmda.

A Megadas: -999999999...+999999999

Menetemelkedés?

Adja meg a menet emelkedését. Az itt megadott eléjel hatarozza
meg, hogy jobbos vagy balos menetrél van-e szo:

o + = Jobbos menet (M3 negativ furatmélység esetén)
- = Balos menet (M4 negativ furatmélység esetén)
Bevitel: -99.9999...+99.9999

Példa
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13.17 Programozasi példak

Példak ciklus 291 interpolacids esztergalasra

Az aldbbi NC program a 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS ciklust

hasznalja. Ez a példa egy tengelyiranyu és egy sugariranyl beszuras

megmunkalasat mutatja be.

Szerszamok

Eszterga szerszam, meghatdrozasa a toolturn.trn-ben:

szerszamszam 10: TO:1, ORI:0, TYPE:ROUGH, szerszam

tengelyiranyl beszurashoz

Eszterga szerszam, meghatdrozasa a toolturn.trn-ben:

szerszamszam 11: TO:8, ORI:0, TYPE:ROUGH, szerszam

sugariranyu beszurashoz

Programozasi sorrend

m  Szerszamhivas: szerszam tengelyiranyu beszurashoz

® |nterpoldcios esztergalds aktivalasa: ciklus 291 leirasa és
meghivasa; Q560=1

® nterpoldcids esztergalas befejezése: ciklus 291 leirdsa és
meghivasa; Q560=0

m  Szerszamhivas: beszUrd szerszam sugariranyl beszurashoz

® |nterpoldcios esztergalds aktivalasa: ciklus 291 leirasa és
meghivasa; Q560=1

® nterpoldcids esztergalas befejezése: ciklus 291 leirdsa és
meghivasa; Q560=0

A Q561 paraméter konvertalasaval az
eszterga szerszamot a grafikus szimulacios
maroszerszamkeént abrazolja.

; Szerszamhivas: szerszam tengelyiranyu beszurashoz

; Szerszam kijaratasa

; Ciklus meghivasa

; Szerszam pozicionalasa a megmunkalasi sikban

; Szerszam poziciondldsa az orso tengelyében

; Beszuras sik felileten, fogasvétel 0,2 mm, mélység 6 mm

; Visszahlzas beszurashol, Iépés: 0,4 mm

A
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; Visszahuzas biztonsdgi magassagra, sugarkompenzacio
kikapcsolasa

; Ciklus meghivasa

; Szerszamhivas: szerszam sugariranyl beszurashoz

; Szerszam kijaratasa

; Ciklus meghivasa

; Szerszam poziciondlasa a megmunkalasi sikban

; Szerszam pozicionaldsa az orsé tengelyében

; Beszuras palastfellleten, fogasvétel: 0,2 mm, mélység: 6 mm

; Visszahuzas beszUrashol, Iépés: 0,4 mm

; Visszahuzas biztonsdgi magassagra, sugarkompenzacio
kikapcsolasa
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; Ciklus meghivasa

; Ismételt TOOL CALL a Q561 paraméter konvertalasanak
felllirasédhoz
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Példa: Interpolacids esztergalas ciklus 292

Az aldbbi NC program a 292 IPO.-ESZT. KONTUR ciklust hasznalja.
Ez a példa egy kiilsd kontur forgd mardorsodval vald megmunkaldsat
mutatja be.

Programozasi sorrend

®  Szerszamhivas: D20 maro

= Ciklus 32 TURES

® Hivatkozas a konturra ciklus 14-vel
m Aciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR

: Szerszamhivas: D20 szarmaroé

; TUrés meghatarozasa ciklus 32-vel

; Elépozicionalas szerszamtengelyen, orsé be

; Elépozicionalas megmunkaldsi sikban forgds kdzéppontra,
ciklushivas

; Program vége

: LBL1 tartalmazza a konturt
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Példa lefejt6 marasra

Az aldbbi NC program a 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS ciklust
hasznalja. Ez a programozasi példa egy homlokfogazas elkészitését
mutatja be, ahol a modul=1 (DIN 3960-t6l eltéréen).

Programozasi sorrend

Szerszamhivas lefejté mard

Esztergdld izemmaod inditdsa
Koordinatarendszer visszaallitasa a ciklus 801-vel
Biztonsagi pozicidra allas

Ciklus 285 meghatarozdsa

Ciklus 286 meghivasa

Koordinatarendszer visszaallitasa a ciklus 801-vel

; Szerszam meghivasa
; Eszterga maéd aktivalasa

: Koordinatarendszer visszadllitasa

; Egy még esetlegesen aktiv M144 torlése

; Allandd vagdsebesség Kl

; Szerszam kijaratasa

; Szogtengely O-ra allitasa

; Szerszam el6pozicionaldsa a megmunkalas kozepén

; Szerszam el6pozicionaldsa az orso tengelyében
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; Ciklus meghivasa, orsoé be

; Maras aktivalasa

; Szerszam visszahUzasa a szerszamtengely mentén
; Forgatas visszadllitasa

; Program vége

A
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Példa lefejté hantolasra

Az aldbbi NC program a 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS ciklust
hasznalja. Ez a programozasi példa egy homlokfogazas elkészitését
mutatja be, ahol a modul=1 (DIN 3960-t6l eltéréen).

Programozasi sorrend

Szerszamhivas belsé fogazashoz valé maré szerszamhoz
Esztergdld izemmaod inditdsa

Koordinatarendszer visszaallitasa a ciklus 801-vel
Biztonsagi pozicidra allas

Ciklus 285 meghatarozdsa

Ciklus 287 meghivasa

Koordinatarendszer visszaallitasa a ciklus 801-vel

; Szerszam meghivasa

; Eszterga maéd aktivalasa

; Egy még esetlegesen aktiv M144 torlése

: Allandd vagdsebesség Kl

; Szerszam visszahlzasa

; Szogtengely O-ra allitasa

; Szerszam elépozicionadldsa a megmunkalas kozepén

; Szerszam elépozicionadldsa az orso tengelyében
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; Ciklus meghivasa, orsé be

: Maras aktivalasa

; Szerszam visszahUzasa a szerszamtengely mentén
; Forgatas visszadllitasa

; Program vége

A
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14.1 Esztergal6 ciklusok (opci6 50)

Attekintés

Az esztergalo ciklusok meghatdrozasahoz aldbbiak szerint jarjon
el:

oL » Nyomja meg a CYCL DEF funkciégombot

» Nyomja meg az ESZTERGALAS funkciégombot
» Valassza ki a cikluscsoportot, pl. hossziranyu
nagyolo ciklusok
» Ciklus kivalasztasa, pl. HOSSZESZT. VALL

A vezérl6 aldbbi ciklusokat bocsatja esztergalashoz rendelkezésre:

Specidlis ciklusok

Funkciégomb Ciklus Oldal

200 = Ciklus 800 FORGAT. RENDSZ. ILL. 521
l—" B Szerszam megfeleld helyzetbe hozdsa az esztergaorséhoz képest

501 L Ciklus 801 FORGO KOORDINATA RENDSZER RESET 529
e = Ciklus 800 visszadllitdsa

(80 . ] Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. (opcio #131) 531
B A geometria és a szerszam leirasa

= Megmunkaldsi stratégia és oldal kivalasztasa

Ciklus 892 KIEGYENSULYOZAS ELL. 540

m Esztergaorso kiegyensulyozatlansag ellendrzése

e

892

Ciklusok hossziranyu nagyolashoz

Funkciégomb Ciklus Oldal
Ciklus 811 HOSSZESZT. VALL 545
® DerékszogU vallak hosszesztergalasa
Ciklus 812 HOSSZESZT. VALL SPEC 549

® Derékszogl vallak hosszesztergaldsa

B |ekerekités a kontursarkokon

B |etorés vagy lekerekités a kontur kezdetén vagy végén
B Sz0g sik- vagy palastfelilethez

sis ) Ciklus 813 ESZT. BEMERULES HOSSZIR. 554
= ! ® Aldmetszett vallak hosszesztergalasa
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Funkciégomb Ciklus Oldal

Ciklus 814 HOSSZESZT. BEMERULES SPEC. 558
B Aldmetszett vallak hosszesztergalasa

m | ekerekités a kontursarkokon

B |etorés vagy lekerekités a kontur kezdetén vagy végén

m  Szog sik- vagy palastfelllethez

810 ’ Ciklus 810 TURN CONTOUR LONG. 563
ol = Tetszbleges forgaskonturok hosszesztergalasa

B Tengelyirdnyd nagyolas

Ciklus 815 KONTURPARH. FORGATAS 568
B Tetszdleges forgdskonturok hosszesztergalasa

= Nagyolds konturral parhuzamosan torténik

Ciklusok sik nagyolashoz

Funkciégomb Ciklus Oldal
}mﬁm Ciklus 821 SIKESZT. VALL 572
——————— m DerékszogU vallak sikesztergalasa

}i‘m Ciklus 822 SIKESZT. VALL SPEC 576

——————— ® DerékszogU vallak sikesztergalasa
m | ekerekités a kontursarkokon
B |etorés vagy lekerekités a kontur kezdetén vagy végén
m  Szog sik- vagy palastfelllethez

Ciklus 823 SIKESZT. BEMERULES 581
m Aldmetszett vallak sikesztergalasa
Ciklus 824 SIKESZT. BEMERULES SPEC. 585

B Aldmetszett vallak sikesztergalasa

m | ekerekités a kontursarkokon

B |etorés vagy lekerekités a kontur kezdetén vagy végén
m  Szog sik- vagy palastfellilethez

Ciklus 820 TURN CONTOUR TRANSV. 590
B Tetszbleges forgaskonturok sikesztergalasa
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Ciklusok besziré esztergalashoz

Funkciégomb Ciklus Oldal
Ciklus 8471 LESZURAS EGYSZERU RAD 595
= DerékszogU hornyok beszurd esztergaldsa hossziranyban
Ciklus 842 BESZURAS SPEC. RAD. 599

B Hornyok beszuro esztergalasa hossziranyban

m | ekerekités a kontursarkokon

B |etorés vagy lekerekités a kontur kezdetén vagy végén
m  Szog sik- vagy palastfellilethez

Ciklus 857 LESZURAS IR. AXIAL 605
m Hornyok beszuré esztergaldsa keresztiranyban
Ciklus 852 BESZURAS SPEC. AX. 609

B Hornyok beszuro esztergalasa keresztiranyban

m | ekerekités a kontursarkokon

B |etorés vagy lekerekités a kontur kezdetén vagy végén
Szog sik- vagy palastfellilethez

Ciklus 840 RAD. KONT. BESZURAS 615
B Tetszbleges alaku horony beszuro esztergaldasa hossziranyban
Ciklus 850 LESZURAS KONT. AXIAL 620

= Tetszbleges alaku horony beszurd esztergalasa keresztiranyban
B | ekerekités a kontursarkokon

m | etorés vagy lekerekités a kontur kezdetén vagy végén

m  Szog sik- vagy palastfelllethez
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Ciklusok beszurashoz

hasznadlja a Ciklus Oldal
1 P Ciklus 861 RAD. BESZURAS EGYSZ. 625
[ m DerékszogU hornyok sugdriranyd beszurasa

62 P Ciklus 862 RAD. BESZURAS BOV. 630
L ® Derékszogl hornyok sugariranyu beszurasa

m | ekerekités a kontursarkokon
B |etorés vagy lekerekités a kontur kezdetén vagy végén
m  Szog sik- vagy palastfellilethez

o1 Ciklus 871 AX. BESZURAS EGYSZ. 636
e m DerékszogU hornyok tengelyiranyu beszurasa
572 Ciklus 872 AX. BESZURAS BOV. 641
MN&s ® Derékszogl hornyok tengelyiranyu beszurasa

B |ekerekités a kontursarkokon
B |etorés vagy lekerekités a kontur kezdetén vagy végén
Szog sik- vagy palastfellilethez

PrT— Ciklus 860 LESZUR. KONT. RAD. 648
[ B Tetszdleges formaju hornyok sugdriranyu beszurasa

570 Ciklus 870 FOLY. BESZURAS AXIAL 653
e B Tetszdleges formaju hornyok tengelyirdnyu beszurasa

Ciklusok menet esztergalashoz

Funkciégomb Ciklus Oldal
T Ciklus 831 MENET HOSSZIR. 659
— B Menet hosszesztergalasa
w2 g Ciklus 832 MENET SPECIALIS 664
— m Menet és kipos menet hossz- vagy keresztiranyu esztergalasa

m Bekezdés és kifutds Utjanak meghatarozasa

wm g Ciklus 830 MENET KONTURPARHUZAMOS 669

— ® Tetsz8leges alaku menet hossz- vagy keresztiranyu esztergalasa

m Bekezdés és kifutas Utjanak meghatarozasa

Bovitett esztergalasi funkciok

Funkciégomb Ciklus Oldal
}%a% Ciklus 882 ESZTERGALAS SZIMULTAN NAGYOLAS (opcid #158) 675
———————— = Komplex konturok nagyolasa kilonbozé allasokkal

]a_s‘a}_% Ciklus 883 ESZTERGALAS SZIMULTAN SIMITAS (opcio #158) 681

———————— m Komplex konturok simitasa kilonbozd allasokkal
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Megmunkalas eszterga ciklusokkal

Az eszterga ciklusokban a vezérld szamitasba veszi a szerszam
élének geometridjat (TO, RS, P-ANGLE, T-ANGLE), igy megel&zheté
a meghatdrozott konturelem megsértése. A vezérlé figyelmeztetést
kild, ha a kontur teljes megmunkaldsa az aktiv szerszammal nem
lehetséges.

Az eszterga ciklusok mind bels6, mind kiilsé megmunkalasra
alkalmasak. A meghatarozott ciklustél fliggéen a vezérlé észleli

a megmunkalds pozicidjat (belsé vagy kiilsé megmunkalas)

a kezddponton vagy a szerszam poziciojan keresztul a ciklus
hivasakor. Néhany ciklusban a megmunkalasi pozicio kozvetlendl is
megadhatd. A megmunkaldsi pozicid modositasa utan ellendrizze a
szerszam poziciojat és a forgasiranyt.

Ha M136-t programozott a ciklus elétt, a vezérl6 az elétolas értékét
a ciklusban mmy/ford.-nak értelmezi, viszont M136 nélkil mm/perc-
nek.

Ha az eszterga ciklusok dontoétt megmunkalassal hajt végre (M144),
akkor megvaltozik a szerszam és a kontur altal bezart szog. A
vezérl§ automatikusan szamitasba veszi ezeket a modositasokat, és
fellgyeli a megmunkalast dontott dllapotban, hogy elkertilje a kontur
sérilését

Néhany ciklus ugy olyan konturokat munkal meg, amelyeket
alprogramban hatarozott meg. Ezeket a konturokat palya funkciokkal
vagy FK funkciokkal tudja programozni. Ciklus hivasa el6tt
programozza a 14 KONTUR ciklust az alprogram szamanak
meghatdrozasahoz.

A 81x - 87x, valamint 880, 882 és 883 esztergaciklusokat a CYCL
CALL-val vagy M99-vel kell behivnia. Ciklusbehivas elétt minden
esetben programozzon:

® Esztergald Gzemmaod FUNCTION MODE TURN
B Szerszamhivas TOOL CALL

m Eszterga orso forgasiranya, pl M303

| |

Fordulatszam vagy forgacsoldsi sebesség kivalasztasa
FUNCTION TURNDATA SPIN

Ha mm/ford. fordulatonkénti el6tolast kivan, M136

®  Szerszam pozicionaldsa egy megfelelé kezdépontra, pl. L X
+130 Y+0 RO FMAX

= Koordingtarendszer atvétele és szerszam hozzarendelése
CYCL DEF 800 FORGAT. RENDSZ. ILL..
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Alaszirasok és beszurasok

Néhany ciklus ugy olyan konturokat munkal meg, amelyeket
alprogramban hatarozott meg. Tovabbi specidlis konturelemek
érhetdk el az esztergakonturok leirasahoz. Ezzel beszurast és
aldesztergaldst programozhat be teljes konturelemekként egyetlen
NC mondatban.

A beszUras és aldesztergalas mindig az el6zéleg
meghatarozott egyenes konturelemre vonatkozik.

A GRV és UDC beszuro és alametszd elemeket csak olyan
konturalprogramokban hasznalhatja, amik esztergald ciklus
elétt vannak meghivva.

A beszuras és aldesztergalas meghatarozasara kilonbozé beviteli
lehet&ségek allnak rendelkezésére. Ezek kozul néhany kotelezd, mig
a tobbi kihagyhato (opciondlis). A kotelezé beviteleket abrak jeldlik.
Néhany elem esetében két definicio kozll valaszthat. A vezérlé ekkor
a valasztasi lehetéségeket funkcidgombokkal biztositja.

Beszuras és alametszés programozasa:

» Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot
s » Nyomja meg a PROGRAM- FUNKCIOK ELFORG
G funkciégombot
sesznks: » Nyomja meg az BESZURAS/ ALASZURAS
ALASZORAS funkciégombot
» Nyomja meg a GRV (beszuras) vagy a UDC
GRV . s .
J (aldszuras) funkciogombot
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Besziras programozasa

A beszurasok sillyesztések kerek munkadarabokon, és legtobbszor ANG_WIDTH
biztositogylrik és tomitések felvételére vagy kenéhoronyként
szolgdlnak. Beszurasokat a kerllet mentén vagy homlokoldalon
programozhat. Ehhez Onnek két kiilon konturelem &ll rendelkezésre:

=GRV RADIAL: beszuras a kerllet mentén
=GRV AXIAL: beszuras a homlokoldalon

Beviteli paraméter a GRV beszirasban

Paraméter Jelentés Bevitel
CENTER

KOZEPPONT A beszlras kbzéppontja  Kdtelezd
R Mindkét belsd sarok Opcionalis
saroksugara DEPTH
DEPTH / DIAM Beszurasi mélység Kotelezd
(Vegye figyelembe az
eléjelet!) / Beszuras BREADTH
alapjanak atmérdgje
BREADTH Beszurasi szélesség Kotelezd
ANGLE / ANG_WIDTH Profilszog / a két Opcionalis
fogoldal nyildsszoge
RND / CHF A kontur kezdéponthoz ~ Opcionalis

kozeli sarkanak
lekerekitése/letorése

FAR_RND / FAR_CHF A kontur kezd@ponttol Opcionalis
legtavolabb esé
sarkanak lekerekitése/
letorése

A beszuras mélységnek az el6jele meghatarozza

a beszuras megmunkalasi poziciojat (belsé/kilsd
megmunkalds).

A beszurasi mélység eljele a kiilsé megmunkalasokhoz:

® Hasznaljon negativ eldjelet, ha a konturelem negativ
iranyu Z koordinatara mutat

B Hasznaljon pozitiv el6jelet, ha a konturelem pozitiv
iranyu Z koordinatara mutat

A beszurasi mélység eléjele a belsé megmunkalasokhoz:

®  Hasznaljon pozitiv el6jelet, ha a konturelem negativ
iranyu Z koordinatara mutat

B Hasznaljon negativ eléjelet, ha a konturelem pozitiv
iranyu Z koordinatara mutat

Példa: Sugariranyu beszuras mélység=5, szélesség=10,
pozicié=Z-15 értékekkel
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Alaszurasok programozasa

Az aldszurasokra leginkabb akkor van szikség, ha biztositani kell

az ellendarabok pontos illeszkedését. Az alaszurasok segithetnek

tovabba abban is, hogy a sarkoknal kialakulé horonyhatas kisebb

legyen Menetek és illesztések gyakran rendelkeznek aldaszurasokkal.

A kilonbdz8 alaszurasok meghatarozasara kilonboz konturelemek

allnak rendelkezésre:

= UDC TYPE_E: Alaszurasok tovabb megmunkalandd hengeres
fellletekhez DIN 509 szerint

= UDC TYPE_F: Alaszurasok tovabb megmunkalandoé sik és
hengeres felliletekhez DIN 509 szerint

= UDC TYPE_H: Alaszurasok erésebben ivelt atmeneteknél DIN 509
szerint

= UDC TYPE_K: Aldszurasok sik és hengeres fellileteken
= UDC TYPE_U: Alaszurdsok hengeres fellileteken
= UDC THREAD: Menetalaszuras DIN 76 szerint

A vezérl6 mindig Ugy értelmezi az aldesztergalast, mint
egy hossziranyld geometriai elemet. Sikirdnyban nem
lehetséges aldesztergalds.

Alaszuras DIN 509 szerint UDC TYPE _E
Beviteli paraméter DIN 509 UDC TYPE_E alaszurasnal

Paraméter Jelentés Bevitel

R Mindkét belsé sarok Opcionalis
saroksugara

MELYS Aldszuras mélysége Opcionalis

BREADTH Aldszuras szélessége Opciondlis

ANGLE Aldszuras szoge Opcionalis

Példa: Alametszés mélység = 2, szélesség = 10 értékekkel
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Beviteli paraméter DIN 509 UDC TYPE_F
Beviteli paraméter DIN 509 UDC TYPE_F alaszarasnal FACEDEPTH

Paraméter Jelentés Bevitel

BREADTH

R Mindkét belsé sarok Opcionalis
saroksugara
MELYS Aldszuras mélysége Opcionélis
BREADTH Alaszuras szélessége Opcionalis
ANGLE Aldszuras szoge Opcionalis DEPTH
FACEDEPTH Sikfelllet mélysége Opciondlis
FACEANGLE Sikfelllet konturszoge Opcionalis -

Példa: Alametszés F forma mélység = 2, szélesség = 15, sikfeliilet

7 7
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Beviteli paraméter DIN 509 UDC TYPE_H

Beviteli paraméter DIN 509 UDC TYPE_H alasziarasnal BREADTH
Paraméter Jelentés Bevitel
R Mindkét belsd sarok Kotelezd
saroksugara
BREADTH Aldszuras szélessége Kotelezd
ANGLE Aldszuras szoge Kotelezd

Példa: Alametszés H forma mélység = 2, szélesség = 15, szog =
10° értékekkel

(3)]
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Alasziras UDC TYPE_K

UDC TYPE_K beviteli paraméter alametszésben DEPTH

Paraméter Jelentés Bevitel

R Mindkét belsé sarok Kotelezd
saroksugara

MELYS Aldszuras mélysége Kotelezé
(tengellyel parhuzamos)

ROT Hosszanti tengellyel Opcionalis
bezart szog
(alapértelmezett: 45°)

ANG_WIDTH Az aldszUuras nyitasi Kotelezé
szoge

Példa: Alametszés K forma mélység = 2, szélesség = 15,
nyilasszog = 30° értékekkel

Alaszuras UDC TYPE_U
Beviteli paraméter UDC TYPE_U alaszurasnal BREADTH
Paraméter Jelentés Bevitel
R Mindkét belsé sarok Kotelezd
saroksugara
MELYS Aldszuras mélysége Kotelezd
BREADTH Aldszuras szélessége Kotelezd
RND / CHF Klls6 sarok lekerekités/  Kotelezé
letorés

Példa: Alametszés U forma mélység = 3, szélesség = 8 értékekkel
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Alaszuras UDC THREAD
Beviteli paraméter DIN 76 UDC THREAD alaszurasnal BREADTH
Paraméter Jelentés Bevitel
PITCH Menetemelkedés Opcionalis
R Mindkét belsé sarok Opcionalis
saroksugara
MELYS Aldszuras mélysége Opciondlis
BREADTH Alaszuras szélessége Opcionalis
ANGLE Aldszuras szoge Opciondlis

Példa: Menetalaszuras DIN 76 szerint, menetemelkedés = 2
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14.2 Ciklus 800 FORGAT. RENDSZ. ILL.

ISO-programozas
G800

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A ciklus gépfliggd

Eszterga mUveletek végrehajtdsahoz a szerszamot az eszterga
orséhoz képest megfelel® helyzetbe kell pozicionalnia. Ehhez
alkalmazza a 800 FORGAT. RENDSZ. ILL. ciklust.

A szerszam és az eszterga orso6 kozotti szog fontos az

eszterga mUlveletek szempontjabdl, pl. aldaesztergalt konturok

megmunkalasanal. A ciklus 800 tobb lehetdséget is biztosit a

koordinatarendszer dontott megmunkalasi muveletekhez vald

hozzaigazitasara

B Ha poziciondlta a dontott tengelyt a dontott megmunkalasi
mdveletekhez, a ciklus 800 segitségével bedllithatja a
koordinatarendszert a dontott tengelyek pozicidjara (Q530=0).
Ebben az esetben a megfelel§ szamitashoz egy M144 vagy
M128/TCPM programozando

m Aciklus 800 a dontott tengely szikséges szogét a Q531
allasszog alapjan szamitja ki - a DOENTOETT MEGMUNK.
Q530 paraméterben kivalasztott stratégiatdl fiiggéen a vezérlé
a dontott tengelyt kompenzacios mozgéssal (Q530=1) vagy
anélkil (Q530=2) pozicionalja

m A ciklus 800 a dontott tengely szukséges szogét a Q531
allasszog alapjan szamitja ki, de nem pozicionalja a dontott
tengelyt (Q530=3), igy Onnek kell a dontott tengelyt a ciklust
kovetden a szamitott értékekre Q120 (A tengely), Q121 (B
tengely) és Q122 (C tengely) poziciondlnia

Ha a mard orso tengelye és az eszterga orso tengelye egymassal

parhuzamos, akkor haszndlja a Precessziot szog Q497-ct a

koordinatarendszer féorso tengelye (Z tengely) koriili tetszéleges

iranyu elforgatdsahoz. Erre akkor lehet szlikség, ha a szerszamot
helyhiany miatt egy meghatarozott pozicioba kell vinni vagy ha

a megmunkalasi folyamatot jobban szemmel szeretné tartani.

Ha az eszterga ors6 nem parhuzamos a maro orsoval, akkor két

precesszios szoget kell alkalmazni a megmunkalashoz. A vezérl§ azt

a szoget valasztja ki, ami kozelebb van a Q497 beviteli értékhez.
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A ciklus 800 ugy pozicionalja a maré orsot, hogy annak
forgacsolééle az eszterga konturhoz igazodjon. A szerszamot

akar tlikrozve (SZERSZAMOT FORDIT Q498)is hasznalhatja, igy a
maroorsot 180°-kal elforgatva tudja pozicionalni. Ezaltal a szerszam
mind belsé, mind pedig kilsé megmunkalasra hasznalhato.
Pozicionalja a forgacsoldélt az eszterga orso kdzéppontjaba egy
poziciondld mondattal, mint pl. L Y+0 RO FMAX.

6 ® Ha megvaltoztat egy donthetd tengely poziciot, Ujra
végre kell hajtania a ciklus 800-at, a koordinatarendszer
beadllitdsahoz
m Ellendrizze a megmunkalas elétt a szerszamorsé
orientaciojat.

Excentrikus forgacsolas

Idénként a munkadarabot nem lehet Ugy befogni, hogy annak
forgastengelye egybe essen az eszterga orso tengelyével. Ez pl. nagy
vagy nem forgasszimmetrikus munkadarabok esetén fordul elé.

A Q535 excentrikus esztergald funkcié a ciklus 800-ban azonban
lehetévé teszi eszterga muveletek végrehajtasat ilyen esetekben is.

Excentrikus esztergalas alatt tobb linedris tengely kapcsolddik az
eszterga orséhoz. A vezérlé az excentricitast a kapcsolt linearis
tengelyek kompenzacios kérmozgasaval egyenliti ki.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

Nagy fordulatszamok és nagymérték( excentricitas esetén

nagy el&tolasra van szikség a linedris tengelyeken a mozgdsok
szinkronban vald végrehajtasahoz. Ha ezen el&tolasi értékek nem
tarthatok be, akkor a kontur sérilhet. A vezérld ezért figyelmeztetést
kild, ha a maximalis tengelysebesség vagy gyorsulas 80 %-at tullépi.
Csokkentse a fordulatszamot ilyen esetben.

Kezelési Utmutatasok

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezeérl kompenzacios mozgasokat hajt vegre
Osszekapcsolaskor vagy szétkapcsolaskor. Utkozésveszély all
fenn!

> Az 0sszekapcsolast és szétkapcsolast ezért csak alld eszterga
orso mellett hajtsa végre

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Az excentrikus esztergalas alatt. A DCM Utkozésfellgyelet nem
aktiv. A vezerl excentrikus esztergalas alatt mindig megjeleniti a
vonatkozo figyelmeztetést. Utkbzésveszély all fenn.

> Ellendrizze a szimuldcidval a végrehajtast
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MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

A munkadarab forgdsa centrifugdlis eréket hoz létre, amelyek a
kiegyensulyozatlansagtél fliggéen vibraciot (rezgést) okoznak. Ez
a vibracio negativ hatassal van a megmunkalasra és csokkenti a
szerszam éltartamat.

> A technoldgiai adatokat Ugy adja meg, hogy ne Iépjen fel
vibrdcio (rezonanciarezgés)

B Végezzen tesztesztergalast a tényleges megmunkaldsi mivelet
el6tt, hogy meggy6z8djon arrdl, hogy a szlikséges sebesség
fenntarthato.

A kompenzaciobol eredd linearis tengelypozicidkat a vezérl§ csak
a PILLANATNY!I poziciokijelzésben jeleniti meg.

Funkcio

A 800 FORGAT. RENDSZ. ILL. ciklussal a vezérlé bedllitja a

munkadarab koordindtarendszert és megfelel6en orientélja a

szerszamot. A ciklus 800 csak addig érvényes, amig azt a ciklus 801

nem torli, vagy a ciklus 800 nem ker(l Ujra meghatarozasra. A ciklus

800 néhany ciklusfunkciojat egyéb tényez§ is torolheti:

m A szerszdmadatok tiikrozését (Q498 SZERSZAMOT FORDIT) a
TOOL CALL szerszamhivas

= Az EXCENTRIKUS ESZTERG. Q535 funkcié a program végén vagy
a program megszakitdsa (belsé stop) allitja vissza
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Megjegyzések

A gépgyarté hatarozza meg gépének konfiguraciéjat. Ha
ezen konfigurdcio soran a szerszamorso a kinematikaban
mint tengely kerilt meghatarozasra, Ugy az elétolas
potenciométer a ciklus 800-val végzett mozgasoknal valik
érvényesse.

A gépgyarté konfiguralhat egy racsot a szerszamorsoé
pozicionalasahoz.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a mardorso esztergald izemmaodban NC tengelyként

van meghatarozva, Ugy a vezérld a tengelyhelyzetbél annak
megforditasat is képes levezetni. De ha a mardorso féorséként
van meghatarozva, ugy fennall annak a veszélye, hogy a szerszam
megforditasa elveszik! Utkdzésveszély &ll fenn!

» ATOOL CALL-mondat utan aktivalja Ujbdl a szerszam
megforditast

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha Q498=1 és ehhez beprogramozza a FUNCTION LIFTOFF
ANGLE TCS funkcidt, a konfiguracio figgvényében két kilonbozé
hatds johet Iétre. Amennyiben a szerszamorso tengelyként van
meghatarozva, Ugy a LIFTOFF a szerszam megforditasaval
szintén elforog. Amennyiben a szerszamorso kinematikai
transzformacioként van meghatdrozva, Ugy a LIFTOFF a
szerszam megforditasaval nem forog ell Utkdzésveszély all fenn!

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt
a Mondatonkénti programfutas izemmaddban

> Adott esetben médositsa az SPB meghatarozott szdg eldjelét

= Aciklust kizarélag FUNCTION MODE TURN tzemmaodban tudja
végrehajtani.

A szerszamot be kell fogni, és a helyes pozicioban kell megmérni.

A ciklus 800 mindig csak a szerszamtol szamitott elsd
szogtengelyt pozicionalja. Ha aktiv egy M138, Ugy az beszdkiti a
kivalasztast a meghatarozott forgotengelyre. Amennyiben mas
szogtengelyeket egy megadott poziciora szeretne allitani, ugy
azokat a ciklus 800 végrehajtasa el6tt kell pozicionalnia.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Klartext vagy
DIN/ISOprogramozas
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Megjegyzések a programozashoz

m A szerszdmadatokat csak akkor tudja tiikrozni (Q498
SZERSZAMOT FORDIT), ha kivélaszt egy esztergakést.

= Aciklus 800 visszaallitdsahoz a 801 FORGO KOORDINATA
RENDSZER RESET ciklust kell programoznia.

= Ciklus 800 hatarolja be a maximalisan megengedett
fordulatszamot excentrikus esztergalaskor. Ez egy gépfliggd
konfiguraciébhdl (amelyet a gépgyarté allit be) valamint
az excentricitas nagysagabol ered. El6fordulhat, hogy a
ciklus 800 el6tt egy fordulatszamkorldtozast programozott
a FUNCTION TURNDATA SMAX haszndlataval. Ha a
fordulatszamkorlatozas értéke kisebb, mint a ciklus 800
altal szamitott fordulatszamkorldtozas, Ugy a kisebb érték
Iép érvénybe. A ciklus 800 visszaallitasahoz a ciklus 801-
t kell programoznia. Ezaltal a ciklus altal meghatarozott
fordulatszamkorlatozast is lenulldzza. Ezt kovetben ismét
az a fordulatszamkorlatozas él, amelyet a ciklushivas el6tt a
FUNCTION TURNDATA SMAX hasznalataval beprogramozott.

B Amennyiben a szerszamot a munkadarab ors¢ korul kivanja
forgatni, ugy a nullaponttablazatban hasznaljon egy offszetet a
munkadarab orsénal. Alapelforgatds nem lehetséges, a vezérlé
hibalizenetet jelenit meg.

= Haa Q530 Dontott megmunkalds paraméterben a 0 értéket allitja
be (a dontott tengelyeket elétte pozicionalni kell), Ugy el6tte az
M144 vagy a TCPM/M128 programozand®é.

® Haa Q530 Dontott megmunkalas paraméteren a 1: MOVE,
2: TURN és 3: STAY bedllitast alkalmazza, a vezérlé (a
gépkonfiguraciotol fliggden) aktivalja az M144 funkciot vagy a
TCPM-t (Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Bedllitas,
NC programok tesztelése és végrehajtasa)
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Segédabra

Paraméter

526

Q497 Precesszi6s szog?
Az a sz0g, amihez a vezérl6 bedllitja a szerszamot.
Bevitel: 0.0000...359.9999

Q498 Szerszamforditas (O=nem/1=igen)?
Szerszam tikrozése belsé/kilsé megmunkalashoz.
Megadas: 0, 1

Q530 Dontott megmunkalas?
Dontott tengelyek pozicionalasa dontott megmunkalashoz:

0: A donthet6 tengelyek pozicidja valtozatlan marad (a tengelyt
pozicionalni kell elétte)

1: A donthetd tengelyek automatikus poziciondldsa a
szerszamcsucs utdnvezetésével (MOVE). A szerszam és a
munkadarab kozotti relativ pozicio nem valtozik. A vezérl§ a linearis
tengelyekkel kompenzacios mozgast hajt végre

2: A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa a
szerszamcsucs utanvezetése nélkil (TURN)

3: A donthetd tengely nem kerll pozicionalasra Pozicionalja

a donthetd tengelyeket egy kovetkezd, kilonalld pozicionald
mondatban (STAY). A vezérl6 a Q120 (A tengely), Q121 (B tengely)
és Q122 (C tengely) paraméterekben tdrolja a pozicidértékeket

Megadas: 0,1, 2,3

Q531 Allasszog?
Beesési sz0g a szerszam beallitasahoz
Megadas: -180...+180

Q532 El6tolas pozicionalas?

A donthetd tengely megmunkaldsi sebessége az automatikus
pozicionalas alatt

Megadas: 0.001...99999.999 alternativ FMAX

Q533 Allasszog preferalt iranya?

0: Az aktualis poziciohoz legkdzelebb 1évd megoldas

-1: A 0° és-179,9999° kozGtti tartomanyban [évé megoldas
+1: A 0° és +180° kozotti tartomanyban lévé megoldas

-2: A-90° és-179,9999° kozotti tartomanyban lévé megoldas
+2: A +90° és +180° kozotti tartomanyban lévd megoldas
Bevitel: -2,-1,0, +1, +2
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Segédabra Paraméter

Q535 Excentrikus esztergalas?

A tengelyek csatolasa az excentrikus eszterga muveletekhez:
0: Tengelycsatolas kikapcsolasa

1: Tengelycsatolas aktivalasa. A forgas kozéppontja az aktiv
bazispont

2: Tengelycsatolas aktivalasa. A forgas kozéppontja az aktiv
nullapont helyzete

3: Tengelycsatolas valtozatlanul hagyasa

Megadas: 0,1, 2, 3

Q536 Exc. eszterg. megallas nélkiil?

A program megszakitasa a tengelycsatolas elétt:

0: Megallitas Uj tengelycsatolas el6tt. A vezérld allo helyzetben
megnyit egy ablakot, amiben megjelennek az excentricitas
mértéke és az egyes tengelyek maximalis délése. Ezutan
folytathatja a megmunkaldst az NC-Start gombbal vagy vélassza a
MEGSZAKITAST

1: Tengelycsatolas elézetes megszakitas nélkul

Megadas: 0, 1

Q599 ill. QS599 Visszahuzasi ut/Makro?

Visszahuzas a forgdtengelyen vagy szerszamtengelyen torténd
poziciondlds végrehajtasa elétt:

0: nincs visszahuzas

-1: Maximalis visszahuzas M140 MB MAX-val

Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikonyv Klartext
programozasTovabbi informacidk: Kézikonyv Programozas és
tesztelés

>0: Visszahuzasi utmm-ben ill. inch-ben

"..." Felhaszndloi makroként meghivandd NC program elérési
utvonala.

Tovabbi informacioé: "Felhasznaldi makrd”, oldal 528

Bevitel: -1...9999 Szoveg bevitele max. 255 karakterrel vagy QS-
paraméterrel

o
o
o
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Felhasznal6i makro

A felhasznaloi makro egy tovabbi NC program.

A felhasznaloi makro tobb utasitdst tartalmaz meghatarozott
sorrendben. A makroé segitségével tobb, a vezérld altal végrehajtando
NC programot tud meghatarozni. Felhasznaloként makrokat NC
programként tud létrehozni.

A makré mikodési médja megfelel a meghivott NC programénak,
pl. az PGM CALL funkcidéval. A makrét *.h vagy *.i kiterjesztés(i NC
programként kell megadnia

= HEIDENHAIN javasolja, hogy a makréban QL paramétereket
hasznaljon. A QL paraméterek helyileg érvényesek egy NC
programhoz. Amennyiben a makréoban tovabbi valtozofajtakat
alkalmaz, ugy a modositasok esetlegesen kihathatnak a meghivé
NC programra is. Annak érdekében, hogy a modositasok a
meghivé NC programban is explicit médon érvényesek legyenek,
hasznalja az 1200 - 1399 szamu Q vagy QS paramétereket.

A makrokon belll kiolvastatja a ciklusparaméterek értékét.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaloi
kézikonyv

Példa visszahuzas felhasznal6i makrora

; TCPM visszaallitasa
: Elmozdulas M91-vel

; Ha Q533 (ciklus 800-bdl szarmazd irdny) nem egyenlé 0-val,
ugras LBL "DEF_DIRECTION"-hoz

; Rendszeradatok olvasasa (célpozicié REF-rendszerben) és
mentése QL1-be

; SGN = elGjel ellenérzése
; Ugras LBL MOVE-hoz

; SGN = el6jel ellenérzése

; Visszahuzasi mozgdas M91-vel

(3
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14.3 Ciklus 801 FORGO KOORDINATA
RENDSZER RESET

ISO-programozas
G801

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A ciklus gépfliggd

A ciklus 801 az alabbi bedllitasokat &llitja vissza, amiket On a ciklus
800-val programozott:

B Precesszios sz0g Q497
m Szerszam megforditdsa Q498

Ha a ciklus 800-val excentrikus esztergalast hajtott végre,

dgyeljen alabbiakra: Ciklus 800 hatarolja be a maximalisan
megengedett fordulatszamot excentrikus esztergalaskor. Ez egy
gépfliggd konfiguraciobol (amelyet a gépgyarto allit be) valamint
az excentricitds nagysagabdl ered. El6fordulhat, hogy a ciklus 800
el6tt egy fordulatszamkorlatozast programozott a FUNCTION
TURNDATA SMAX haszndlataval. Ha a fordulatszamkorlatozas értéke
kisebb, mint a ciklus 800 altal szamitott fordulatszamkorlatozas,
ugy a kisebb érték lép érvénybe. A ciklus 800 visszaallitdsahoz a
ciklus 801-t kell programoznia. Ezaltal a ciklus altal meghatarozott
fordulatszdmkorlatozast is lenulldzza. Ezt kbvetéen ismét az a
fordulatszdmkorlatozas él, amelyet a ciklushivas el6tt a FUNCTION
TURNDATA SMAX hasznalataval beprogramozott.

o A ciklus 801-vel a szerszam nincs a kiindulasi helyzetbe
orientalva. Ha egy szerszam a ciklus 800-val lett orientdlva,
a szerszam a visszaallitas utan is ebben a helyzetben
marad.

Megjegyzések

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE TURN tUzemmodban tudja
végrehajtani.

= A 801 FORGO KOORDINATA RENDSZER RESETciklus

segitségével torolheti azokat a beadllitdsokat, amelyet a
800 FORGAT. RENDSZ. ILL. ciklusban megadott.
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Megjegyzések a programozashoz

® A ciklus 800 visszaallitasahoz a 801 FORGO KOORDINATA
RENDSZER RESET ciklust kell programoznia.

= Ciklus 800 hatarolja be a maximalisan megengedett
fordulatszamot excentrikus esztergalaskor. Ez egy gépfliggé
konfiguraciébdl (amelyet a gépgyartd allit be) valamint
az excentricitas nagysagabdl ered. El6fordulhat, hogy a
ciklus 800 el6tt egy fordulatszamkorlatozast programozott
a FUNCTION TURNDATA SMAX hasznalataval. Ha a
fordulatszamkorlatozas értéke kisebb, mint a ciklus 800
altal szamitott fordulatszamkorlatozas, Ugy a kisebb érték
Iép érvénybe. A ciklus 800 visszaallitdsahoz a ciklus 801-
t kell programoznia. Ezaltal a ciklus altal meghatarozott
fordulatszamkorlatozast is lenullazza. Ezt kbvetéen ismét
az a fordulatszamkorlatozas él, amelyet a ciklushivas el6tt a
FUNCTION TURNDATA SMAX hasznalataval beprogramozott.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

A ciklus 801 nem rendelkezik ciklusparaméterrel. Zarja le a
ciklusbevitelt az END gombbal.
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14.4 Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM.
(opcio #131)

ISO-programozas
G880

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. ciklussal kils6 fogazasu hengeres
fogaskereket, vagy tetszdleges szogU ferde fogazasu fogaskereket
tud megmunkalni. Ebben a ciklusban elébb leirja a fogaskereket
azutan a szerszamot, amellyel végrehajtja a megmunkaldst. A
megmunkalasi stratégiat és a megmunkalasi oldalt a ciklusban
tudja kivalasztani. A lefejté mards megmunkaldsi folyamata a
szerszamorso és a korasztal szinkronizalt kormozgdsaval lesz
végrehajtva. Valamint a lefejté mard a munkadarab mentén
tengelyiranyban mozog.

Amig a 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. ciklus aktiv, addig
elé6fordulhat, hogy a koordinatarendszer elforgatasra kerdl.

Ezért a ciklus végén feltétlendl programoznia kell a 801 FORGO
KOORDINATA RENDSZER RESET ciklust és az M145 -t.
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Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a szerszamot a szerszamtengely mentén a Q260
biztonsagi magassagra poziciondlja FMAX el&tolassal. Ha az
aktualis szerszamhelyzet értéke a szerszamtengelyen nagyobb,
mint a Q260, akkor a szerszam nem fog mozogni

2 A megmunkalasi sik dontése elétt a vezérld FMAX elétolassal
egy biztonsagi X koordinatara pozicionalja a szerszamot. Ha a
szerszam mar eleve egy olyan helyzetben van a megmunkalasi
sikban, ami nagyobb, mint a szamitott koordinata, akkor a
szerszam nem fog mozogni

3 Avezérl§ ezutan a Q253-ban meghatarozott elétolassal fogja
donteni a megmunkalasi sikot; M144 magaban a ciklusban aktiv

4 Avezérld FMAX elétolassal pozicionalja a szerszamot a
kezd&pontra a megmunkalasi sikban

5 Avezérl6 ezutan a szerszamot a Q253-ban meghatarozott
el6tolassal a szerszamtengely mentén a Q460 biztonsagi
tavolsagra pozicionalja

6 A vezérl6é mardt hosszanti irdnyban a programozott Q478
(nagyoldsi) vagy Q505 (simitasi) el6toldssal mozgatja a
munkadarab mentén, melybe a fogak marasa torténik. A
megmunkalandé tertilet hatdrai a Z Q551+Q460 kezdbpont és a
Z Q552+Q460 végpont

7 Amikor a vezérld a végponton all, akkor Q253 el&tolassal
visszahuzza a szerszamot, majd a kezdépontra pozicionalja
vissza.

8 A vezérl6 addig ismétli 5-tél 7-ig a Iépéseket, amig a
meghatarozott fogaskerék el nem készdl

9 Végll a vezérl6 visszahuzza a szerszamot a Q260-ban
meghatdrozott biztonsdgi magassagra a FMAX el&tolassal

10 A megmunkalas dontott rendszerben fejezédik be

11 Most mozgassa a szerszamot egy biztonsagi magassagra és
torolje a megmunkalasi sik dontését

12 Most mindenképpen programozzon 801 FORGO KOORDINATA
RENDSZER RESET ciklust és M145-t

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szerszamot nem pozicionalja el6 egy biztonsagi poziciora,
Ugy a billentésnél a szerszdm és a munkadarab (késziilékek)
0sszeltkozhetnek.

> Pozicionalja el6 a szerszamot Ugy, hogy mar eleve a kivant
Q550 megmunkalasi oldalon legyen

> Ezen a megmunkalasi oldalon mozgassa a szerszamot
biztonsagi pozicioba
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MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szerszamot tul kozel fogja fel a késziilékhez, ugy a
végrehajtas soran a szerszam és a készlilék osszelitkozhetnek.
A vezérl6 a Z kezdbpontot és a Z végpontot is meghosszabbitja a
Q460 biztonsagi tavolsaggal

» A munkadarab annyira nyuljon tul a felfogé késziléken, hogy
ne szerszam és a készUlék ne Utkdzhessenek 6ssze

> Az elem csak annyira nyuljon tul a felfogo késziléken, hogy ne
torténhessen (tkozés, amikor a szerszam a kezdé- és végpont
Q460 biztonsagi tavolsaggal vald meghosszabbitasara
pozicional

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérld eltéré modon értelmezi az elétolasi értékeket, ha az
M136-tal vagy anélkil munkal meg. Ha ezaltal tul magas elétoldst
programoz be, Ugy az az elem sérlléséhez vezethet.

> Programozza az M136-t tudatosan a ciklus elé: a vezérl6 ekkor
az el6tolasi értékeket a ciklusban mm/fordulat értékkel fogja
értelmezni

> Ne programozza az M136-t a ciklus elé: a vezérl6 az elétolasi
értékeket a mm/percben értelmezi

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a ciklus 880 utan nem allitja vissza a koordinatarendszert,
ugy a ciklus alta