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A Felhasznaléi kézikonyv-rél | Felhasznaléi célcsoport

Felhasznaloi célcsoport

Felhasznald a vezérlé valamennyi hasznaldja, aki az alabbi féfeladatok egyikét végzi:
. Gép kezelése

m Szerszamok bedllitasa

B Munkadarab bedllitasa

B Munkadarab megmunkalasa

® A programfutds alatti esetleges hibak megsziintetése
B NC-program-ok létrehozdsa és tesztelése

B NC-program-ok létrehozasa a vezérlében, vagy kivulrél, CAM-rendszer

segitségével
= NC program-ok tesztelése a szimuldcio segitségével
B A programteszt alatti esetleges hibak megszlntetése

A felhasznaloi kézikonyv az informaciok komplexitasan keresztll az alabbi
képzettségi feltételeket tamasztja a felhasznaldval szemben:

®  Mdszaki alapismeretek, pl. mUszaki rajzok olvasasa és térben latas képessége

® Forgacsolasi alapismeretek, pl.anyagokra vonatkozé mUiszaki adatok jelentésége
B Biztonsagi ismeretek, pl. lehetséges veszélyek és azok elkertlése

m Gépismeret, pl. tengelyiranyok és a gép konfiguracioja

A HEIDENHAIN kilonbozé informacids termékeket kindl a tovabbi
célcsoportoknak:

®  Prospektusokat és a vasarolhat6 elemek listajat a leendd vevéknek
B Javitasi kézikonyvet a szerviztechnikusoknak

= Mdszaki kézikonyvet a gépgyartoknak

A HEIDENHAIN tovabba az oktatasok széles kinalatat nyujtja a

felhasznaloknak és a programot valtoknak az NC-programozas teriletén.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

A célcsoport miatt ez a felhasznaldi kézikonyv csak a vezérlés lizemeltetésérél
és kezelésérdl tartalmaz informaciokat. A tovabbi célcsoportok szamara sz616
informaciés termékek a termék tovabbi életciklusahoz tartalmaznak informacidkat.
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A Felhasznal6i kézikonyv-rdl | Rendelkezésre all6 felhasznaléi dokumentacio

1.2 Rendelkezésre allé felhasznaloi dokumentacio

Felhasznaléi kézikonyv

Ezt az informacios forrast a HEIDENHAIN a kiadasi vagy szallitasi formatumtol
fuggetlenul felhasznaloi kézikdnyvnek nevezi. Az ismert, azonos értelm(
megnevezések pl.: hasznalati utmutatas, kezeldi itmutatds, Uzemeltetési itmutatds

A vezérl6 felhasznaloi kézikonyve az alabbi valtozatokban all rendelkezésre:
® Valamennyi kinyomtatott kiadas az alabbi modulokra van felosztva:

u A Beallitas és futtatas felhasznaloi kézikonyv a gép bedllitasahoz, valamint az
NC-Programok ledolgozasahoz tartozé osszes informaciot tartalmazza.
ID: 1358774-xx

= A Programozas és tesztelés felhasznalodi kézikonyv az NC-Programok
létrehozasahoz és tesztjéhez tartozé 6sszes informaciot tartalmazza. Nem
tartalmazza a tapintérendszer- és megmunkalasi ciklusokat.
Klartext programozas ID-ja: 1358773-xx

= A Megmunkalasi ciklusok felhasznaldi kézikonyv tartalmazza a
megmunkalasi ciklusok valamennyi funkcidjat.
ID: 1358775-xx
B A Munkadarab és szerszam mérési ciklusai felhasznaldi kézikonyv
tartalmazza a tapintdrendszer ciklusok valamennyi funkciojat.
ID: 1358777-xx
= PDF-fajlként, a nyomtatott verziok szerint felosztva, vagy teljes PDF-ként,
tartalmazva az 6sszes modult
TNCguide
= HTML-fjlként, a TNCguide integralt sugod hasznalatahoz kozvetlendl a
vezérlésben
TNCguide
A felhasznaloi kézikonyv segiti Ont a vezérld biztonsagos és rendeltetésszer(
hasznalataban.
Tovabbi informacid: "Rendeltetésszer(i hasznalat", oldal 32

Tovabbi informacids kiadvanyok felhasznalok részére

Onnek felhasznaloként tovabbi informacios kiadvanyok &linak rendelkezésre:

= Az Uj és megvaltozott szoftver-funkcidk attekintése az egyes szoftver-verziok
Ujdonsagairdl tajékoztatja Ont.
TNCguide

= A HEIDENHAIN-prospektusok a HEIDENHAIN termékeirél és szolgaltatasairol
tajékoztatjak, pl. A vezérlé szoftver-opcioi.
HEIDENHAIN-Prospekte

= Az NC-megoldasok adatbank a gyakran el6fordulo feladatokhoz nyujt
megoldasokat.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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A Felhasznaléi kézikonyv-rél | Alkalmazott utasitastipusok

Alkalmazott utasitastipusok

Biztonsagi utmutatasok

Vegye figyelembe a jelen dokumentacidban, valamint a berendezésgyarto
dokumentacidjaban szerepld biztonsagi Utmutatasokat!

A biztonsagi Utmutatasok a szoftver és berendezések kezelése kapcsan fellépé

veszélyekre figyelmeztetnek, rdmutatva az ilyen veszélyek elkeriilésének modjara is.
A veszélyek sulyossaguk szerint kiilonbozd csoportokba sorolhatok:

A VESZELY

Veszély személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben a veszélyek
elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet
biztosan halalhoz vagy stilyos testi sériiléshez vezet.

Figyelmeztetés személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben
a veszeélyek elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, ugy a
veszélyhelyzet elorelathatoan halalhoz vagy sulyos testi sériiléshez vezet.

A FIGYELEM

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

Utmutatas targyakra vagy adatokra vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben
a veszeélyek elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, gy a
veszélyhelyzet elérelathatéan targyi karokhoz vezet.

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

= Afigyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

B Aveszély jellege és forrasa

B Aveszély figyelmen kivil hagydsanak kdvetkezményei, pl. "Alabbi
megmunkalasok esetén tkozésveszély all fenn"

m Elhdritas — intézkedések a veszély elkerlilésére
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A Felhasznaléi kézikonyv-rél | Alkalmazott utasitastipusok

Biztonsagi utmutatasok

A jelen Utmutatoban lévé biztonsdgi Utmutatasok betartdsaval a szoftver hibaktol
mentes és hatékony hasznalatat biztositja.

A jelen Utmutato alabbi biztonsagi utmutatasokat tartalmazza:

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

@ Ez a szimbolum arra szélitja fel, hogy tartsa be az eredeti berendezésgyarto

biztonsagi Utmutatojat. Ez a szimbolum a gépfiiggd funkcidkra hivja fel a
figyelmet. A kezelére és a berendezésre vonatkozd lehetséges veszélyeket
a gépkonyv irja le.

@ A konyvszimbdlum mas, kilsd dokumentaciokra valo hivatkozast jelent,

példaul a berendezésgyarto vagy egy mas gyartd dokumentaciojara.

1.4 Utmutatasok NC-programok hasznalatahoz

A felhasznaloi kézikonyvben talalhatd NC-programok megoldasi javaslatok. Miel6tt
az NC-programokat vagy az egyes NC-mondatokat alkalmazna a gépén, ezeket meg
kell valtoztatni.

Az alabbi tartalmakat valtoztassa meg:

Szerszamok

Forgacsolasi értékek

Elétolasok

Biztonsagi magassag vagy biztonsagi poziciok
Gépspecifikus poziciok, pl az M91gel osszefiiggésben
Programbehivasok utvonalai

Néhany NC-program fligg a gép kinematikajatol Allitsa hozza ezeket az
NC-programokat gépének kinematikdjahoz a kilsé tesztelés el6tt.

Tesztelje az NC-programokat a tulajdonképpeni programfuttatas el6tt a szimulacio
segitségével.

Programteszttel megbizonyosodik arrdl, hogy az NC-program alkalmazhato
a rendelkezésre allo szoftver-opciok, az aktiv gépi kinematika valamint az
aktualis gépi konfiguracié mellett.

1.5 Kontakt a szerkesztoséghez

Médositasokat javasolna vagy hibat fedezett fel?

Dokumentumainkat folyamatosan igyeksziink az On érdekében javitani. Kérjik,
segitsen minket ebben és 0ssza meg valtoztatasi javaslatait alabbi email cimre irt
levélben:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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A termékrol | A TNC7

A TNC7

Valamennyi HEIDENHAIN-vezérlés parbeszedes programozassal és részletht
szimuldcidval tdmogatja Ont. A TNC7-vel tovabba drlap alapon és grafikusan
programozhat és nagyon gyorsan és biztosan jut a kivant eredményre.

A szoftver-opciok valamint az opcionalis hardver-bévitmények lehetévé teszik a
funkcidk és a felhasznaloi kényelem rugalmas bévitését.

A funkciok bévitése lehetéveé teszi pl. a maro- és furomdveletek mellett az esztergalod
és koszoruld megmunkalasokat is.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

A felhasznaldi kényelem pl. a tapintérendszerek, kézikerekek vagy 3D-egér
hasznalataval novekszik.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

Definiciok

Rovidités Definicié

TNC TNC a CNC (computerized numerical control) roviditésbdl
ered. AT (tip vagy touch) azt a lehetséget jelenti, hogy,
NC-programokat begépelhet kozvetlenll, vagy grafikusan
programozhat mozdulatokkal a vezérlésben.

7 A termék szama a vezérl§ generaciojat jeldli. A funkciok a

jovahagyott szoftver-opcioktol fliggnek.

Rendeltetésszerii hasznalat

A rendeltetésszer(i hasznélattal kapcsolatos informéaciok Ont, mint felhasznalot
segitik egy termék, pl. egy szerszamgép biztonsagos hasznalataban.

A vezérl6 a gép egyik eleme, és nem a teljes gép. Ez a felhasznaloi kézikonyv

a vezérl6 hasznalatat irja le. Tajékozddjon a gép hasznalata el6tt a fontos
biztonsagi szempontokrél, a sziikséges biztonsagi felszerelésrél, valamint a képzett
személyzetre vonatkozo kovetelményekrdl a gép gyartéjanak dokumentacioja
segitségével.

A HEIDENHAIN maro- és esztergagépekhez, valamint legfeljebb 24
tengelyes megmunkalo kdzpontokhoz értékesit vezérldket. Ha On
felhasznaloként eltéré helyzettel talalkozik, azonnal fel kell vennie a
kapcsolatot az Uzemeltet&vel.

A HEIDENHAIN hozzéjérul az On biztonsaganak noveléséhez, valamint az On
termékeinek védelméhez, amihez tobbek kozott figyelembe veszi az lUgyfelek
visszajelzéseit. Ebbdl erednek pl. a vezérl6k midkodésének finomitasai és az
informacios kiadvanyokban megjelend biztonsagi utasitasok.

Jaruljon hozza aktivan a biztonsag noveléséhez ugy, hogy jelentse a
hianyzé vagy félreérthetd informaciokat.
Tovabbi informacid: "Kontakt a szerkesztéséghez"', oldal 29
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A termékrol | Alkalmazas el6iranyzott helye

2.3 Alkalmazas eléiranyzott helye

Az elektromdgneses 6sszeférhetéségrél (EMV) szold DIN EN 50370-1 szabvanynak
megfeleléen a vezérlé hasznalata engedélyezett ipari kdrnyezetben.

Definiciok
Iranyelv Definicio
DIN EN Ez a szabvany tobbek kozott a szerszamgépek

50370-1:2006-02 zavarkeltésével és zavarvédelmével foglalkozik.
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A termékrél | Biztonsagi utasitasok

Biztonsagi utasitasok
Vegye figyelembe a jelen dokumentacidban, valamint a berendezésgyarto
dokumentaciojaban szerepld biztonsagi Uutmutatasokat!

Az alabbi biztonsagi utasitasok kizardlag a vezérlésre, mint egy elemre vonatkoznak,
és nem az adott teljes termékre, tehat nem a szerszamgépre.

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

Tajékozodjon a gép hasznalata elétt a fontos biztonsagi szempontokrol,
a szlikséges biztonsagi felszerelésrdl, valamint a képzett személyzetre
vonatkozo kdvetelményekrél a gép gyartéjanak dokumentacioja
segitségével.

Az aldbbi attekintés kizardlag az altalanos érvényl biztonsagi utasitasokat
tartalmazza. Vegye figyelembe az alabbi fejezetekben talalhato tovabbi, részben a
konfiguraciotol figgé biztonsagi utasitasokat.

A lehetd legnagyobb biztonsag érdekében az 6sszes biztonsagi utasitast
megismételjik a fejezeten belll a vonatkozd pontoknal.

A VESZELY

Vigyazat, veszély a felhasznaloral

Nem biztositott csatlakozo aljzatok, meghibasodott kabelek és a szakszer(tlen
hasznalat esetén elektromos veszélyhelyzetek Iépnek fel. A veszélyhelyzet mar a
gép bekapcsolasaval megkezdddik!

> Készullékeket kizarolag felhatalmazott szerviz munkatarsak
csatlakoztathatnak vagy tavolithatnak el

> A gépek kizarolag csatlakoztatott kézikerékkel vagy biztositott csatlakozé
aljazattal kapcsolja be

A VESZELY

Vigyazat, veszély a felhasznalora!

A gépek és azok alkatrészei mindig mechanikus veszélyeket rejtenek. Az
elektromos, magneses vagy elektromagneses mezd8k kilonosen szivritmus
szabalyozdval vagy implantatumokkal él6 személyek szamara veszélyesek. A
veszélyhelyzet mar a gép bekapcsolasaval megkezdddik!

> Vegye figyelembe és tartsa is be a gépkonyvet

> Vegye figyelembe és tartsa is be a biztonsagi utmutatasokat és biztonsagi
szimbolumokat

> Hasznaljon biztonsagi berendezéseket
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Figyelem, veszély a felhasznaléknak!

Veszélyes szoftverek (virusok, trojaiak, malware-ek vagy férgek)
megvaltoztathatjak a fajlokat vagy szoftvereket. Manipulalt fajlok valamint
szoftverek a gép elérelathatatlan viselkedéséhez vezethetnek.

> Ellendrizze hasznalat el6tt a hordozhaté adathordozékat, hogy nem
tartalmaznak veszélyes szoftvereket

> Belsé web-bongészét kizarolag Sandbox-ban inditson.

Va

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab Utkozésének
automatikus ellenérzését. Nem megfeleld elépozicionalas vagy az egyes
elemek kozotti elégtelen tavolsag esetén a tengelyek referenciafelvétele alatt
Utkozésveszély all fenn!

> Vegye figyelembe a képernydén megjelend utmutatdsokat

> Szikség esetén a tengelyek referenciafelvétele elétt alljon be egy biztonsagos
pozicidba

» Ugyeljen az esetleges ttkozésekre

Ve

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl§ a szerszamhossz korrekcidjahoz a szerszamtablazatban definialt
szerszamhosszt hasznalja. Hibas szerszamhosszok téves szerszamhossz
korrekciot is okoznak. A vezérld a 0 hosszusagu szerszamoknal és a TOOL CALL
0 utan nem hajt végre hosszkorrekciot és ttkozésellenérzést sem. Az ezt kovetd
szerszam poziciondlasok soran utkozésveszély all fenn!

> A szerszdmokat ezért mindig a tényleges szerszamhosszal hatdrozza meg (ne
csak kilonbséggel)

» ATOOL CALL 0 kizarolag az orso uritéséhez hasznalando

ya

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A régebbi vezérlékon készitett NC programok az aktualis vezeérlén eltérd
tengelymozgasokat vagy hibauzeneteket valthatnak kil A megmunkalas soran
Utkozésveszély all fenn!

> Grafikai szimulacioval ellenérizze az NC programot vagy programrészt

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt a
Mondatonkénti programfutas Gzemmodban

» Ugyeljen az alabbi ismert kiilonbségekre (aldbbi lista adott esetben nem teljes!)
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MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A TORLES funkcio véglegesen torli a fajlt. A vezérld a torlés elétt nem menti
le automatikusan a fajlokat, pl. a lomtarba valo athelyezéssel. Ezaltal a fajlok
visszaallitdsa nem lehetséges.

> A fontos adatokat ezért rendszeresen mentse el egy kilsé meghajtéra

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

Amennyiben a csatlakoztatott USB készuléket az adatatvitel kozben eltavolitja,
Ugy az hasznalhatatlan fajlokat eredményezhet.

> Az USB portot kizarélag az atvitelhez és mentéshez hasznalja, ne pedig NC
programok szerkesztéséhez és végrehajtasahoz

> Az adatatvitelt kdveten tavolitsa el az USB készliléket a funkcidgombbal

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérl6t ki kell kapcsolni, hogy a futd folyamatok lezaruljanak és a rendszer
mentse az adatokat. A vezérld azonnal, fékapcsoldval torténd kikapcsolasa
minden vezérl6allapot esetén adatvesztéshez vezethet!

» Mindig kapcsolja ki a vezérl&t
> A f6kapcsolot a képernyén megjelend lzenetet kdvetéen kapcsolja csak ki

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha programfutas kdzben a GOTO funkcid segitségével kivalaszt egy NC mondatot
és utdna végrehajtja az NC programot, a vezérlé figyelmen kivil hagy minden
kordbban programozott NC funkcidt, pl. transzformaciokat. Emiatt a kovetkezé
pozicionald mozgasok kozben Utkozésveszély all fenn!

» A GOTO funkciot csak NC programok programozasakor és tesztelésekor
hasznalja

> NC programok végrehajtasakor kizarélag a Mondatkeres muveletet hasznalja
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2.5

2.5.1

Szoftver

Ez a felhasznaloi kézikonyv a gép beallitasahoz, valamint NC-programok
programozasahoz és ledolgozdsahoz tartozo funkcidkat irja le, amiket a vezérlés
teljes funkcionalitas esetén nyuijt.

A tényleges funkciok tobbek kozott a jovahagyott szoftver-opciodktol
figgnek.
Tovabbi informacio: "Szoftver-opciok’, oldal 37

A tablazat az ebben a felhasznaloi kézikonyvben leirt NC-szoftverek szamait mutatja.

A HEINHAIN a 16-0s NC szoftvervaltozattél kezdve egyszerdsitette a
verziojelolési sablonjat.
B Akiadasi id6szak hatarozza meg a verziészamot.

m Egy kiadasi idészak 6sszes vezérl6tipusa ugyanazt a verziészamot
kapja.

B A programozo allomasok verzidoszama megfelel az NC szoftver
verzioszamanak.

NC szoftver Termék

szama

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7 programozo hely

Vegye figyelembe a Gépkonyv el8irasait.

Ez a felhasznaldi kézikonyv a vezérld alapfunkcidit irja le. A gépgyarté a
vezérl6 funkcidit hozza tudja igazitani a géphez, ki tudja azokat béviteni
vagy korlatozhatja azokat.

A gépkonyv segitségével ellendrizze, hogy a vezérlé funkcidit
megvaltoztatta-e a gép gyartoja.

Definicio
Rovidités Definicié
E Az E betli a vezérl§ export verzidjat jeldli. Ebben a verzidban

a #9, szoftver-opcio, Bévitett funkciok, 2. csoport 4 tengelyes
interpolaciora korlatozaédik.

Szoftver-opcidk

A szoftver-opciok meghatarozzak a vezérl6 funkcioinak terjedelmét. Az opcionalis
funkciok gép- vagy alkalmazasfiggdek. A szoftver-opciok annak lehet6ségét kinaljak
Onnek, hogy a vezérlét hozzadllitsa az On egyéni igényeihez.

Megnézheti, mely szoftver-opciok vannak engedélyezve a gépén.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Attekintés és meghatarozasok

A TNC7 kilonboz6 szoftver-opcidval rendelkezik, amiket gépének gyartdja kilon
vagy akar utolag is engedélyezhet. Az alabbi attekintés kizarolag olyan szoftver-
opcidkat tartalmaz, amik az On szamara, mint felhasznalé fontosak.
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0 A felhasznaloi kézikonyvben az opcidszamok megadasaval tudja meg,
hogy a standardfunkciok nem tartalmazzak valamelyik funkciét.
Tovabbi, a gép gyartdja szempontjabol fontos szoftver-opciokrol a miszaki
kézikonyv tajékoztat.

o Ugyeljen arra, hogy bizonyos szoftver-opciok hardver-bévitést igényelnek.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhaszndloi kézikonyv

Szoftver-opcio Meghatarozas és alkalmazas
Additional Axis Kiegészito szabalyzokor
(opciok #0 - #7) Szabdlyozokor minden olyan tengelyhez vagy orséhoz kell, amit a vezérlé

programozott célértékre mozgat.

Kiegészit6 szabalyozokorre van sziksége pl. levehetd és hajtott
billendasztaloknal.

Bovitett Funkcio Bavitett funkciok csoport 1
Csoport 1 Ez a szoftver-opci¢ lehet6ve teszi a munkadarab tobb oldalanak
(Opcio #8) megmunkaldsat forgétengelyes gépeken egy felfogashol.

A szoftver-opcio pl. az alabbi funkciokat tartalmazza:
B Megmunkalasi sik billentése, pl. PLANE SPATIAL-val
Tovabbi informaciék: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv
m Konturok programozasa henger felliletén, pl. Ciklus 27 HENGERPALAST-val

Tovabbi informacié: "ciklus 27 HENGERPALAST (opcié #8)", oldal 306
B Forgotengely el6tolas programozdsa mm/percben M116-val

Tovabbi informaciék: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv
B 3tengelyes korinterpolacio dontott megmunkalasi sik esetén

Az 1. csoport bévitett funkcidival egyszer(siti a beallitast és noveli a
munkadarab pontossagot.

Bévitett Funkcio Bdvitett funkciok csoport 2
Csop'qrt 2 Ez a szoftver-opcid lehetévé teszi forgdtengelyes gépeken munkadarabok 5-
(Opcid #9) tengelyes szimultdan megmunkalasat.

A szoftver-opcio pl. az alabbi funkciokat tartalmazza:

m TCPM (tool center point management): Linedris tengelyek automatikus
kovetése a forgdtengelyek pozicionalasa kozben

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

®m  NC-programok ledolgozasa vektorokkal, beleértve az opciondlis 3D-
szerszamkorrekciot

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

®  Tengelyek kézi mozgatasa automatikus T-CS szerszam-
koordinatarendszerben

® Egyenes interpoldcio tobb mint négy tengelyben (exportverzié esetén max.
négy tengelyben)
Az 2. csoport bdvitett funkcidival pl. szabadformaju fellileteket allithat eld.
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Szoftver-opcio

HEIDENHAIN DNC
(opcid #18)

Meghatarozas és alkalmazas

HEIDENHAIN DNC

Ez a szoftver-opcié lehetdveé teszi kilsé Windows-applikaciok szamara a
hozzaférést a vezérl§ adataihoz TCP/IP-protokoll segitségével.

A lehetséges alkalmazasi terlletek pl.:

m Csatlakoztatds folérendelt ERP- vagy MES-rendszerekhez

B Gépi és lizemi adatok feldolgozasa

HEIDENHAIN DNC-re van szuksége kilsé Windows-applikaciokhoz.

Dinamikus Utkozés

Dinamikus litkozésfeliigyelet DCM

Felligyelet Ez a szoftver-opcid lehet6vé teszi a gép gyartdjanak, hogy a gép komponenseit
(opci6 #40) utkozési testként hatarozza meg. A vezérl6 az 6sszes gépi mozgas soran
felligyeli a meghatarozott itkozési testeket.
A szoftver-opcio pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
B A programfutas automatikus megszakitasa Utkozés veszélye esetén
B Figyelmeztetés a kézi tengelymozgatasok soran
= (tkozésfellgyelet a programteszt soran.
A DCM-mel megakadalyozhatja az Gtkozéseket, és ezaltal elkerlilheti az anyagi
karok és a gép karosodasa miatti jarulékos koltségeket.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
CAD Import CAD Import
(opcio #42) Ez a szoftver-opcio lehetévé teszi poziciok és konturok kivalasztasat CAD-

fajlokbal, és azok NC-programba torténé atvételét.

A CAD Import-tal csokkentheti a programozas id8igényét, és elkertlheti a
tipikus hibakat, mint pl. az értékek hibds megadasat. Tovabba a CAD Import
hozzajarul a papirmentes gyartashoz.

Tovabbi informacidk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Globalis Program
Beallitasok
(opcio #44)

Globadlis programbeallitasok GPS

Ez a szoftver-opcié lehetévé teszi a szuperponalt koordinatatranszformaciokat
valamint kézikerék mozgasokat a program futasa kdzben az NC-program
valtoztatasa nélkul.

A GPS-vel kiilsé NC-programokat allithat hozza a géphez, és novelheti a
flexibilitast a program futasa kozben.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Adaptiv El6tolas

adaptiv el6tolasszabalyzas AFC

Szabalyozas Ez a szoftver-opcid lehetévé teszi az el6tolds automatikus szabalyozasat
(opcio #45) az aktuadlis orséterhelés fliggvényében. A vezérld csokkend terhelés esetén
megnoveli az el6tolast és csokkenti azt novekvé terhelésnél.
Az AFC-vel az NC-program valtoztatdsa nélkdl lerdviditheti a megmunkalas
idejét, és egyuttal elkeriilheti a gép tulterhelés miatti karosodasat.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
KinematicsOpt KinematicsOpt
(opcio #48) Ez a szoftver-opcié az automatikus tapintasok segitségével lehetévé teszi az

aktiv kinematika ellenérzését és optimalizalasat.

A KinematicsOpt-val a vezérl6 pozicidhibakat korrigalhat forgétengelyeknél,
€s azaltal novelheti a pontossagot billents- és szimultan megmunkalasoknal.
Az ismételt mérések és korrekciok segitségével a vezérld részben képes a
hémérsékletfliggd eltérések kompenzaldsara.

Tovabbi informacidk: Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv
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Meghatarozas és alkalmazas

Esztergalas Mardesztergalas
(opcid #50) Ez a szoftver-opcio atfogd esztergalasi funkcioecsomagot nyujt forgoasztallal
rendelkezé marogépeknek.
A szoftver-opcid pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
m Esztergaldashoz tartozé szerszamok
® Esztergalasra vonatkozo ciklusok és konturelemek,pl. alaszurasok
®  Automatikus élsugar kompenzacio
A maroesztergalas lehetévé teszi a mardesztergald megmunkalasokat
egyetlen gépen, és ezzel jelentésen csokkenti pl. a beallitasra forditott idét.
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
KinematicsComp KinematicsComp
(opcio #52) Ez a szoftver-opcié az automatikus tapintasok segitségével lehetévé teszi az

aktiv kinematika ellenérzését és optimalizalasat.

A KinematicsComp-val a vezérl§ helyzet- és részegységhibakat tud korrigalni a
térben, azaz a forgo- és linedris tengelyek hibajat tudja térben kompenzalni. A
korrekcidk a KinematicsOpt-val szemben (opcid #48) még atfogobbak.

Tovabbi informacidk: Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszdmokra
felhasznaloi kézikonyv

OPC UA NC Server
1-6
(opcidk #56 - #61)

OPC UA NC szerver

Ezek a szoftver-opciok standardizalt kapcsolatot biztositanak az OPC UA-val a
vezérl6 adataihoz és funkcioihoz vald kiilsé hozzaféréshez.

A lehetséges alkalmazasi terlletek pl.:
m Csatlakoztatas folérendelt ERP- vagy MES-rendszerekhez
B Gépi és lizemi adatok feldolgozasa

Valamennyi szoftver-opcié lehetéveé tesz kliens-kapcsolatot. Tobb parhuzamos
kapcsolat tobb OPC UA NC szerver hasznalatat koveteli meg.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

4 kiegészito tengely
(opcid #77)

4 kiegészit6 szabalyzokor
Lasd "Additional Axis
(opciok #0 - #7)"

8 kiegészito tengely
(opcid #78)

8 kiegészit6 szabalyzokor
Lasd "Additional Axis
(opciok #0 - #7)"

3D-ToolComp
(opcid #92)

3D-ToolComp csak a bévitett funkciok 2. csoporttal (opcid #9) egydtt

Ez a szoftver-opcio lehetévé teszi az alakeltérések automatikus kompenzalasat
egy korrekcios tablazattal gombmaraskor és munkadarab-tapintoknal.

A 3D-ToolComp-val pl. ndvelheti a munkadarab pontossagat szabadformaju
fellletek tekintetében.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
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Szoftver-opcio

Bovitett Szerszam
Kezelés
(opcid #93)

Meghatarozas és alkalmazas

Bévitett szerszamkezelés

Ez a szoftver-opcio kiterjeszti a szerszamkezelést az Elhelyezéslista és T-
alkalm.sorrend tablazatokkal.

A tablazatok az alabbi informaciokat nyujtjak:
= Az Elhelyezéslista a ledolgozandd NC-program vagy paletta igényelt
szerszamait mutatja.

® A T-alkalm.sorrend a ledolgozandd NC-program vagy paletta
szerszamainak sorrendjét mutatja.

Tovabbi informacidk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
A bdvitett szerszamkezeléssel id6ben felismerheti a szerszamigényt és ezaltal
meg tudja akadalyozni a programfutas kdzbeni megallasokat.

Bovitett orso
interpolacio
(opcid #96)

Interpolalé orsok

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi az interpoldcids esztergalast, amikor a

vezérl6 0sszekapcsolja a szerszamorsot a linedris tengellyel.

A szoftver-opcio az alabbi ciklusokat tartalmazza:

® Aciklus 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS konturalprogramok nélkuli egyszerd
forgacsolasokhoz
Tovabbi informacié: "ciklus 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS (opcid #96)",
oldal 412

® Aciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR forgasszimmetrikus konturok
simitasahoz
Tovabbi informacié: "ciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR (opcié #96)",
oldal 418

Az interpolald orsoval forgoasztal nélkili gépeken is végrehajthat esztergalast.

Orso6 szinkronizalas
(opcio #131)

0Orso szinkronfutas

Ez a szoftver-opcio két vagy tobb orsé szinkronizaldsaval lehetévé teszi pl.
fogaskerekek gyartasat lefejté marassal.

A szoftver-opcio az aldbbi funkciokat tartalmazza:

B Orsok szinkronfutdsa kilonleges megmunkalasokhoz, pl. sokszdg
esztergalashoz

m Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. Csak mardesztergaldassal (opcié #50)

Tovabbi informacié: "Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. (opcid #131)",
oldal 504

Remote Desktop
Manager
(opcid #133)

Remote Desktop Manager

Ez a szoftver-opci6 lehetdvé teszi a csatlakoztatott kiilsé szamitogépek
megjelenitését és kezelését a vezérldn.

A Remote Desktop Manager-rel csokkenti pl. a tobb munkahely kozotti utat és
ezaltal noveli a hatékonysagot.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Dinamikus Utkozés
Feliigyelet v2
(opcid #140)

Dinamikus iitkozésfeliigyelet DCM valtozat 2

Ez a szoftver-opcié a szoftver-opcio #40, dinamikus Utkozésfelligyelet DCM
valamennyi funkci¢jat tartalmazza.

Tovabba ez a szoftver-opcio lehetévé teszi a munkadarab befogoinak
Utkozésfellgyeletét.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Szoftver-opcio

Tengelykapcsolok
Kompenzacio
(opcid #141)
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Meghatarozas és alkalmazas

Tengelykapcsolok kompenzacidja CTC

Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartdja pl. gyorsulasfliggd eltéréseket
kompenzalhat a szerszamon, és ezzel ndvelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.

Adaptiv pozicié

Adaptiv pozicié SzabalyozasPAC

Szabalyozas Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartdja pl. helyzetfliggé eltéréseket

(opcio #142) kompenzélhat a szerszamon, és ezzel névelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.

Adaptiv Terhelés Adaptiv terhelésszabalyozas LAC

Szabalyozas Ezzel a szoftver-opciéval a gép gyartdja pl. terhelésfiiggs eltéréseket

(opcio #143) kompenzélhat a szerszamon, és ezzel ndvelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.

Adaptiv Mozgas Adaptiv mozgasszabalyozas MAC

Szabalyozas Ezzel a szoftver-opciéval a gép gyartdja pl. a sebesség fliggvényében

(opci6 #144) véltoztathatja a gép bedllitésait, és ezzel ndvelheti a gyorsasagot.

Aktiv Rezgés Aktiv rezgéselnyomas ACC

Vezgrles Ez a szoftver-opcid lehetévé teszi a gép rezgésre vald hajlamanak

(opci6 #145) csokkentését nehézforgécsoléskor.

Az ACC-vel javithatja a vezérlés a munkadarab fellletének mindségét, novelheti
a szerszam éltartamat, valamint csokkentheti a gép terhelését. A gép tipusatol
fliggden tobb, mint 25%-kal n6het a levalasztott forgacs mennyisége.

Tovabbi informaciodk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Gép Rezgés Kontroll

Gépek rezgéscsillapitasa MVC

(opci6 #146) Gépek rezgéseinek csillapitasa a munkadarab feliiletének javitasa érdekében
az alabbi funkciokkal:
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control
CAD Model CAD-modell optimalizélas
Optimalizalé (Opcid  Ezzel a szoftver-opcidval pl. befogok vagy szerszamtartok hibas fajljait
#152) lehet kijavitani vagy a szimulaciobdl generdlt STL fajlokat egy mésik

megmunkalasba attenni.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Batch Process
Manager
(opcid #154)

Batch Process Manager BPM

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi tobb megmunkalas egyszer( tervezését és
végrehajtasat.

A paletta- és a bdvitett szerszamkezelés kombinacidjaval vagy kiterjesztésével
(opcid #93) a BPM pl. az aldbbi kiegészit6 informdciokat nyujtja:

B Megmunkalas id6tartama

® A szikséges szerszamok rendelkezésre allasa

B Fennalld manualis beavatkozasok

® A hozzarendelt NC-programok programtesztjeinek eredményei

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

Komponens
feliigyelet
(Opcid 155)

Komponens ellenérzés

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi a gép gyartdja altal konfiguralt
gépkomponenesek automatikus felligyeletét.

A komponensfelligyelettel a vezérl6 figyelmeztetésekkel és hibajelzésekkel
segit a gép karosodasanak és tulterhelésének megakadalyozasaban.
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Szoftver-opcio

Meghatarozas és alkalmazas

Koszoriilés Koordinata koszoriilés
(opcio #156) Ez a szoftver-opcio atfogd kdszoriild funkcidcsomagot nyujt mardgépeknek.
A szoftver-opcid pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
m KOszorild szerszamok, lehizészerszamokat beleértve
® Ciklusok leng8lokethez, valamint lehtzashoz
A koordinatakoszorulés komplett megmunkalasokat tesz lehetévé egyetlen
gépen, és ezzel jelentdsen csokkenti pl. a bedllitasra forditott idét.
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
Fogaskerék Fogaskerék gyartas
Forgacsolas Ez a szoftver opcid lehetévé teszi hengeres fogaskereke vagy tetszéleges
(opcio6 #157) sz6gU ferde fogazasu fogaskerekek megmunkaldsat.

A szoftver-opcio az alabbi ciklusokat tartalmazza:

m Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA a fogazas geometridjanak
meghatarozasahoz

Tovabbi informacié: "Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA (opcio #157)",
oldal 444

® Ciklus 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS

Tovabbi informacié: "ciklus 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS (opcid
#157)", oldal 446

m Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS
Tovabbi informacio: 'Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (opcio #157)",
oldal 455

A fogaskerékgyartas kibdviti a korasztalos mardgépek felhasznalasi
tartomanyat mardesztergalas nélkil is (opcid #50).

Esztergalas v2
(opcid #158)

Mardesztergalas Verzio 2

Ez a szoftver-opcié a szoftver-opcio #50, mardesztergdlas valamennyi
funkcidjat tartalmazza.

Tovabba ez a szoftver-opcio az aldbbi kibdvitett esztergalasi funkcidkat nydijtja:
m Ciklus 882 ESZTERGALAS SZIMULTAN NAGYOLAS
Tovabbi informacid: "Ciklus 882 ESZTERGALAS SZIMULTAN NAGYOLAS
(opcio #158) ", oldal 642
® Ciklus 883 ESZTERGALAS SZIMULTAN SIMITAS
Tovabbi informacié: 'Ciklus 883 ESZTERGALAS SZIMULTAN SIMITAS
(opcid #158)", oldal 647
A bdvitett esztergdldsi funkciokkal pl. nem csak aldmetszett munkadarabokat
gyarthat, hanem nagyobb terlletét hasznalhatja a forgacsoldlapkanak a
megmunkalas kozben.
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Szoftver-opcié Meghatarozas és alkalmazas

Optimalizalt Kontar  Optimalizalt kontirmegmunkalas OCM

Marae Ez a szoftver-opci6 lehet6ve teszi tetsz8leges zart vagy nyitott zseb, illetve
(opcio6 #167) sziget drvénymarasat. Orvénymaras soran a teljes szerszamél allandd

forgacsolasi feltételek mellett van hasznalva.

A szoftver-opcié az aldbbi ciklusokat tartalmazza:

m Ciklus 271 OCM KONTURADATOK

Ciklus 272 OCM NAGYOLAS

Ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS és ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS
Ciklus 277 OCM ELLETORES

Ezen kivil a vezérl6 az OCM ALAKOK-at nyUjtja a gyakran hasznalt
konturokhoz.

Az OCM-vel leroviditheti a megmunkalas idejét, és ezzel egyutt csokkentheti a
szerszamkopast.

Tovabbi informacié: "OCM ciklusok", oldal 326

Folyamat Feliigyelet = Folyamatfeliigyelet
(Opcio #168) A megmunkalasi folyamat referencian alapulé feliigyelete

Ezzel a szoftver-opcidval a vezérl6 meghatarozott megmunkalasi szakaszokat
feligyel a program futasa kozben. A vezérld dsszehasonlitja a valtozasokat
egy referenciamegmunkalas értékeivel a szerszamorsé vagy a szerszam
vonatkozasaban.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Feature Content Level

A vezérlészoftver Uj funkcioi vagy funkciokiterjesztései vagy szoftver-opciokkal vagy
a Feature Content Levels segitségével védettek.

Ha On Uj vezérlést szerez be, az FCL a telepitett szoftver-verzi6 altal lehetséges
legmagasabb verziojat kapja. Egy késébbi szoftver-frissités pl. szervizelés kozben
nem emeli automatikusan az FCL verziojat.

Jelenleg nincsenek a Feature Content Level altal védett funkciok. Ha a
jovében le lesznek védve funkcidk, a felhasznaldi kézikonyvben az FCL n
jelolést fogja talalni. Az n az FCL megkdvetelt verziészamat mutatja.

Licenc- és hasznaloi utasitasok

Nyilt forraskodu szoftver

A vezérl6-szoftver olyan nyilt forrdskodu szoftvert tartalmaz, melynek hasznalata
kifejezetten licencfeltételekhez kotott. Ezek a felhasznaldsi feltételek elsébbséget
élveznek.

A licencfeltételeket az alabbiak alapjan taldlja meg a vezérlén:

@ > Valassza a Start izemmaodot
> Valassza a Beallitasok alkalmazast
> Valassza az Operacios rendszer fllet
@ > Tapintson kétszer vagy kattintson a HEROS-on
° > A vezérl6 megnyitja a HEROS Licence Viewer ablakot.
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OPC UA

A vezérlb-szoftver binaris konyvtarakat tartalmaz, amelyekre pétldlag és
elsédlegesen a HEIDENHAIN és a Softing Industrial Automation GmbH kozotti
felhasznalasi feltételek érvényesek.

Az OPC UA NC Server (opciok #56 - #67) valamint a HEIDENHAIN DNC (opcio

#18) segitségével befolydsolhatd a vezérlé viselkedése. Ezeknek a kapcsolatoknak
az Uzemszer( hasznalata el6tt rendszerteszteket kell végrehajtani, amelyik

kizarjak a hibas funkciokat vagy a vezérlé teljesitménycsokkenését. Ezeknek a
teszteknek a végrehajtasaért annak a szoftver-terméknek gyartéja felel, ami ezeket a
kommunikacios kapcsolatokat hasznalja.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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TNC 640 és TNC7 osszehasonlitas
Az aldbbi tablazatok a fé kilonbségeket tartalmazzak a TNC 640 és a TNC7 kozott.

Uzemmaédok
Uzemmoéd

Kézi lizemmod

TNC 640

m Kézi lizemmod kilon tzemmad

m  Kézitapintociklusok végrehajtasa

B Nyissa meg a bazispont tablazatot és
a szerszamtablazatot

= Vezérl6 ledllitasa

TNC7

m Kézi miikodtetés alkalmazas a Kézi
tdzemmadban

m  Kézitapintociklusok végrehajtasa a
Beallitas alkalmazasban

B Nyissa meg a tablazatokat a
Tablazatok lizemmodban

= Allitsa le a vezérlét a Start
tdzemmadban

B Szerszamhivas Kézi mikodtetés
alkalmazasban lehetséges

Elektronikus
kézikerék

Elektronikus kézikerék kilon
Uzemmod

Kézikerék kapcsold a Kézi miikodtetés
alkalmazasban

Pozicionalas

Pozicionalas kézi értékbeadassal

MDI alkalmazas a Kézi izemmodban

kézi kdlon Gzemmad
értékbeadassal
Mondatonkénti  Mondatonkénti programfutas kulon Mondatonkent kapcsolo a
programfutas uzemmaod Programfutas izemmaodban
Folyamatos Folyamatos programfutas kilon Programfutas tizemmad
programfutas izemmaod
Programozas ® Programozaslzemmod ® Programozas lUzemmodd
®  Programozasi grafika = Konturgrafika munkaterulet
PROGRAMGRAFIKA konturok importalasahoz,
képernyéfelosztasban felrajzolasahoz és exportalasahoz
Programteszt Programteszt izemmad Szimulacié munkaterllet Programozas,

Kézi és Programfutas izemmodokban

A TNC7 esetében a vezérld Uzemmaodjai masképp vannak felosztva, mint

a TNC 640-nél. A kompatibilitas és a hasznalat megkonnyitése érdekében
a billentylizetegység nyomaogombjai valtozatlanok maradnak. Vegye
figyelembe, hogy bizonyos gombok mar nem valtanak Gzemmaddot, hanem
példaul egy kapcsolot aktivalnak.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
Tovabbi informaciok: Beallitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv
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Funkcidk
Funkcidk

Programozas és

TNC 640

Klartext, DIN/ISO és FK programozas

TNC7

Klartext programozas és ledolgozas

ledolgozas és ledolgozas DIN/ISO és FK ledolgozas
® Pozicionalé mondatok beillesztése NC-funkcidk szerkesztése
bi”enty(jzettel adat'apban
funkciogombokkal FK-val
®  Szintaktika programozasa a Konturok exportaldsa
szOvegszerkesztoben Pozicionalémondatok beillesztése
billentylizettel, képernydbillentydkkel
vagy a Billentyiizet munkaterUlettel
NC-funkciok és ciklusok beillesztése
NC funkcié beszarasa gombbal
®  Szintaktika programozasa a
szovegszerkesztében
Fajlkezelés Megnyitas a PGM MGT gombbal az Fajlok Gzemmdd és Fajl megnyitasa
Udzemmaodokbol munkatertlet
Tablazatok Egyes tablazatok megnyitasa a vezérld Kulonleges Tablazatok lizemmad,

meghatdrozott helyein

amelyben a vezérl6 tablazatait meg lehet

nyitni és szlkség esetén szerkeszteni
lehet.

MOD-funkcidk

Beadllitasok valtoztatdsa a MOD-
menlben

Bedllitasok valtoztatdsa a Beallitasok
alkalmazasban, a Start Gzemmoddban

Szdmoldgép

= Erték atvétele funkcidgombbal a
parbeszédbdl vagy a parbeszédbe

B Tengelyértékek atvétele

= Erték masoldsa a vagolapra vagy
beillesztése a vagolaprol

B Szamitasok helyredllitasa a
folyamatbdl

Statuszkijelzé

® Az 3ltalanos allapotjelzd és
helyzetkijelzé mindig lathatoak a gépi
dzemmodokban

®  Tovabbi dllapotkijelzé a STATUS
képernyé6felosztassal
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®  Tovabbi allapotkijelzé a Status
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m Statuszkijelzd és opcionalis
poziciokijelzés a vezérldlécen
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Munkavégzés megmunkalasi ciklusokkal

Megmunkalo ciklusok

Altalanos

Programozas

= Munkatartomanyok ¥

e cEn B owe @

Megmunkalasi ciklusok alkalmazasa | Munkavégzés megmunkalasi ciklusokkal

| Froven 5=
o[ um TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_driling.H
= Fe 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM Vv Standard dL
1 [£8l] ™NG:nc_proging_docRESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
= = 2 L z+100 RO FIAX M3 Mélység? 34 x
E:‘> 7[5&t] no._spot_pALL ps 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 ) -
e BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Fogasveteli melyseg? 3 =
10[32] 200 FURAS =
5 FN 0: Q1 = +2
™ Md felszinenek koordin.. 0 x nu
13[524] DRILL D5 B 71100 (RO._EMAX
| DRILL. ’ .
> = 7 TOgL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z $3200 Eotlas melyseqi .. R
> 16|56+ | 200 FURAS 8 8,0
9 L z+100 RO M3 Vonatkoztatas &tmérdr... x
19 ]38 TaP_6 10 CYCL DEF 200 FURAS -
(L1} 0200=08 :BIZTONSAGI TAVOLSAG -
22 [5] 206 MENETFURAS 0201=-3.4 :MELYSEG - \V/ Bovitett
— Q206=+250 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR -
a[&]1 Q202=+3 ;SULLYESZTESI MELYSEG - Kivérasiid6 fent? 0 x
& Q210=+0 ;KIVARASI IDO FENT -
2[5 2 vueon 0203=+0 ;FELSZIN KOORD. - Kivérdsi d6 lent? 0 x
28 (] 220 om Q204=+20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS -
Q211=+0 ;KIVARASI IDO LENT o
O 29[&]o 11 CALL LBL 10 V Biztonség
12 L Z+100 RO
3> 0[]0 13 TOOL CALL "DRILL_DS" Z S3800 Biztonsagi tavolsag ? 2 x
14 D5,0
31 3] 7 NULLAPONTELTOLAS 451 z+100 RO M3 2. biztonségi tvolsdg? 0 x
00:00:00 5 —
16 CYCL DEF 200 FURAS X
o]
3 5] 7nuLLsponTeLTOLAS 0200=+2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG - -
PO | 355 7 NuLLAPONTELTOLAS Q201=-16 ;MELYSEG - i
i Q206=+350 ;ELOTOLAS SULLYSZTKOR Y
b # 7NULLAPONTELTOLAS Q202=+13 ;SULLYESZTESI MELYSEG - o
cumen Q210=+0 ;KIVARASI IDO FENT - =
o] - »
447NULLAPONTELTOLAS Q203=+0 ;FELSZIN KOORD o
Q204=+20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS - ]
a[&]o " T ——
(@ Biztonsagi tavolsag?
PREDEF 5
NC funkcio o GoTo el [T Kiclesziisa |, Samuécis
‘ beszdrdsa ‘ ‘ mondatszdm ‘ el ‘ k ‘ ‘pmgram'uta’sban‘ inditasa «

A ciklusok alprogramként vannak a vezérl6ben elmentve. A ciklusokkal kilonbozé
megmunkalasokat hajthat végre. Ezaltal 6riasi mértékben egyszerldsodik a
programok létrehozasa. A gyakran ismétl6édd, tobb megmunkalasi lépést
magukba foglald megmunkaldsoknal is hasznosak a ciklusok. A legtobb ciklus

Q paramétereket hasznal atviteli paraméterként. A vezérlé az alabbi technologiai
ciklusokat nyujtja Onnek:

m Furasok

B Menetmegmunkaldasok

B Maromegmunkalasok pl. zsebek, csapok vagy konturok is
m Koordindta-transzformacios ciklusok

®  Specidlis ciklusok

B Esztergalasok

m Koszorulések

Vigyazat, iitkozésveszély!

A ciklusok atfogd megmunkalasokat végeznek el. Utkozésveszély!

> A Szimulacio végrehajtasa elétt végezzen

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaloi kézikdnyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



Megmunkalasi ciklusok alkalmazasa | Munkavégzés megmunkalasi ciklusokkal

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély

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

> Kizarolag a HEIDENHAIN altal javasolt beviteli tartomanyt hasznalja

> Vegye figyelembe a HEIDENHAIN dokumentacidjat

> Ellendrizze szimulacioval a végrehajtast

Opcionalis paraméterek

A HEIDENHAIN folyamatosan béviti atfogd 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
szoftververziokban. Egy cikluson belul ezek a paraméterek mindig a ciklus

végeén talalhatoak. On dontheti el, hogy meg kivanja-e hatarozni az opcionalis Q
paramétereket, vagy azokat a NO ENT gombbal torolni kivanja. Az alapértelmezett
értékeket is atveheti. Ha véletlenul torolt egy opcionalis Q paramétert, vagy bdviteni
szeretné a ciklusokat a mar meglévé NC programokban, akkor az opcionalis Q
paramétereket utolag is beszurhatja a ciklusokba. Ehhez alabbiak szerint kell
eljiarnia.

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

» Ciklusmeghatarozas meghivasa

> Valassza ki a jobboldali nyil gombot, mig az Uj Q paraméter meg nem jelenik

> Megadott standard érték atvétele

vagy
» Erték megadésa

> Amennyiben az Uj Q paramétert szeretné atvenni, ugy Iépjen ki a menubdl a
jobboldali nyil gomb ismételt kivalasztasaval, vagy az END billenty( segitségével

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

Kompatibilitas

A régebbi HEIDENHAIN vezérlékon (TNC 150 B-t6l kezdve) létrehozott

NC programokat a TNC7 Uj szoftververzidja tulnyomo tobbségben végre tudja
hajtani. Még ha uj, opcionalis 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 szoftver
verzidval programozott NC programot szeretne egy régebbi vezérlén végrehajtani,
ugy az adott opcionalis Q paramétert tordlnie kell a NO ENT gombbal a ciklus
meghatéarozasabal. igy egy, a régebbi verzidkkal is kompatibilis NC programot kap.
Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket tartalmaznak, akkor a vezérl6 azokat a
megnyitaskor ERROR mondatként jeldli meg.
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Ciklus meghatarozasa

Tobb lehetésége van ciklusok definidlasara.
NC-funkcié beszirasaval:

NC funkcio
beszurésa

» NC funkciét beszur valasztasa
> A vezérld megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
> Valassza ki a kivant ciklust

> A vezérld megnyitja a ciklushoz tartozo parbeszédablakot és
bekéri a szlkséges adatokat.

lllessze be a CYCL DEF gombbal:

CYCL
DEF

> Valassza a CYCL DEF gombot
> A vezérld megnyitja az NC funkciot beszur ablakot.
> Valassza ki a kivant ciklust

> A vezérld megnyitja a ciklushoz tartozé parbeszédablakot és
bekéri a szukséges adatokat.

Navigacio a ciklusban

Billentyii Funkciok

Navigacio cikluson belul:
Ugras a kovetkezd paraméterre

Navigacio cikluson belil:
Ugras az el6z6 paraméterre

Ugras ugyanerre a paraméterre a kdvetkezd ciklusban

Ugras ugyanerre a paraméterre az el6zé ciklusban

A kulonbozé ciklusparamétereknél a vezérld a parancssoron vagy az
drlapon valasztasi lehetéségeket kinal.

Ha az adott ciklusparaméterben olyan beadasi lehetdség all fenn, ami egy
bizonyos viselkedést ad meg, a GOTO gombbal vagy az drlapnézetben
megnyithat egy kivalasztasi listat. Pl. a 200 FURAS ciklusban, a Q395
VONATKOZT. MELYSEG paraméterben az alabbi valasztasi lehetéségei
vannak:

®m Q| Szerszamcsucs
m 7| Azélsarka
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Ciklusmegadas (rlap

A vezerld a klilonbozé funkeiokhoz és ciklusokhoz egy URLAP-ot bocsat
rendelkezésre: Ez az URLAP lehet8séget ad arra, hogy a kiilonbozd szintaktikai
elemeket vagy akar ciklusparamétereket adjunk meg strukturaltan.

V' Geometria
Els6 oldal hossza ? 60 X
Mésodik oldal hossza ? 20 x
Saroksugér ? 0 X
Mélység ? -20 X
Md felszinenek koordinat... 0 x
N Standard
Megmunkalasi terjedele... 0 x
Fogasveteli melyseg ? 5 x
Simitasi fogds ? 0 X
Elotolas maraskor ? 500 x
Simitési elftolés? 500 x
‘ lgazolni ‘ ‘ Eldob ‘

A vezérls funkcidjuk szerint csoportositja az URLAP-on a ciklusparamétereket, pl.
geometria, standard, bdvitett, biztonsag. A kilonbozé ciklusparamétereknél a vezérld
valasztasi lehet6ségeket kinal pl. kapcsoldkon keresztul. A vezérl6 az épp modositott
ciklusparamétert szinesen jeleniti meg.

Ha meghatarozta az 0sszes sziikséges ciklusparamétert, nyugtazhatja a bevitelt és
lezarhatja a ciklust.

Urlap megnyitasa:

> Nyissa meg a Programozas tizemmaodot
> Nyissa meg a Program munkateruletet

55 » Vdlassza ki az URLAP-ot a cimsorral

Ha a megadas érvénytelen, a vezérld egy felhivo jelet tesz a szintaktikai
elem elé. Ha kivalasztja a felhivo jelet, a vezérl§ a hibara vonatkozé
informaciokat mutat.

Tovabbi informaciok: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Ha szerkeszt egy ciklust, a vezérl6 segédabrat jelenit meg az aktualis Q-
paraméterekhez. A segédabra mérete a Program munkaterUlet méretétél fligg.

A vezérl6 a munkaterllet jobb szélén jeleniti meg a segédabrat, az also vagy a felsé
szegélyen. A segédabra a kurzorhoz képest a masik térfélen helyezkedik el.

Ha a segédabrdra nyom vagy rakattint, a vezérld a legnagyobb méretben jeleniti meg

azt.

Ha a Help munkatertlet aktiv, a vezérl6 abban mutatja a segédabrat a Program

munkatertlete helyett.

£ sigs | €

M % fe <« = o x

_ Q395=0 |
E 4 (@ a201
T-ANGLE
0395=1
A [T a201
T-ANGLE

Help munkatertilet egy ciklusparaméterhez tartozé segédabraval

3.1.3 Ciklus behivasa

Az anyaglevalaszto ciklusokat nemcsak meghataroznia kell az NC programban,
hanem meg is kell hivnia. A meghivas mindig csak az NC programban utoljara
meghatarozott megmunkalo ciklusra vonatkozik.

Kovetelmények

Egy ciklushivast megel&z&en a kovetkezd adatokat meg kell adni:
® BLK FORM a grafikai dbrézoldshoz (csak a szimuldcidéhoz sziikséges)

= Szerszamhivas

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

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

A ciklusbehivasra alabbi lehetéségek allnak rendelkezésére.

Lehetdség Tovabbi informaciék
CYCL CALL oldal 55
CYCL CALL PAT oldal 55
CYCL CALL POS oldal 56
M89/M99 oldal 56

54
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Ciklus meghivasa CYCL CALL segitségével

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

NC turcid » NC funkciét beszur valasztasa

beszirésa Vagy

Valassza a CYCL CALL gombot

A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
Vélassza a CYCL CALL M-ot

Hatarozza meg a CYCL CALL M-ot, és sziikség esetén flizzon
hozza M-funkciét

CYCL
CALL

vV VvV Yy

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 75
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

NC tucid » NC funkciét beszur valasztasa

beszurésa Vagy

Valassza a CYCL CALL gombot

A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszar ablakot.
Vélassza a CYCL CALL PAT-ot

Hatarozza meg a CYCL CALL PAT-ot, és szlikség esetén
flizzon hozza M-funkciot

CYCL
CALL

vV VvV Yy
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Ciklus meghivasa CYCL CALL POS segitségével

A CYCL CALL POS funkci¢ az utoljara definidlt megmunkalasi ciklust hivja meg
egyszer. A ciklus kezdépontja a CYCL CALL POS-mondatban meghatarozott pozicio.

NC turcid » NC funkciét beszur valasztasa

beszirésa Vagy

Valassza a CYCL CALL gombot

A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
Vélassza a CYCL CALL POS-ot

Hatarozza meg a CYCL CALL POS-ot, és szikség esetén
flizzon hozza M-funkciot

CYCL
CALL

vV VvV Yy

A vezérlé a pozicionald logikaval mozog a CYCL CALL POS-mondatban megadott
poziciora:
B Ha az aktudlis pozicié a szerszamtengelyen a munkadarab felsé fellilete
felett van (Q203), akkor a vezérlé el6szor a megmunkalasi sikban mozgatja a
szerszamot a programozott pozicioba, majd azt kovetéen a szerszamtengelyen

B Ha az aktudlis szerszampozicié a szerszamtengelyen a munkadarab felsé
felllete alatt van (Q203), akkor a vezérld el6szor a szerszamtengelyen mozgatja
a szerszamot a biztonsagi magassagra, majd a megmunkalasi sikban a
programozott pozicioba

Programozasi és kezelési utasitasok

= A CYCL CALL POS-mondatban mindharom koordinatatengelyt
programozni kell. A szerszamtengely koordinataival egyszerten
megvaltoztathatd a kezdé pozicio. Ez tovabbi nullaponteltolasként
szolgal.

® A CYCL CALL POS-mondatban meghatarozott elétolas csak az adott
mondatban programozott kezd&poziciora allasra vonatkozik.

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

®m Haa CYCL CALL POS funkcioval olyan ciklust hiv meg, amelyikben
egy kezdépozicid van megadva (példdul 212-es ciklus), akkor a
ciklusokban megadott pozicié egy tovabbi eltolasként szolgal a CYCL
CALL POS-mondatban meghatarozott poziciohoz. Ezért a kezdbpoziciot
a ciklusban mindig nullaként kell megadni.

Ciklus meghivasa az M99/89 funkciéval

Az M99 funkcid, amelyik csak abban a mondatban érvényes, amelyikben
programozta, az utoljara definialt megmunkalasi ciklust hivja meg egyszer. Az M99
funkcidt a pozicionald mondat végén kell programoznia, a vezérld ekkor a megadott
pozicidra mozog, majd meghivja az utoljara meghatarozott megmunkalasi ciklust.

Ha a ciklust minden egyes poziciondld mondat végén automatikusan végre akarja
hajtani, akkor az elsd ciklusmeghivast az M89 funkcioval kell programoznia.

Az M89 érvényességének megszintetéséhez alabbiak szerint jarjon el:
> M99 programozasa a pozicionald mondatban
> Avezérlé raall az utolso kezd&pontra.

vagy
» Uj megmunkalasi ciklus meghatarozésa CYCL DEF segitségével
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NC-program meghatarozasa és behivasa ciklusként

A SEL CYCLE funkcidval tetszéleges NC-programot tud meghatarozni
megmunkalasi ciklusként.

NC-program meghatarozasa ciklusként:

NC furcid > NC funkcioét beszur valasztasa
- > A vezérld megnyitja az NC funkciot beszur ablakot.
> SEL CYCLE kivalasztasa
> Valasszon fajlnevet, szovegparamétert vagy fajlt
NC-program behivasa ciklusként:

ot > Valassza a CYCL CALL gombot
> A vezérld megnyitja az NC funkciot beszur ablakot.

vagy
> M99 programozasa

0 ® Ha a meghivott fajl ugyanabban a kényvtarban van, mint a meghivo fajl,
akkor elég, ha a fajlnevet Utvonal nélkil adja meg.

m CYCL CALL PAT és CYCL CALL POS egy pozicionalasi logikat
hasznalnak a ciklus végrehajtasa elétt. A pozicionaldsi logika
tekintetében a SEL CYCLE és a ciklus 12 PROGRAMHIVAS hasonldan
mukodnek: Pontmintanal a megkozelitendd biztonsagi magassag
kiszamitasa az alabbiak alapjan torténik:

B a minta inditdsakor a Z poziciok maximumaval
B A pontminta 0sszes Z-pozicidjaval
®m A CYCL CALL POS esetén nem torténé elépozicionalas a

szerszamtengely irdnyaban. A meghivott fajlon belili el6pozicionalast
Onnek kell programoznia.
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Gépspecifikus ciklusok

@ Ehhez vegye figyelembe az adott funkcio leirasat a gépkonyvben.

Sok gépnél allnak ciklusok rendelkezésre. A HEIDENHAIN ciklusok mellett a legtobb
szerszamgeépgyarto sajat ciklusokat is tarol a vezérl6ben. Ezek a ciklusok egy kulon
ciklusszamtartomanybdl érheték el:

Ciklusszam tartomany Leiras

300-399 Gépspecifikus ciklusok, amik a CYCL DEF gomb
segitségével valaszthatok ki

500-599 Gépspecifikus tapintociklusok, amik a TOUCH PROBE

gomb segitségével valaszthatdak ki

Esetenként a gépspecifikus ciklusok olyan atviteli paramétereket is hasznalnak,
melyeket a HEIDENHAIN mar standard ciklusokban alkalmaz. Annak érdekében,
hogy a DEF-aktiv ciklusok (ciklusok, amelyeket a vezérl automatikusan végrehajt a
ciklusmeghatdrozdsnal) és CALL-aktiv ciklusok (ciklusok, amelyeket be kell hivnia a
végrehajtas érdekében) egyidejl alkalmazéasa esetén

o a tobbszorosen hasznalt atadasi paraméterek felilirasabol eredd
problémak elkertlhetdk legyenek,

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:
> A DEF-aktiv ciklusokat a CALL-aktiv ciklusok elé programozza

Ha egy CALL-aktiv ciklus meghatarozasa és meghivasa kozott egy DEF-
aktiv ciklust szeretne programozni, Ugy azt csak akkor tegye, ha nincs
kozdsen hasznalt specialis atviteli paraméter.
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3.1.5 Elérheto6 cikluscsoportok

Megmunkalé ciklusok

Cikluscsoport

Furat/menet

Furas, dorzsarazas
Kiesztergdlas
Sullyesztés, kozpontozas
Menetfuras vagy -maras

Tovabbi informacidk

oldal 89

oldal 135

Zseb/csap/horony

Zsebmaras
Csapmaras
Horonymaras
Sikmaras

oldal 173

Koordinata transzformaciok

TUlkrozés
Elforgatas
Kicsinyités / nagyitas

oldal 231

SL ciklusok

SL ciklusok (Subcontour List), amelyekkel
olyan konturok munkalhatok meg, amik adott
esetben tobb alkonturbdl dllnak dssze

Hengerpalast megmunkalasa

Az OCM (Optimized Contour Milling) ciklusok,
amelyekkel komplex konturok allithatok 6ssze
alkonturokbol

oldal 247

oldal 305
oldal 325

Pontminta

Lyukkor
Furatfelllet
DataMatrix-Code

oldal 383

Esztergalo ciklusok

Leforgacsold ciklusok hossz és sik
Beszuroesztergalasi ciklusok radialis és axidlis
Beszurodciklusok radidlis és axialis
Menetesztergalo ciklusok

Szimultan forgacsold ciklusok

Specialis ciklusok

oldal 481
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Cikluscsoport Tovabbi informaciék

Specialis ciklusok

Kivarasi idé oldal 401
Programhivas

Tdrés

Féorsg-orientacio

Gravirozas

Fogaskerék ciklusok

Interpolacids esztergalas

Koszorii ciklusok
B |engbloket oldal 665
® | ehlzas
m Korrekcios ciklusok
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Méro ciklusok

Cikluscsoport

Elforgatas

Tapintas sikon, élen, két koron ferde élen
Alapelforg.

Két furat vagy csap

Forgotengelyen

C-tengelyen

Megmunkalasi ciklusok alkalmazasa | Munkavégzés megmunkalasi ciklusokkal

Tovabbi informacidk

Tovabbi informaciok:
Mérési ciklusok
munkadarabokra

és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv

Bazispont/pozicio

m Négyszog beldl vagy kivl

B Kor beldl vagy kivl

B Sarok beldl vagy kivl
® Furatkdr, horony vagy gerinc kdzepe
B Tapintd tengely vagy egyedi tengely
|

Tovabbi informacidk:
Mérési ciklusok
munkadarabokra

és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv

Négy furat
Méreés
B Sz0g
m Kor belul vagy kivl
m Négyszog beldl vagy kivl
= Horony vagy gerinc
m | yukkor
m  Sik vagy koordinata

Tovabbi informacidk:
Meérési ciklusok
munkadarabokra

és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv

Specialis ciklusok
B Meérés vagy 3D mérés
= 3D tapintas
®  Gyors tapintas

Tovabbi informaciok:
Mérési ciklusok
munkadarabokra

és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv

Tapintérendszer kalibralasa

Hossz kalibralasa

= Kalibralas gyUriben
® Kalibralas csapon

® Kalibraldas gombon

Tovabbi informaciok:
Meérési ciklusok
munkadarabokra

és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv

Kinematika mérése
® Kinematika mentése
. Kinematika mérése
® Preset kompenzacio
® Kinematika racs

Tovabbi informacidk:
Mérési ciklusok
munkadarabokra

és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv

Szerszam bemérés (TT)

= TT kalibralds

B Szerszamhossz, -sugar vagy komplett
bemérés

B |R-TT kalibralas

® Esztergaszerszam bemérés
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Ciklusprogramozas elso lépések

Az aldbbi informaciok azt mutatjak, hogyan marja az dbrazolt kerek hornyot 5 mm
mélységre,

Miutan beillesztett egy ciklust, meghatarozhatja a hozza tartozo értékeket a
ciklusparaméterekben. A ciklust kdzvetlenll programozhatja az drlapban.
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Szerszam meghivasa

A szerszam behivasa az aldbbiak szerint torténik:
TO0L » TOOL CALL kivélasztasa

CALL

A Szam kivalasztasa az Grlapon

Adja meg a szerszam szamat, pl. 6

Z szerszamtengely kivalasztasa

S orsofordulatszam kivalasztasa
Orsoéfordulatszam megadasa, pl. 6500
Jovahagy kivalasztasa

A vezérl6 befejezi az NC mondatot.

Szerszam mozgatdasa egy biztonsagos pozicioba

Vv Vv Vv VvVvYVvy

Z = x
a x
B x
& x
v x
e x
w x
8X x
&Y E
&Z x
Sugarkorrekcio
e |
‘ Igazolni H Eldob ‘ Sor torlése

Az Adatlap oszlop egy egyenes szintaktikai elemeivel

A szerszam biztonsagos pozicioba mozgatasa az alabbiak szerint torténik:
L s > L palyafunkcio kivalasztasa

Z kivalasztasa

Erték beirdsa, pl. 250

RO szerszamsugar-korrekcio¢ kivalasztasa

A vezérl6 atveszi az RO-t, nincs szerszamsugar-korrekcio.
FMAX el6tolas kivalasztasa

A vezérl6 atveszi az FMAX gyorsmenetet.

Szlkség esetén adjon meg M mellékfunkcidt, pl. M3, orsé
bekapcsolasa

Jovahagy kivalasztasa

> Avezérlé befejezi az NC mondatot.

VvV VvV VvyVvyy

v

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikdnyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022 63



64

Megmunkalasi ciklusok alkalmazasa | Munkavégzés megmunkalasi ciklusokkal

Elépozicionalas a megmunkalasi sikban

Az elépozicionalas a megmunkalasi sikban az alabbiak szerint torténik:
L

>

VvV Vv Vv Vv VvVvVvVvy

L palyafunkcio kivalasztasa

X kivélasztasa

Erték beirdsa, pl. +50

Y kivalasztasa

Erték beirdsa, pl. +50

FMAX el6tolas kivalasztasa
Jovahagy kivalasztasa

A vezérl6 befejezi az NC mondatot.
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Ciklus meghatarozasa

' Geometria

Horony szélessége ?
Osztdkér dtmérdje ?

1. tengely kozepe ?

2. tengely kézepe ?
Kiindulasi szbg ?

A horony nyitasi szoge ?
Lépési szog ?
Megmunkaldsok szdma ?
Mélység?

Md felszinenek koordinat...

Vv Standard

15 X
60 x
50 X
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x

5 x
0 x

Az Adatlap oszlop a ciklus beviteli lehetéségeivel

A koralaku horony definialasanak |épései:

CYCL
DEF

CYCL
DEF

Igazolni

>
>

>

v

A CYCL DEF gomb kivalasztasa
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.

Ciklus 254 IVES HORONY kivalasztasa

A vezérlé megnyitja a ciklushoz tartozoé parbeszédablakot és
bekéri a szlikséges adatokat.

Az Osszes értéket irja be az Urlapba

Beszuras kivalasztasa

A vezérlé megnyitja a ciklushoz tartozo parbeszédablakot és
bekéri a szlikséges adatokat.

Az 6sszes értéket irja be az Urlapba

Jovahagy kivalasztasa
A vezérld elmenti a ciklust.
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A ciklus behivésa az alabbiak szerint torténik:
oveL » CYCL CALL kivalasztasa

CALL
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Szerszam mozgatasa biztonsagos pozicioba és az NC program befejezése

A szerszam biztonsagos pozicidba mozgatasa az alabbiak szerint torténik:

L >
= g
|
»
>
>
g
>

L palyafunkcio kivalasztasa

Z kivalasztasa

Erték beirdsa, pl. 250

RO szerszamsugar-korrekci¢ kivalasztasa

FMAX el6tolas kivalasztasa

Sziikség esetén adjon meg M mellékfunkcidt, pl. M30, program
vége

Jovahagy kivalasztasa

A vezérl6 befejezi az NC mondatot és az NC programot.
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Programalapok ciklusokhoz

Attekintés

Néhany ciklus mindig azonos ciklusparamétereket hasznal, mint pl.a Q200
biztonsagi tavolsagot, amelyet minden ciklusmeghatarozasban meg kell
adnia. A GLOBAL DEF funkcioval hatarozhatja meg a program elején ezen
ciklusparamétereket, igy ezek az NC programban hasznalt dsszes ciklusra
globdlisan érvényesek. A megfelels ciklusban a PREDEF-vel hivatkozik arra az
értékre, amit a program kezdetén hatarozott meg.

Az aldbbi GLOBAL DEF funkcidk allnak az On rendelkezésére

Ciklus Behivas Tovabbi informacidk
100 ALTALANOS DEF aktiv oldal 70

Altalanosan érvényes ciklusparaméterek

meghatarozasa

= Q200 BIZTONSAGI TAVOLSAG
= Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS
= Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
= Q208 ELOTOLAS VISSZAHUZAS

105 FURAS DEF aktiv ~ oldal 71
Specialis furatciklus paraméterek meghatarozasa
= Q256 UT FORGACSTORESKOR
= Q210 KIVARASI IDO FENT
= Q211 KIVARASI IDO LENT

110 ZSEBMARAS DEF aktiv oldal 72

Specidlis zsebmaras ciklusparaméterek
meghatdrozasa

= Q370 PALYAATFEDES
= Q351 MARASFAJTA
® Q366 BEMERULES

111 KONTURMARAS DEF aktiv oldal 73

Specialis konturmaras ciklusparaméterek
meghatarozasa

= Q2 PALYAATFEDES

= Q6 BIZTONSAGI TAVOLSAG
= Q7 BIZTONSAGI MAGASSAG
= Q9 FORGASIRANY

125 POZICIONALAS DEF aktiv oldal 73
Pozicionalasi viszonyok meghatarozasa CYCL CALL
PAT-nal
= Q345 POZ. MAGASSAG KIVAL.

120 TAPINTAS DEF aktiv oldal 74

Specialis tapintociklus-paraméterek meghatarozasa
= Q320 BIZTONSAGI TAVOLSAG

E Q260 BIZTONSAGI MAGASSAG

= Q301 MOZGAS BIZT. MAGSGRA
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3.2.2 GLOBAL DEF megadasa

NC funkciot beszur vélasztasa
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszuar ablakot.
GLOBAL DEF kivalasztasa

Valassza ki a megfelelé GLOBAL DEF funkciét pl. 100
ALTALANOS

> Adja meg a szlkséges meghatarozasokat

NG funkcié
beszlrasa

vV vV y

3.2.3 GLOBAL DEF-értékek hasznalata

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

Ehhez az aldbbiak szerint jarjon el:

NC funkciot beszur valasztasa

A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
Valassza és hatarozza meg a GLOBAL DEF-et
Valassza ki Ujra az NC funkciot beszur-t

Valassza ki a kivant ciklust pl. 200 FURAS

Ha a ciklus globalis ciklusparaméterrel rendelkezik, a vezérl®
bekapcsolja a PREDEF kivalasztasi lehetéséget a parancslécen
vagy az Urlapban kivalasztasi menuként.

NG funkcié
beszurésa

V v v vV VY

v

PREDEF vélasztasa

> A vezérls beirja a PREDEF sz6t a ciklusmeghatarozésba. Igy
mar létre is hozott egy hozzarendelést a megfelelé GLOBAL
DEF-hez, amelyet a program elején meghatarozott.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

PREDEF

Amennyiben utélag modositja a programbeadllitasokat a GLOBAL DEF
hasznalataval, Ugy a modositasok a teljes NC programot érintik. Ezaltal jelentésen
megvaltozhat a megmunkalasi eljaras.

» A GLOBAL DEF funkciot tudatosan hasznalja. A Szimulacié végrehajtasa el6tt
végezzen

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

A paraméterek valamennyi 2xx megmunkalo ciklusra valamint a 880, 1017, 1018,
1021, 1022, 1025 ciklusokra és 451, 452, 453tapintociklusokra érvényesek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (készllék) kozotti tavolsag
a szerszamtengelyen, ahol nem lehet ltkozés. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 Elétolas elépozicionalaskor ?

Az az el6tolas, amivel a vezérl§ egy cikluson belll mozgatja a
szerszamot.

Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO

Q208 Elétolas visszahtzaskor ?
Az az el6tolds, amivel a vezérlé visszahlzza a szerszamot.
Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO

-~

Példa
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3.25 Globalis adatok a furasi miiveletekhez

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

Segédabra Paraméter

Q256 Visszahuzasi at forgacstoréskor?

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

Megadéas: 0.1...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

Q211 Kivarasi id6 lent ?

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

Példa
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3.2.6  Zsebciklusi marasok globalis adatai

A paraméterek a 208, 232, 233, 251 és 258 kozotti, 262 és 264 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 maodja Az orséforgds iranyat a vezérld figyelembe
veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = ellenirdnyud maras

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

Megadas: -1, 0, +1

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?
A fogasvételi stratégia modja:
0: Fliggbleges bemertilés. A vezérlé merblegesen vesz

fogast, tekintet nélkll a szerszamtablazatban meghatarozott
fogasvételi ANGLE sz6g értékére

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

2: L eng6 fogasvétel A szerszamtabldzatban az aktiv
szerszam ANGLE fogdasvételi szoge nem lehet egyenlé
0-aval. Ellenkezd esetben a vezérl6 hibalzenetet kild. A
valtakozd iranyl mozgas hossza fiigg a fogasvételi szogtd|,
a vezérld minimalis értékként a szerszamatmerd kétszeresét
Veszi

Megadas: 0, 1, 2
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3.2.7 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-szerszam-sugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.
Bevitel: 0.0001...1.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Biztonsagi magassag ?

Magassag, amelyen a szerszam nem Utkozik a
munkadarabbal (k6zbensd pozicionaldskor és a ciklus végén
a visszahuzaskor) Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q9 Forgasirany ? Orajaras = -1

Zsebek megmunkalasi iranya

B Q9 =-1 Elleniranyd mozgas zsebhez és szigethez

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

3.2.8 Globalis adatok a pozicionalas miikodéséhez

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

Segédabra Paraméter

Q345 Poz. magassag kivalasztasa (0/1)

VisszahUzas a szerszamtengelyen a megmunkalasi
|épés végén a 2. Biztonsagi tavolsagra, vagy a mulvelet
kezd8pozicidjara.

Megadas: 0, 1

Példa
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3.2.9 Globalis adatok a tapinté 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 hozzaadddik a tapintorendszer 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 (befogas) nem Utkozhet 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 meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Példa
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3.3 PATTERN DEF mintazatok meghatarozasa

3.3.1 Alkalmazas

A PATTERN DEF funkcioval rendszeres megmunkalasi mintazatokat tud konnyen
meghatarozni, melyeket a CYCL CALL PAT funkcio segitségével hivhat meg.

A ciklusmeghatarozasokhoz hasonléan mintazatok meghatarozasanal is
rendelkezésre allnak segédabrak, amelyek a vonatkozo beviteli paramétereket
illusztraljak.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A MINTAZAT DEF funkcié az X és Y tengelyeken szamitja ki a megmunkaldsi
koordinatakat. Z-n kivdl minden szerszamtengelynél titkozésveszély all fenn a
megmunkalasnal!

» A MINTAZAT DEF funkciot kizérélag a Z szerszémtengellyel hasznélja

Kivalasztasi Definicid Tovabbi informacidk
lehetéség
POS1 Pont oldal 77

Maximum 9 tetszéleges megmunkalasi
pozicid meghatdrozasa

ROW1 Sor oldal 78
Egy egyedi sor meghatdrozasa, egyenes
vagy elforgatott

PAT1 Minta oldal 79

Egy egyedi minta meghatarozasa,
egyenes, elforgatott vagy nyujtott
FRAME1 Keret oldal 81

Egy egyedi keret meghatarozasa,
egyenes, elforgatott vagy nyujtott

CIRC1 Kor oldal 83
Teljes kor meghatarozasa
PITCHCIRC1 Osztokor oldal 84

Osztokor meghatarozasa

3.3.2 PATTERN DEF megadas
Ehhez aldabbiak szerint jarjon el:

NC funkciot beszur valasztasa

A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
PATTERN DEF kivalasztdsa

A vezérl6 elinditja a beadast a PATTERN DEF-hez.

Valassza ki a kivant megmunkalasi mintazatot, pl. CIRC1-et
teljes korhoz.

Adja meg a szukséges meghatarozasokat
Hatarozza meg a megmunkalasi ciklust, pl. ciklus 200 FURAS
> Ciklus meghivasa CYCL CALL PAT segitségével

NG funkcié
beszlrasa

vV VvyyVvy

\ A 4
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PATTERN DEF hasznalata

Miutan megadott egy mintameghatarozast, ezt meghivhatja a CYCL CALL PAT
funkcioval.

Tovabbi informacio: "Ciklus behivasa’, oldal 54

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

Séma: Futtatas PATTERN DEF-vel
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0) POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 FURAS

13 CYCL CALL PAT

Megjegyzések
Programozasi Utmutatas

® A CYCL CALL PAT el&tt a GLOBAL DEF 125 funkciot Q345=1-vel tudja
alkalmazni. Ezutan a vezérld a furatok kozott mindig arra a 2. biztonsagi
tavolsagra pozicionalja a szerszamot, ami a ciklusban meg lett hatarozva.
Kezelési utmutatasok:

= A megmunkalasi minta mindaddig érvényben marad, mig Ujat meg nem hataroz,
vagy pedig a SEL PATTERN funkcion keresztll ki nem valaszt egy ponttablazatot.
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

B Avezérl6 visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra a kezdépontok
kozott. A vezérld biztonsagi magassagként a szerszamtengely ciklushivasban
megadott helyzetét, vagy a Q204-es ciklusparaméter értékét alkalmazza, attol
fligg6en, hogy melyik a nagyobb.

® Ha a PATTERN DEF koordinatafelllete nagyobb a ciklusénal, Ugy a vezérlé a
biztonsagi tavolsagot és a 2. biztonsagi tavolsagot hozzaszamitja a PATTERN
DEF koordinatafellletéhez.

B A mondatra ugrassal tetszéleges pontot valaszthat ki, ahonnan kezdeni vagy
folytatni kivéanja a megmunkalast.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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3.3.4 Egyes megmunkalasi poziciok meghatarozasa

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® |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 novekményes értékekkel lehet programozni.

® Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-tél eltérd értékben
hatdrozza meg, akkor ez az érték a megmunkalasi ciklusban

meghatdrozott munkadarab fellilet 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 novekményes
szamértéket.

Megadas: -999999999...+999999999

POZ2: Megmunk. poz. Y koordinataja

Y-koordinatanak adjon meg abszolut vagy novekmeényes
szameértéket.

Megadas: -999999999...+999999999

POS2: Munkadarab feliilet koordinatai

Z-koordinatanak adjon meg abszolut vagy novekményes
szamértéket.

Megadas: -999999999...+999999999

Példa
11 PATTERN DEF ~
POS1( X+25 Y+33.5 Z+0 ) ~
POS2( X+15 1Y+6.5 Z+0)
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3.3.5 Egy sor meghatarozasa

Programozasi és kezelési Utmutatas

® Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-t6l eltérd értékben
hatarozza meg, akkor ez az érték a megmunkalasi ciklusban
meghatarozott munkadarab felllet Q203 paramétere mellett
kiegészitéleg hat.

Segédabra Paraméter

Startpont X

A sor kezddpontjanak koordinatdja az X tengelyen. Az érték
abszolut értelmd.

Bevitel: -99999.9999999...+99999.9999999

Startpont Y

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

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

A (ndvekményes) tavolsdg a megmunkaldsi poziciok kozott.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -999999999...+999999999

Megmunkalasok szama

A megmunkaldsi 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
szerszamtengely a Z). 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
11 PATTERN DEF ~
ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )
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3.3.6  Egyes mintazatok meghatarozasa

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® Avezérl6 a Fotengely szoghelyzete und Melléktengely szoghelyzete
paramétereket hozzaadja a teljes mintazat korabban végrehajtott A
teljes minta szoghelyzete értékhez.

® Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-t6l eltérd értékben
hatarozza meg, akkor ez az érték a megmunkalasi ciklusban
meghatarozott munkadarab fellilet Q203 paramétere mellett
kiegészitéleg hat.

Segédabra Paraméter

Startpont X

A minta kezd6pontjanak abszolut koordinataja az X
tengelyen

Megadas: -999999999...+999999999

Startpont Y

A minta kezd6pontjanak abszolut koordinataja az Y
tengelyen

Megadas: -999999999...+999999999

Megmunkalasi poziciok tavols. X

A megmunkalasi pozicidk kozatti (inkrementalis) tavolsag X-
iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -999999999...+999999999

Megmunkalasi poziciok tavols. Y

A megmunkaldsi pozicidk kdzotti (inkrementdlis) Y-irdnyban.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Bevitel: -999999999...+999999999

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

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

A teljes minta szoghelyzete

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

Megadas: -360.000...+360.000

Fétengely szoghelyzete

Az az elforgatdsi szog, amellyel a vezérld csak a
megmunkalasi 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 elforgatasi szog, amellyel a vezérlé csak a
megmunkalasi sik fétengelyét torzitja el a megadott
kezd&pont korll. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -360.000...+360.000

Munkadarab feliilet koordinatai

Adja meg az abszolut Z koordinatat, ahol a megmunkalds
kezdédik.

Megadas: -999999999...+999999999

Példa
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3.3.7 Egyes keretek meghatarozasa

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® Avezérl6 a Fotengely szoghelyzete und Melléktengely szoghelyzete
paramétereket hozzaadja a teljes mintazat korabban végrehajtott A
teljes minta szoghelyzete értékhez.

® Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-t6l eltérd értékben
hatarozza meg, akkor ez az érték a megmunkalasi ciklusban
meghatarozott munkadarab fellilet Q203 paramétere mellett
kiegészitéleg hat.

Segédabra Paraméter

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

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

Megmunkalasi poziciok tavols. X

A megmunkalasi pozicidk kozatti (inkrementalis) tavolsag X-
iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -999999999...+999999999

Megmunkalasi poziciok tavols. Y

A megmunkaldsi pozicidk kdzotti (inkrementdlis) Y-irdnyban.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket

Megadas: -999999999...+999999999

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

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

A teljes minta szoghelyzete

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

Megadas: -360.000...+360.000

Fétengely szoghelyzete

Az az elforgatdsi szog, amellyel a vezérld csak a
megmunkalasi 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 elforgatasi szog, amellyel a vezérlé csak a
megmunkalasi sik fétengelyét torzitja el a megadott
kezd&pont korll. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

Megadas: -360.000...+360.000

Munkadarab feliilet koordinatai

Adja meg az abszolut Z koordinatat, ahol a megmunkalds
kezd6dik

Megadas: -999999999...+999999999

Példa
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3.3.8 Teljes ko

r meghatarozasa

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-t6l eltérd értékben
hatarozza meg, akkor ez az érték a megmunkalasi ciklusban
meghatarozott munkadarab felllet Q203 paramétere mellett
kiegészitéleg hat.

Segédabra

Paraméter

Példa

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

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

Lyukkor atméro
Lyukkor atmérdgje
Megadas: 0...999999999

Kezdbszog

Az elsé megmunkalasi pozicid polaris szoge.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi 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 megmunkalds kezd&dik.
Megadas: -999999999...+999999999
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Osztokor meghatarozasa

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® Ha a Munkadarab Z iranyu feliilete értékét 0-t6l eltérd értékben
hatarozza meg, akkor ez az érték a megmunkalasi ciklusban
meghatarozott munkadarab felllet Q203 paramétere mellett
kiegészitéleg 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 atméro

Lyukkor atmérgje

Megadas: 0...999999999

Kezd6szog

Az elsé megmunkalasi pozicid polaris szoge.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi 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 pozicié kozott.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket. Alternativaként

megadhato a végszog (dtkapcsolds kivalasztasi
lehetéségként a parancslécen vagy az adatlapon)

Megadas: -360.000...+360.000

Megmunkalasok szama

A megmunkaldsi 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 ~
PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )
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3.3.10 Példa: Ciklusok hasznalata a PATTERN DEF-vel egyiitt

m Kozpontozas (szerszamsugar 4)

= GLOBAL DEF 125 POZICIONALAS: Ezzel a funkcioval all a vezérl6, NC vezérlé,
szamjegyvezérl6 CYCL CALL PAT esetén az egyes pontok kozott a 2. biztonsagi
tavolsagra. A funkcié az M30-ig marad érvényben.

Furas (szerszamsugar 2,4)
Menetfuras (szerszdmsugar 3)

Tovabbi informacio: "Ciklusok furashoz', oldal 89 és "Ciklusok
menetmegmunkalashoz"

; Kbzpontozd szerszam meghivasa (szerszamsugar 4)

; Szerszam futasa a biztonsagi magassagra

; Ciklushivas a furatmintazattal 6sszefiiggésben
; Szerszam visszahuzasa

; FUrészerszam meghivasa (sugar 2,4)
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; Szerszam futdsa a biztonsagi magassagra

; Ciklushivas a furatmintazattal 6sszefiiggésben
; Szerszam visszahuzasa
; A menetfuro szerszam meghivasa (sugar 3)

; Szerszam futasa a biztonsagi magassagra

; Ciklushivas a furatmintézattal 6sszefliggésben

; Szerszam kijaratasa, program vége

3.4 Ponttablazatok ciklusokkal

Alkalmazas

Ponttdblazat segitségével egy vagy egymas utan tobb ciklus végrehajthato egy
szabalytalan pontmintazaton.

Felhasznalt témak
B Ponttablazat tartalma, egyes pontok elrejtése
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv
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3.4.1

3.4.2

Koordinataadatok ponttablazatban

Furdciklusok haszndlata esetén a ponttablazatban a megmunkaldsi sik koordinatai
a furatkozéppontoknak felelnek meg. Amennyiben mardciklusokat hasznal, a
ponttablazatban a megmunkalasi sik koordinatai a mindenkori ciklus kezdépont-
koordinatainak felelnek meg (pl. egy korzseb kozéppontjanak koordinatai). A
szerszamtengely koordinatak a munkadarab felszin koordinataival egyeznek meg.

A vezérld visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra a kezdépontok
kozotti mozgas sordn. A vezérld biztonsagi magassagként a szerszamtengely
ciklushivasban megadott koordinatajat vagy a Q204 22. BIZTONSAGI TAVOLS
ciklusparaméter értékét alkalmazza., attol fiiggéen, hogy melyik érték a nagyobb.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a ponttablazatban az egyes pontoknal biztonsagi magassagot programoz, a
vezérld minden pontnal figyelmen kivil hagyja a Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS
ciklusparaméter értékét!

» Programozza a GLOBAL DEF 125 POSITIONIEREN funkciot, ezzel a vezérlé
csak az aktualis pontnal veszi figyelembe a biztonsagi tavolsagot

Miikodési mod ciklusokkal

SL ciklusok és ciklus 12
A vezérld a ponttablazat pontjait tovabbi nullaponteltolasként értelmezi.

Ciklus 200 - 208, 262 - 267

A vezérl6é a megmunkaldsi sik pontjait a furatk6zéppont koordinataiként értelmezi.
Ha a szerszamtengely ponttablazatban meghatarozott koordinatajat kezdépont-
koordinataként akarja hasznalni, a munkadarab felsé élét (Q203) O-val kell
definidlnia.

Ciklus 210 - 215

A vezérl6 a pontokat tovabbi nullaponteltolasként értelmezi. Ha a ponttablazatban
meghatarozott pontokat kezd&pont-koordinatakként akarja hasznalni, a

kezdépontokat és a munkadarab felsé élét (Q203) a mindenkori mardéciklusban 0-val
kell definialnia.

Ezeket a ciklusokat mar nem tudja a vezérldn beilleszteni, de a mar
meglévé NC programokban szerkesztheti és végrehajthatja azokat.

Ciklus 251 - 254

A vezérl6 a megmunkalasi sik pontjait a ciklus-kezdépont koordinataiként értelmezi.
Ha a szerszamtengely ponttablazatban meghatarozott koordinatajat kezdépont-
koordinataként akarja hasznalni, a munkadarab felsé élét (Q203) O-val kell
definidlnia.
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Ponttablazat valasztasa az NC-programbanSEL PATTERN-nel

A ponttablazatot az aldbbiak szerint valassza ki:
NG i > NC funkciot beszur valasztasa
> A vezérld megnyitja az NC funkciot beszur ablakot.
> Valassza a SEL PATTERN-t

[e]e}
[e]e}

o
o

AN
ooo
ET T
tx13

Vélassza a Fajlkivalasztast

A vezérl6 a fajl kivalasztasahoz megnyit egy ablakot.

A fajlstruktura segitségével valassza ki a kivant ponttablazatot
Nyugtdzza a bevitelt

A vezérl6 befejezi az NC-mondatot.

VvV v v VvV

Ha a ponttablazat mas konyvtarban van, mint amelyben az NC-program talalhato,
akkor meg kell adni a teljes elérési utat. A Programbeadllitasok ablakban
meghatarozhatja, hogy a vezérl§ abszolut vagy relativ utvonalakat hozzon-e |étre.

Tovabbi informacidk: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

Példa
7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT

Ciklus behivasa ponttablazattal

Ahhoz, hogy a ponttablazatban definidlt pontokon ciklust hivjon be, programozza a
ciklushivast a CYCL CALL PAT funkcioval.

A CYCL CALL PAT funkcioval a vezérl6 az utoljara definialt ponttablazatot hajtja
végre.

A ciklust egy ponttablazathoz az aldbbiak szerint hivja be:

NC tucis » NC funkciét beszur valasztasa

- A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszar. ablakot.
Vélassza a CYCL CALL PAT-ot
Elétolas megadasa

CYCL
CALL

vV V.V

A vezérl6 ezzel az el6toldssal mozog a ponttablazat
pontjai k6zott. Ha nem ad meg az el6tolast, a vezérld
az utoljara meghatarozott el6toldssal mozog.

> Szlkség esetén hatarozzon meg kiegészitd funkciokat
Hagyja jova az END gombbal

v

Megjegyzések

= A GLOBAL DEF 125 funkcioban a Q435=1 bedllitassal arra kényszeritheti a
vezérl6t, hogy a pontok kozotti pozicionaldskor mindig a ciklusban megadott 2.
biztonsagi magassagra menjen.

B Ha elépozicionalaskor a szerszamtengely-iranyban csokkentett elétolassal akar
mozogni, programozza az M103 mellékfunkciot.

m Avezérl6 a CYCL CALL PAT funkciéval az utoljara definidlt ponttablazatot

hajtja végre akkor is, ha a ponttéblazat a CALL PGM funkcidval beagyazott
NC programban lett definialva.
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4.1 Alapok

41.1 Attekintés
A vezérl6 a kilonbozd furémivelethez a kdvetkezd ciklusokat biztositja:

Ciklus Behivas Tovabbi informacidk

200 FURAS CALL aktiv  oldal 91
m Egyszer( furat
B Felsd és also varakozasi érték megadasa
® Vonatkoztatasi mélység valaszthato

201 DORZSARAZAS CALL aktiv  oldal 95
B Furat dorzsdrazasa
m  Also varakozasi érték megadasa

202 KIESZTERGALAS CALL aktiv  oldal 97
m Furat kiesztergalasa
B Visszahuzasi el6tolas megadasa
®  Also varakozasi érték megadasa
® Visszahuzas megadasa
203  UNIVERZALIS FURAS CALL aktiv  oldal 101
Mélyfurat csokkend fogasvétellel
B Felsd és also varakozasi érték megadasa
® Forgacstorés megadasa
® Vonatkoztatdsi mélység valaszthatd
204 HATRAFELE SULLYESZTS CALL aktiv ~ oldal 107

® Sillyesztés létrenhozasa a munkadarab alsé
oldalan

B Varakozasi érték megadasa
® Visszahuzas megadasa
205 UNIVERZ. MELYFURAS CALL aktiv  oldal 111
= Mélyfurat csokkend fogasvétellel
B Forgacstorés megadasa
m Sillyesztett kezd6pont megadasa
® Visszatartasi tavolsag megadasa

208 FURATMARAS CALL aktiv  oldal 118
B Furat mardsa
m El6furt atmérd megadasa
m Egyezd- vagy ellenirany valaszthato

241 EGYELU MELYFURAS CALL aktiv  oldal 121
= Furds egyéll mélyfurdval
® Sillyesztett kezd6épont

m A forgasirany és a fordulatszam a furatba/bol
torténd be- és kijaraskor valaszthato

m Tartdzkodasi mélység megaddsa
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Ciklus Behivas Tovabbi informacidk

240 KOZPONTOZAS CALL aktiv  oldal 131
® Kozpontozas furasa
m Kozpontozas atmérdjének vagy mélységének
megadasa
m  Also varakozasi érték megadasa

4.2 Ciklus 200 FURAS

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 A szerszam az elsé fogasvételt az eldirt F el6tolassal teszi meg

3 Avezérl§ FMAX értékkel huzza vissza a szerszamot a biztonsdagi tavolsagra, itt
kivar - ha volt varakozasi id6 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
elétolassal

5 Avezérl6 addig ismétli a folyamatot (2-4. Iépést), mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet (a Q211-bél szarmazé 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 el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete ala biztonsagi tavolsagra!

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

® Ezt aciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
uzemmaodokban tudja végrehajtani.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
erték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.
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Megjegyzések a programozashoz

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

= A mélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a megmunkalds 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 vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

Amennyiben forgacstorés nélkil kivan furni, igy a Q202 paraméterben
nagyobb értéket kell megadnia, mint a Q201 mélység és a csucsszoghdl
szamolt mélység 0sszege. Itt akar egy joval nagyobb értéket is megadhat.

92 HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



Ciklusok furashoz | Ciklus 200 FURAS

4.2.1 Ciklusparaméterek

Segédabra

ry

Q203

=
@0206
Q200 Q204

Q202
Q201

Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa - munkadarab felllete kozotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?
A munkadarab fellilete és a furatfenék kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

7

=Y

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam 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 értelmd.

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

m fogasvételi mélység egyenld a furasi mélységgel

m g fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél
Megadas: 0...99999.9999

Q210 Kivarasi id6 fent ?

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

Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab feluletének koordinataja az aktiv
vonatkoztatasi ponthoz viszonyitva. 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 ttkozés. Az
érték 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
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Segédabra Paraméter

Q395 Vonatkoztatas atmeérére (0/1)?

Annak kivalasztasa, hogy a megadott mélység a szerszam
csucsara 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 szerszamtablazat T-ANGLE oszlopaban 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

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal illesztéseket hozhat létre egyszerlen. A ciklushoz alsé varakozasi
értéket hatarozhat meg opcionalisan.

Ciklus lefutasa

1T Avezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso tengelyén a
munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

2 A szerszam a programozott mélységig dorzsaraz a megadott F el&tolassal
A szerszam megall a furat aljan, amennyiben az meg van adva

4 Végul a vezérld a szerszamot F el6tolassal viszi a biztonsagi tavolsagra, vagy 2.
biztonsagi tavolsagra. A Q204 2. biztonsagi tavolsag csak akkor érvényes, ha azt
nagyobb értékre programozta, mint a Q200 biztonsagi tavolsagot

w

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 tavolsagral!

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

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

m Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

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

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

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felilete kozotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?

A munkadarab felllete és a furatfenék kozotti tavolsag. Az
érték novekményes 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 ido6 lent ?

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

Q208 Elé6tolas visszahuzaskor ?

A szerszamnak a furatbdl vald kiemelési sebessége mm/
percben. Ha Q208 = 0, akkor a dorzsarazas el6tolasa lesz
érvényes.

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

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab fellletének koordinatdja az aktiv
vonatkoztatasi ponthoz viszonyitva. 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 novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203

Példa
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4.4

Ciklus 202 KIESZTERGALAS

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
A gépet és a vezérl6t a gépgyartonak ehhez a funkciohoz el6 kell készitenie.
Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott gépeknél érvényes.

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

Ciklus lefutasa

T Avezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso 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 aljdn— amennyiben az meg van adva- forgd orséval a
forgacseltavolitas érdekében

4 Ezt kovetBen a vezérld orsoorientalast hajt vége azon pozicion, amelyet a Q336
paraméterben meghatarozott

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

6 Ezutan a vezérl6 a szerszamot Q208 visszahuzasi el6tolassal a Q200 biztonsagi
tavolsagra mozgatja

7 Avezérld ezutan a furatkdzéppontra mozgatja vissza a szerszamot

8 Avezérl§ visszaadllitja a ciklus kezdetén érvényes orsoallapotot

9 Adott esetben a vezérlé 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 felllete ala biztonsagi tavolsagral

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)
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MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha nem megfeleld kijaratasi iranyt valaszt, itkozésveszély all fenn. A
megmunkalasi sikban 1évé esetleges tlkrozést 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 szdggel programozza, amelyet a Q336- ban megadott (z. B. MDI
alkalmazdsban Kézi izemmadban). Ekozben semmilyen transzformécio 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

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Amennyiben aktivalta az M136-t, a megmunkalas utdan nem megy a szerszam
a programozott biztonsagi tavolsagra. Az ors¢ 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 funkciét az M137-tel

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

= Megmunkalas utan a vezérld visszapozicionalja a szerszamot a megmunkalasi
sik kezdépontjara. Igy a pozicionalast ndvekményesen folytathatja.

® Haaz M7 vagy M8 funkciok aktivak voltak a ciklus hivasa elétt, akkor a vezérlé
helyre fogja allitani az el6z6 allapotot a ciklus végén.

B Ezaciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

= Haa Q214 ELTAVOLODASI IRANY nem egyenlé 0-val, a Q357 OLDALSO BIZT.
TAV. mUkodik.
Megjegyzések a programozashoz

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

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

Segédabra

Q203

ry

E Q206

A4
q ; Q200 Q204

Q211

>VL]201 Q208

Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa és munkadarab fellilete kdzotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

=Y

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkalasi sebessége kiesztergalaskor 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 Elétolas visszahtzaskor ?

A szerszamnak a furatbdl vald kiemelési sebessége mm/
percben. Ha Q208=0, akkor a mélységi fogasvétel el6tolasa
lesz érvényes.

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

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab feluletének 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 ttkozés. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

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

Az irany meghatdrozasa, amelyben a vezérl§ a szerszamot a
furatfenéken visszahuzza (az orsé-orientdcio utan)

0: Szerszam visszahulzasa

1: Szerszam kijaratasa a fétengely negativ iranyaban

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

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

Q336 Foorsoorientalas szogértéke ?

Az a sz0g, amihez a vezérl§ pozicionalja a szerszamot,
mielétt visszahlzna azt. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360
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Segédabra Paraméter

Q357 Oldalsé biztonsagi tavolsag ?

A szerszamél és a furatfal kozotti tdvolsag. Az érték
novekmeényes értelm.

Csak akkor érvényes, ha Q214 ELTAVOLODASI IRANY nem
egyenld 0-val.

Megadas: 0...99999.9999

Példa
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4.5 Ciklus 203 UNIVERZALIS FURAS

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal csokkend rahagyassal esztergalhat ki furatokat. A ciklushoz alsé
varakozasi értéket hatarozhat meg opciondlisan. Ezt a ciklust forgacstoréssel vagy
anélkdl is végrehajthatja.

Ciklus lefutasa
Lefutas forgacstorés nélkiil, csokkenté 6sszeg nélkiil:

1

A vezérl6é FMAX gyorsjdratban pozicionalja a szerszamot a féorso tengelye
mentén a munkadarab folé, a megadott BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-val

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

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

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

Forgdcstorés nélkuli Gzemben a vezérld a szerszamot minden fogasvétel
utan visszahulzza az ELOTOLAS VISSZAHUZAS Q208 értékkel a furatbol, a
BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 alatt megadott értékre all, és ott is marad a
KIVARASI IDO FENT Q210 idejére

A folyamatot addig ismétli, amig el nem éri a MEYSEG Q201 ért¢ket

A MELYSEG Q201 elérésekor a vezérl6 a szerszamot az FMAX értékkel
visszahuzza a furatbdl a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra vagy a 2-re.2.
BIZTONSAGI TAVOLS. 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 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso tengelye
mentén a munkadarab folé, a megadott BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra

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

A vezérlb ezt kovetben visszahuzza a szerszamot az UT FORGACSTORESKOR
Q256 értékkel

Majd ismételt fogasvétel kovetkezik a SULLYESZTESI MELYSEG Q202 értékkel az
ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206 el6tolassal

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 forgdcstorések meghatarozott szamat, de a furat még nem érte el a kivant
MELYSEG Q201 értéket, akkor a vezérl6 a szerszamot visszahuzza az ELOTOLAS
VISSZAHUZAS Q208 soran a furatbol és BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra all
Amennyiben megadta, a vezérl§ kivarja a KIVARASI IDO FENT Q210 id&tartamat
Majd a vezérld gyorsmenetben a furatba all az UT FORGACSTORESKOR Q256
értékkel a legutolsé fogasvételi mélység folott

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

A MELYSEG Q201 elérésekor a vezérl§ a szerszamot az FMAX értékkel
visszahuzza a furatbdl a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra vagy a 2-re.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

8
9

A vezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso tengelye
mentén a munkadarab f6lé, a megadott BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra

A szerszdm a megadott ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206 értékkel 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 minusz
FOGAST CSOKKENT Q212 értékkel az ELOTOLAS SULLYSZTKOR Q206
el6tolassal. Az aktualizalt SULLYESZTESI MELYSEG Q202 minusz FOGAST
CSOKKENT Q212 folyamatosan csdkkend kiilonbsége 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 stllyesztési mélység 5 — 1 =

4 mm, a harmadik sullyesztési mélység 4 — 1 = 3 mm, a negyedik sillyesztési
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 visszahtizza az ELOTOLAS
VISSZAHUZAS Q208 soran a furatbdl és BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra all

Amennyiben megadta, a vezérl§ kivarja a KIVARASI IDO FENT Q210 id6tartamat

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

A 2-7. 1épés addig ismétlédik, amig el nem éri a MELYSEG Q201 értéket
Amennyiben megadta, a vezérl§ kivarja a KIVARASI IDO LENT Q211 id6tartamat

10 A MELYSEG Q201 elérésekor a vezérlé a szerszamot az FMAX értékkel

visszahuzza a furatbdl a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-ra vagy a 2-re.2.
BIZTONSAGI TAVOLS. A 2. BIZTONSAGI TAVOLS Q204 csak akkor érvényes, ha
azt nagyobb értékre programozta, mint a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 értékét
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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 fellilete ala biztonsagi tavolsagral

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

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

B Ezaciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.
Megjegyzések a programozashoz

® Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra (furatkozéppontra) a
munkasikban az RO sugarkorrekcidval.

= A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a megmunkalds irdnyat. Ha a
mélységre nullat programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.
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4.5.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?
| @0206 @ozos A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelm.

Q210 Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Q200 || 2201 Q201 Mélység ?

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

© Me AS:
ot gadds: -99999.9999...+99999.9999
4

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam 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 értelmd.

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

m fogasvételi mélység egyenlé a furasi mélységgel

m g fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél
Megadas: 0...99999.9999
Q210 Kivarasi id6 fent ?
Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a biztonsagi

tavolsagra visszamozogva eltolt, miutan a vezérl§
visszahuzta a furatbdl a forgacs eltavolitasahoz.

Bevitel: 0...3600.0000 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab feluletének 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 ttkozés. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q212 Fogasvétel csokkentés?

Az az érték, amivel a vezérld csokkenti a Q202 Fogasvételi
mélység értékét minden fogasvétel utan. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

=Y
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Segédabra Paraméter

Q213 Forgtorésszam visszahuz. elétt ?

A forgacstorések szama, ahanyszor a vezérld visszahuzza
a szerszamot a furatbdl a forgacs eltavolitasahoz. Minden
egyes forgacstoréskor a vezérlé a Q256-ban megadott
értékkel huzza vissza a szerszamot.

Megadas: 0...99999

Q205 Minimalis léptetési mélység ?

Ha Q212 FOGAST CSOKKENT nem egyenl6 0-val, a vezérld
lekorlatozza a fogasvétel mélységét erre az értékére. Ennél

fogva a fogasvételi mélység nem lehet kisebb, mint Q205. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q211 Kivarasi ido lent ?

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

Q208 Elétolas visszahtzaskor ?

A szerszamnak a furatbol valo kiemelési sebessége mm/
percben. Ha Q208= 0, akkor a vezérl6 a szerszamot a Q206
elétolassal huzza vissza.

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

Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor?

Az az érték, amivel a vezérld visszahlzza a szerszamot a
forgacstorés soran. Az érték novekmeényes értelmd.
Megadas: 0...99999.999 vagy PREDEF

Q395 Vonatkoztatas atmeérére (0/1)?

Annak kivalasztasa, hogy a megadott mélység a szerszam
csucsara vagy a szerszam hengeres részére vonatkozik-

e. Ha a vezérlének a szerszam hengeres részére kell
vonatkoztatnia a mélységet, akkor a szerszam csucsszogeét
a TOOL.T szerszamtablazat T-ANGLE oszlopaban kell
meghataroznia.

0 = Mélység a szerszamcsucsra vonatkoztatva
1 = Mélység a szerszam hengeres részére vonatkoztatva
Megadas: 0, 1
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Példa
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4.6 Ciklus 204 HATRAFELE SULLYESZTS

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

A gépet és a vezérl6t a gépgyartonak ehhez a funkciohoz el6 kell készitenie.
Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott gépeknél érvényes.

0 A ciklus csak visszafelé furéval mikodik.

A ciklus segitségével egy furat also részébe egy nagyobb atmérdji sillyesztést
forgacsolhat.

z

7

A
S

Z

=V

Ciklus lefutasa

1

O 00 N O

A vezérl6é FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso tengelyén a
munkadarab folé biztonsagi tavolsagra

A vezérld 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 orsé forgasat és
adott esetben a hitévizet, majd a slllyesztés el6tolassal az adott slllyesztés
mélységre mozog

Ha varakozasi id6t is megadott, akkor a szerszam meg fog allni a stllyesztés
aljan. Ezt kovetéen a szerszamot kimozgatja a furatbdl, végrehajt egy féorso
orientalast és a szerszamot Ujbol elmozgatja az excentricitas értékével

Ezt kovetéen a szerszam FMAX-vel biztonsagi tavolsagra fut

A vezérl6 ezutan a furatkdzéppontra mozgatja vissza a szerszamot

A vezérl6 visszaallitja a ciklus kezdetén érvényes orséallapotot

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
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha nem megfeleld kijaratasi irdnyt valaszt, Gtkozésveszély all fenn. A
megmunkalasi sikban 1évé esetleges tukrozést a vezérld a kijaratasi iranynal nem
veszi figyelembe. Ezzel szemben az aktiv transzformaciokat mar figyelembe
veszi.

> Ellendrizze, hogy hol all a szerszamcsucs, ha a féorso orientaciot
olyan szdggel programozza, amelyet a Q336- ban megadott (z. B. MDI
alkalmazasban Kézi izemmadban). Ekdzben semmilyen transzformacio ne
legyen aktiv.

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

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

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

= Megmunkalas utan a vezérld visszapozicionalja a szerszamot a megmunkalasi
sik kezdépontjara. Igy a pozicionalast ndvekményesen folytathatja.

= Avezérl6 kiszamolja a furat kezddpontjat, figyelembe veszi a furérud élhosszat
és az anyag vastagsagat is.

B Haaz M7 vagy M8 funkcidk aktivak voltak a ciklus hivasa el6tt, akkor a vezérlé
helyre fogja allitani az el6z8 allapotot a ciklus végén.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Haez a
SULLYESZTES MELYSEGE Q249-nél kisebb, a vezérl§ hibalzenetet jelenit meg.

A szerszamhosszot Ugy adja meg, hogy a furéorud alsoé élét mérje ki, ne
pedig az élet.

Megjegyzések a programozashoz

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

B A mélység ciklusparaméter eldjele hatarozza meg sillyesztéskor a megmunkalas
iranyat. Figyelem: Pozitiv el6jel a pozitiv orsdtengely iranyaba stllyeszt.
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4.6.1 Ciklusparaméterek

Segédabra
z ) |
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Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa és munkadarab fellilete kdzotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q249 Siillyesztés mélysége ?
A furat alja és a munkadarab alja kozotti tavolsag. A pozitiv

eléjel az ors6 mentén torténd pozitiv mozgast jeloli. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Anyagvastagsag ?
A munkadarab magassaga. Adjon meg novekmeényes
értéket.

Bevitel: 0.0001...99999.9999

Q251 Excentricitas ?

A furdszdr excentricitasa. A szerszam adatlapjabol véve. Az
érték novekményes értelmd.

Bevitel: 0.0001...99999.9999

Q252 Vagoél magassaga ?
Furoszar also éle - f6él kozotti tavolsag. A szerszam
adatlapjabol véve. Az érték novekményes értelmda.

Q253 Eldtolas elopozicionalaskor ?

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

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

Q254 Elétolas siillyesztéskor ?

A szerszam megmunkalasi sebessége sillyesztéskor mm/
percben.

Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q255 Kivarasi idé masodpercben ?
Kivarasiidg a sullyesztés aljan
Megadas: 0...99999

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

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

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

1: Szerszam kijaratasa a fé6tengely negativ iranyaban

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

4: Szerszam kijaratdsa a melléktengely pozitiv irdnyaban
Megadas: 1,2, 3,4

Q336 Foorsoorientalas szogértéke ?

Az a sz0g, amelyre a vezérl6 a szerszamot fogasvétel el6tt
és a felllettdl valo elmozgatas el6tt pozicionalja. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: 0...360

Példa

110 HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



Ciklusok furashoz | Ciklus 205 UNIVERZ. MELYFURAS

4.7 Ciklus 205 UNIVERZ. MELYFURAS

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal csokkend rahagyassal esztergalhat ki furatokat. Ezt a ciklust
forgacstoréssel vagy anélkll is végrehajthatja. A fogasvételi mélység elérésekor
a ciklus forgacseltavolitast hajt végre. Ha mar létezik eléfurat, megadhat lentebbi
kezdépontot. A ciklushoz opcionalisan varakozasi értéket hatarozhat meg a
furatfenéken. Ez a varakozasi id6 a furatfenék kimardsara szolgal.

Tovabbi informacid: "Forgacseltavolitas és forgacstorés', oldal 116

Ciklus lefutasa

1

A vezérl6é FMAX gyorsjdratban pozicionalja a szerszamot a szerszamtengely

mentén a FELSZIN KOORD. Q203 folé, a megadott Biztonsagi tavolsag Q200-ra.

Ha a Q379-ben slllyesztett kezdépontot programoz, a vezérlé Q253 ELOTOL.

ELOPOZIC.KOR -val mozog a sillyesztett kezd&pont folotti biztonsagi tavolsagra.

A szerszdm 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 vezérld visszahlzza a szerszamot a
Q208 visszahuzasi el6tolassal a biztonsdagi tavolsagra a szerszamtengelyben. A
biztonsagi tavolsag a FELSZIN KOORD. Q203 folott van.

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

A szerszam a Q206 el6tolassal fur a kovetkezd fogasvételi mélység eléréséig.
Ha a Q212 érték meg van hatarozva, a fogasvételi mélység minden fogasvételnél
ezzel az értékkel csokken.

A vezérlé addig ismétli a folyamatot (2 - 7. Iépéseket), mig ki nem munkdlja a
teljes furatmeélységet.

Ha megadott varakozasi értéket, a szerszam a furatfenéken marad, hogy kimarja
azt. Végezetul a vezérld a szerszamot visszahuzasi elbtolassal 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.

0 Forgacseltavolitas utan a kovetkezd forgacstorés mélysége az utolso

fogasvételi mélységre vonatkozik.

Példa:

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

A vezérl6 forgacstorést végez 4mm-nél es 8 mm-nél. 10 mm-nél
forgacseltavolitast hajt végre. A kdvetkez6 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 vezérlé ellentétesen szamolja

az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete ala biztonsagi tavolsagral

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

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

® Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

Ez a ciklus nem alkalmas hosszu furokhoz. Hosszu furékhoz hasznélja a
241 EGYELU MELYFURAS ciklust.

Megjegyzések a programozashoz

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

B A meélység 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 vezérl
a megallasi tavolsagot az elsé és az utolsé fogasvételi kozott egyenletesen
valtoztatja.

B Ha a Q379 paramétert hasznalja a sullyesztett kezdépont megadasahoz, a
vezérld csupan a megmunkalas kezdbpontjat valtoztatja meg. A vezérlé nem
valtoztat a visszahuzasi elmozduldasokon, ezek a munkadarab felliletének
koordinataira vonatkoznak.

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

Segédabra
zZ) ﬁ Q206
N
Q200 Q204
Q203 G
Q202
Q201

Q217

S

7

Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa és munkadarab fellilete kdzotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

<Y

Q201 Mélység ?
Munkadarab felllete - furatfenék kozotti tavolsdg (Q395

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam 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 értelmd.

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

m fogasvételi mélység egyenlé a furasi mélységgel

m g fogasvételi 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 készilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet itkozés. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q212 Fogasvétel csokkentés?

érték, amellyel a vezérl a fogasvételi mélységet Q202
csokkenti. Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q205 Minimalis léptetési mélység ?

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

Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q258 Felso6 bizt.tav. forgcstor. utan?

Biztonsagi tavolsag, amelyre a szerszam az elsé
forgacseltavolitds utan Q373 ELOTOL F.ELTAV. UTAN
elétolassal az utolsé fogasvételi mélység folé mozog. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q259 Alsé bizt.tav. forgcstorés utan?

Biztonsagi tavolsag, amelyre a szerszam az utolso
forgacseltavolitds utan Q373 ELOTOL F.ELTAV. el6tolassal
ismét az utolsoé fogasvételi mélység folé all. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q257 Farasi mélység forgacstorésig ?

Erték, ami utdn a vezérl 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 vezérld visszahlzza 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
kezdbpontot. Ez novekményesen vonatkozik a Q203
FELSZIN KOORD.-ra. A vezérl§ Q253 ELOTOL.
ELOPOZIC.KOR-val mozgatja a szerszamot a Q200
BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra a slllyesztett kezdépont folé. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

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

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

Q208 Elétolas 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 atmeérére (0/1)?

Annak kivalasztasa, hogy a megadott mélység a szerszam
csucsara 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 szerszamtablazat T-ANGLE oszlopaban kell
meghataroznia.

0 = Mélység a szerszamcsucsra vonatkoztatva

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

Q373 Raallo seb. forgacseltav. utan?

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

0: Mozgas FMAX-val
>0: El6tolas mm/percben
Megadas: 0...99999 vagy FAUTO, FMAX, FU, FZ

Példa
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4.7.2 Forgacseltavolitas és forgacstorés

Forgacstorés

A forgdcseltavolitds a Q202 SULLYESZTESI MELYSEG-t4l fiigg.

A vezérl6 a Q202 ciklusparaméterben megadott érték elérésekor forgacseltavolitast
hajt végre. Ez azt jelenti, hogy a vezérlé mindig visszaviszi a szerszamot a
visszahuzasi magassagra a Q379 sillyesztett kezddponttdl figgetlendl. Ez a Q200
BIZTONSAGI TAVOLSAG + Q203 FELSZIN KOORD.-hél adddik.

Példa:

; Szerszamhivas (szerszamsugar 3)

: Szerszam visszahuzasa

; Rakozelités a furatpozicidra, orsé bekapcsolasa
; Ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége
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Forgacstorés

A forgacstorés a Q257 MELYS. FORGCSTORESIG ciklusparamétertél figg.

A vezérl6 a Q257 ciklusparaméterben megadott érték elérésekor forgacstorést hajt
végre. Ez azt jelenti, hogy a vezérl6 a Q256 UT FORGACSTORESKOR meghatarozott
értékkel visszahuzza a szerszamot. A SULLYESZTESI MELYSEG elérésekor
megtorténik a forgdcseltavolitas. Ez a teljes folyamat ismétlédik mindaddig, amig
elérjik a Q201 MELYSEG-t.

Példa:

; Szerszamhivas (szerszamsugar 3)

: Szerszam visszahuzasa

; Rakozelités a furatpozicidra, orsé bekapcsolasa
; Ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége
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Ciklus 208 FURATMARAS

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal furatokat marhat. A ciklushoz meghatarozhat egy opcionalis eléfurt
atmeérét. Ezenkivil a névleges atméréhoz tliréseket programozhat.

Ciklus lefutasa

1

A vezérlé FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso tengelyén a
munkadarab folé, a megadott Q200 biztonsagi tavolsagra

A vezérl6 az elsé spirdlis palyat a Q370 palyaatfedés figyelembevételével
félkorrel futja. A félkor a furat kozepétdl kezdddik.

A szerszam csavarvonal mentén mar a megadott mélységig, a megadott F
elétolassal

Ha elérte a furasi mélységet, akkor a vezérlé Ujra végigmegy a koron, hogy a
maradék forgacsot is eltavolitsa

A vezérlé ezutan ismét a furatkozéppontra és a Q200 biztonsagi tavolsagra
poziciondlja a szerszamot

A folyamtatot addig ismétli, amig el nem éri a célatmérét (az oldalirdnyu
fogdsvételt a vezérld magdnak szamitja ki)

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

0 Ha a palyaatfedést Q370=0-val programozza be, a vezérl§ az elsé spirdlis

palyanal lehet&ség szerint nagy palyaatfedést programoz. Ezzel prébalja a
vezérld megakadalyozni, hogy fellljon a szerszam. Minden tovabbi palya
egyenletesen kerdl felosztasra.

Tirések

A vezérld lehetdséget kindl 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 alabbiak szerint jarjon el:

v

>
>
»

Ciklusdefinici¢ inditasa

Ciklusparaméterek meghatarozasa

Valassza ki a funkciégomb SZOVEG kivalasztasi lehetéségét az akcidsoron
Adja meg a célméretet a tlréssel egyutt

0 B A megmunkalas elkészitése a tliréskozépre torténik.

® Ha hibas tlrést programoz, a vezérld egy hibalizenettel fejezi be a
feldolgozast.

B Atdrések megadasanal gyeljen a kis- és nagybet(kre.
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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 fellilete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

MEGJEGYZES

Vigyazat, A szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet

Ha tul nagy fogast valaszt, fenndll a szerszam torésének vagy a munkadarab
megsérllésének veszélye!

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

> A vezérl6 automatikusan kiszamitja a maximalisan megengedett fogasvetelt,
és adott esetben felllirja az On altal megadott adatot.

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaddban tudja végrehajtani.
Ha a szerszam atmérdje és a furatatmérd megegyezik, akkor a vezérlé nem
csavarvonalon fog mozogni, hanem egy normal furatot hoz Iétre.

Aktiv tikrozés nem befolyasolja a ciklusban meghatarozott marasi modot.

A palyaatfedési tényez6 kiszamitdsakor figyelembe veszi az aktudlis szerszam
DR2 saroklekerekitését is.

m Ez aciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

Az RCUTS-érték segitségével a ciklus felligyeli a nem kozéppontosan
forgacsold szerszamokat, és megakadalyozza tobbek k6zott a szerszam
homlokoldali felfekvését. Szlikség esetén a vezérld hibalizenettel megszakitja a
megmunkalast.

Megjegyzések a programozashoz

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

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznali kézikonyy Megmunkaldsi ciklusok | 01/2022 119



Ciklusok furashoz | Ciklus 208 FURATMARAS

4.8.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q201 Mélyseg ?

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

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

Q334 Helix fordulatonkénti el6tolas

Erték, amellyel a szerszam csavarvonalanként (360°) fogdst
vesz. Az érték novekményes 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 szerszam és a munkadarab (felfogd késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet itkozés. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q335 Névleges atméré ?

Furat atmérdje Ha a megadott célatmérd és a szerszam
atmeérdje megegyezik, akkor a vezérl6 csavarvonal-
interpolacié nélkil kozvetlenll a megadott mélységet furja
ki. Az érték abszolut értelmU. Szikség esetén programozhat
tdrést.

Tovabbi informacio: "Tlrések", oldal 118

Megadas: 0...99999.9999

Q342 Eléfart atmeéré ?

Adja meg az el6furt atméré értékét. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

z

Q203

<
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Segédabra Paraméter

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

Maras maodja Az orséforgas irdnyat a vezérl6 figyelembe
veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = ellenirdnyd maras

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

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

A palyaatfedés segitségével a vezérld meghatarozza az
oldaliranyu fogasvétel k értékét.

0: A vezérld az elsd spirdlis palyahoz lehetéség szerint
nagy palyaatfedést valaszt. Ezzel probdlja a vezérld
megakadalyozni, hogy fellljon a szerszam. Minden tovabbi
palya egyenletesen keril felosztasra.

>0: A vezérl6 felszorozza a tényezét az aktiv
szerszamsugarral. Az eredmény a k oldaliranyu fogasvétel.

Bevitel: 0.1...1.999 vagy PREDEF

Példa

4.9 Ciklus 241 EGYELU MELYFURAS

Alkalmazas

A 241 EGYELU MELYFURAS ciklussal furatokat hozhat Iétre egyéll mélyfuréval.
Lehetséges slllyesztett kezdépont megaddsa. Meghatdrozhatja a forgasiranyt és a
fordulatszamot a furatba/bol torténd be- és kijaraskor.
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Ciklus lefutasa

T Avezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso tengelye
mentén a megadott Biztonsagi tavolsag Q200 a FELSZIN KOORD. Q203 felett

2 A'Pozicionalas Q379-val vald izemnél", oldal 127 -tol fliggéen a vezérlé a
féorso fordulatszamat a Biztonsagi tavolsag Q200-nal kapcsolja be, vagy pedig
a koordinatafelllet feletti megadott értéken

3 Avezérl§ a ciklusban meghatarozott forgdsirannyal hajtja végre a megkdzelitést,
vagyis orajarassal megegyezd, azzal ellentétes iranyban vagy allo féorséval

4 A szerszam F el6tolassal végzi a furast a furat mélységeéig, vagy a fogasvételi
mélységig, ha kisebb fogasvételi érték lett megadva. A fogasvételi mélység
minden fogasvételnél az adott értékkel csokken. Ha varakozasi mélységet adott
meg, akkor a vezérlé az el6tolasi tényezével csokkenteni fogja az elétolast,
miutan elérte a varakozasi mélységet.

5 A szerszam megall a furat aljan— amennyiben az meg van adva- a
forgacseltavolitas érdekében

6 A vezérl6 addig ismétli a folyamatot (4 - 5. Iépéseket), mig ki nem munkalja a
teljes furatmélységet

7 Haavezérl§ elérte a furatmélységet, kikapcsolja a hitévizet. A fordulatszamot
pedig a Q427 FORDSZ. BE-/KIFELE-ben meghatarozott értékre szabalyozza

8 A szerszam a visszahuzasi el6tolassal visszatér a visszahuzasi helyzetbe. A
visszahuzasi helyzet értékét az alabbi dokumentumban talalja: Lasd oldal 127

9 Ha programozott, a szerszam FMAX-szal all 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

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibaiizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban tudja végrehajtani.

B Ezaciklus fellgyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

® Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra (furatkozéppontra) a
munkasikban az RO sugarkorrekcidval.

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

Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa — Q203 FELSZIN KOORD. kozotti
tavolsag. Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?

A Q203 FELSZIN KOORD. — furat alja kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Segédabra
ZA
| Eo%s
@ v
Q208 Ly
{}QZOO Q204
Q203
osm’@— // Q201
5ozoe o
©)
@gylaam -
¥ X

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkalasi sebessége furaskor 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

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 szerszdm és a munkadarab (felfogd készUlék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet itkozés. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q379 Lesiillyesztett kiindulasi pont ?

Ha mar létezik el6furat, megadhat ekkor lentebbi
kezddpontot. Ez novekményesen vonatkozik a Q203
FELSZIN KOORD.-ra. A vezérl6 Q253 ELOTOL.
ELOPOZIC.KOR-val mozgatja a szerszamot a Q200
BIZTONSAGI TAVOLSAG-ra a siillyesztett kezd6épont folé. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 Elotolas elopozicionalaskor ?

Meghatarozza a szerszdm mozgasi sebességét a

Q201 MELYSEG ismételt megkozelités Q256 UT
FORGACSTORESKOR utan. Ez az elétolas van érvényben, ha
a szerszam a Q379 KIINDULASI PONT (nem egyenlé 0-val)
pozicién all. Bevitel mm/percben.

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

Q208 El6tolas visszahtuzaskor ?

A szerszamnak a furatbol valod 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 forgasiranya a szerszam fogasvételkor és
visszahuzasakor.

3: Ors¢ forgatasa M3-mall

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.

Megadas: 0...99999

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

Q429 Hiitékozeg BE M funkcidja?

>=0: M mellékfunkcid a hitékozeg bekapcsoldsahoz. A
vezérl6 bekapcsolja a hltbvizet, ha a szerszam eléri a Q379
startpont folotti Q200 biztonsagi tavolsagot.

"..." az M-funkcié helyett végrehajtando felhasznaldi makro
Utvonala. A felhasznaldi makroban lévé 6sszes utasitas
végrehajtasra kerdl.

Tovabbi informacio: "Felhasznaloi makrd', oldal 126

Bevitel: 0...999

Q430 Hiitékozeg Kl M funkci6ja?

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

"..." az M-funkcio helyett végrehajtando felhasznaldi makrd
utvonala. A felhasznaldi makroban lévé Osszes utasitas
végrehajtasra kerdl.

Tovabbi informacioé: 'Felhasznaldi makrd', oldal 126
Bevitel: 0...999
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Segédabra Paraméter

Q435 Allasmélység?

Az orsotengely koordinataja, amelynél a szerszam varakozik.
A funkcié 0 megaddsa esetén nem aktiv (standard

bedllitas). Alkalmazés: Atmend furatok készitésénél

néhany szerszamnal bizonyos varakozasi idét meg kell

adni a furatbdl alul valé kilépés el6tt a forgacs fellilre 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 vezérld csokkenti az el6tolast a Q435
ALLASMELYSEG elérésekor.

Bevitel: 0.0001...100
Q202 Maximalis bemeriilési mélység?
Az a méret, amivel a szerszam fogast vehet. Q201

MELYSEG nem kell a Q202 tobbszordsének lennie. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q212 Fogasvétel csokkentés?

Az az érték, amivel a vezérld csokkenti a Q202 Fogasvételi
mélység értékét minden fogasvétel utan. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q205 Minimalis léptetési mélység ?

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

Megadas: 0...99999.9999
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Példa

49.2

> > m

Tz

S5 B

22 R

335

Q. D gy,

2 &
N

33—0

mmg

~ X

= =

O O x=

6".(Dﬂ

o &8 o

O ~

c O

5 o

» o

= o

0 z

S’O

3 8

S 8

3 =

> o

N 3

3

I}

«Q

o

D

Q

[OON

o

o

N

o

—

—

wn

o

)

-

@

>

o

o

o}

>

>

3

D

L

)

O~

segitségével tobb, a vezérld dltal végrehajtandd NC programot tud meghatarozni.
Felhasznaloként makrokat NC programkeént tud létrehozni.

A makré mikodési médja megfelel a meghivott NC programeénak, pl. az PGM CALL
funkciodval. A makrét *.h kiterjesztés 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 meghivd NC programra is. Annak érdekében, hogy a modositasok a meghivo
NC programban is explicit médon érvényesek legyenek, hasznalja az 1200 - 1399
szamu Q vagy QS paramétereket.

A makrokon beldl kiolvastatja a ciklusparaméterek értékét.
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv
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Példa Hiitékozeg felhasznal6i makro

; H(t6kozeg allapot kiolvasasa

; H(t6kozeg allapot lekérdezése, ha a hiitékozeg aktiv,
ugras a Start LBL-re

; H(t6kozeg bekapcsoldsa

4.9.3 Pozicionalas Q379-val valo6 lizemnél

Kllénosen igen hosszu furokkal, mint pl. egyéld mélyfurokkal vagy tul hosszu
spiralfurokkal valé munkavégzés soran kell j6 néhany dolgot figyelembe vennie.
Dontd szerep jut annak a pozicionak, amelynél a féorso bekapcsolddik. Ha hidnyzik a
szerszam szlkséges vezetése, a tul hosszu furok eltorhetnek.

Ezért ajanlott a KIINDULASI PONT Q379 paraméterrel dolgozni. Ezen paraméter
segitségével befolyasolhatja azt a poziciét, amelynél a vezérl6 bekapcsolja a féorsot.

A faras kezdete

AKIINDULASI PONT Q379 paraméter figyelembe veszi a FELSZIN KOORD. Q203-
t és a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 paramétert is. Aldbbi példa szemlélteti, hogy
milyen 6sszefliggésben allnak egymassal a paraméterek, és hogyan szamolodik a
kezdépozicio:

KIINDULASI PONT Q379=0

m Avezérl6 bekapcsolja a f6orsét a BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200-n a FELSZIN
KOORD. Q203 felett

KIINDULASI PONT Q379>0

A furas kezdete a siillyesztett kezdépont Q379 feletti meghatarozott érték. Ez az
érték a kovetkez8képpen szamithaté ki: 0,2 x Q379, ha a szamitas eredménye
nagyobb lenne a Q200-nal, ugy az érték mindig Q200.

Példa:

FELSZIN KOORD. Q203 =0
BIZTONSAGI TAVOLSAG Q200 =2
KIINDULASI PONT Q379 =2

A furds kezdet aldbbiak szerint szamolddik: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4; a furas
kezdete tehat 0,4 mm/inch-vel van a stillyesztett kezdépont felett. Ha tehat a
slllyesztett kezd6pont -2-nél van, a vezérl6 a furast -1,6 mm-nél kezdi.

Az aldbbi tablazat kilonbozd példakat sorol fel a furas kezdetének kiszamitasaval
kapcsolatban:
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Fuaras kezdete siillyesztett kezdépont esetén

Q200 Q379 Q203 Pozicié, amelyre a | 0,2 tényez6 * Q379 A faras kezdete
vezérlé 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, -23

ezért az érték 2 kertl
alkalmazasra.)

2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, -08
20>2, ezért az érték 2 kerUl
alkalmazasra.)

5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2¥10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, -95
20>5, ezért az érték 5 kerdl
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

128 HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



Ciklusok furashoz | Ciklus 241 EGYELU MELYFURAS

Forgacstorés

Az a pont, ahol a vezérl§ forgacstorést hajt végre, is fontos szerepet jatszik a
hosszu szerszamokkal végzett munka soran. A forgacstoréshez valé visszahuzasi
poziciénak nem kell megegyezni a furas kezdetének pozicidjaval. A forgacstorés
meghatarozott pozicidjaval 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 stillyesztett kezdépont Q379 feletti meghatdrozott értéken
torténik. Ez az érték a kovetkez&képpen szamithato ki: 0,8 x Q379, ha a szamitas
eredménye nagyobb lenne a Q200-nal, ugy az érték mindig Q200.

Példa:

= FELSZIN KOORD. Q203 =0

= BIZTONSAGI TAVOLSAGQ200 =2

= KIINDULASI PONT Q379 =2
A forgacstorés poziciodja alabbiak szerint szamolodik: 0,8 x Q379=0,8*2=1,6; a
forgacstorés pozicioja tehat 1,6 mm/inch-vel van a sillyesztett kezdépont felett.

Ha tehat a sullyesztett kezdépont -2-nél van, a vezérld -0,4-nél hajtja végre a
forgacstorést.

Az aldbbi tablazat kiilonb6z6 példakat sorol fel a forgacstorés pozicidjanak
(visszahuzasi pozicid) kiszamitasaval kapcsolatban:
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Forgacstorés pozicidja (visszahtizasi pozicio) siillyesztett kezd6pont esetén

Q200 Q379 Q203 Pozicié, amelyre a | 0,8 tényez6 * Q379 Visszahtzasi
vezérlé FMAX-val pozicié
elépozicional

2 0 2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8¥10=8 (Q200=2, 8>2, -8

ezért az érték 2 kerdl
alkalmazasra.)

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

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, -08
80>2, ezért az érték 2 kerll
alkalmazasra.)

5 2 0 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0 5 0,8%56=4 -1
5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5

ezért az érték 5 kerdl
alkalmazésra.)

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

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

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

80>20, ezért az érték 20 kerdl
alkalmazasra.)

130 HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



Ciklusok furashoz | Ciklus 240 KOZPONTOZAS

4.10 Ciklus 240 KOZPONTOZAS

Alkalmazas

A 240 KOZPONTOZAS ciklussal kozpontozasokat hozhat Iétre furatokhoz.
Lehet&sége van a kozpontfurat-atmeérd vagy a kozpontozas meélységének
megadasara. Lehet&sége van alsé varakozasi érték meghatarozasara. Ez a
varakozasi idd a furatfenék kimarasara szolgal. Ha mar létezik eléfurat, megadhat
lentebbi kezdépontot.

Ciklus lefutasa

T Avezérl6 a szerszamot az aktualis poziciordl az elsé megmunkalasi sik
kezd6pontjara mozgatja FMAX gyorsjaratban.

2 Avezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a szerszam tengelyén a
Q203 munkadarab folé, a megadott Q200 biztonsagi tavolsagra.

3 Haa Q342 ELOFURT ATMERO-t nem 0-nak hatarozza meg, a vezérl§ ebbdl
az értékbdl és a szerszam T-ANGLE csucsszogebdl kiszamitja a sullyesztett
kezd&pontot. A vezérld a ELOTOL. ELOPOZIC.KOR Q253-val a slllyesztett
kezd@pontra poziciondlja a szerszamot.

4 A szerszam a programozott Q206 mélységi fogasvételi elétolassal kozpontoz a
megadott kbzpontfurat-atmérdre, ill. a megadott kdzpontozasi mélységre.

5 Haa Q211 varakozasiidé be van allitva, a szerszam megall a kdzpontozas 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 tavolsagra!

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmaddban tudja végrehajtani.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Haez a
megmunkalasi mélységnél kisebb, a vezérld hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

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

B A Q344 (a&tmérd), ill. Q201 (mélyséq) ciklusparaméter el6jele meghatérozza a
megmunkalas iranyat. Ha az atmeérdre vagy mélységre nullat programoz, akkor a
vezérld nem hajtja végre a ciklust.
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Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa - munkadarab felllete kozotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q343 Atmérs/mélység kivalaszt. (1/0)

Valasszon, hogy a kozpontozas a megadott atmérén vagy
mélységen alapuljon-e. Ha a kdzpontozas a megadott
atmeérdn alapul, akkor a szerszam csucsszogét a TOOL. T
szerszamtablazat T-ANGLE oszlopaban kell meghatarozni.

0: A kozpontozas alapja a megadott mélység
1. A kOzpontozas alapja a megadott atmérd
Megadas: 0, 1

Q201 Mélység ?
A munkadarab fellilete és a kdzpontozas alja (kdzpontfuro

hegye) kozaotti tavolsag. Csak akkor érvényes, ha Q343=0. Az
érték novekményes értelmda.

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 ido6 lent ?
Az az id6 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 késziilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Gtkozés. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q342 El6fart atméré ?

0: Nincs furat

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

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

A szerszam sebessége a stllyesztési 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

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikdnyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022 133









Ciklusok menetmegmunkalashoz | Alapok

5.1 Alapok

5.1.1  Attekintés
A vezérl6 a kiilonbozd menetvagd mivelethez a kbvetkezd ciklusokat biztositja:

Ciklus Behivas Tovabbi informaciok

206 MENETFURAS CALL oldal 136
= Kiegyenlité tokmannyal aktiv
m Also varakozasi érték megadasa

207 MEREVSZ. MENETFURAS CALL oldal 140
= Kiegyenlité tokmany nélkil aktiv
®  Also varakozasi érték megadasa

209 MENETFURAS FORGACSTR CALL oldal 143
= Kiegyenlitd tokmany nélkil aktiv
® Forgacstorés megadasa

262 MENETMARAS CALL oldal 149
= Menet mardsa az eléfurt anyagba aktiv

263 MENETMARASKITORESSEL CALL oldal 153
B Menet mardsa az el6furt anyagba aktiv
® | etorés beslllyesztése

264 MENETMARAS TELIBE CALL oldal 158
= FUrés teli anyagba aktiv
= Menet mardsa

265 HELIXMENETMAR TELIBE CALL oldal 163
® Menet marasa teli anyagba aktiv

267 KULSOMENETMARAS CALL oldal 167
= Kiils6 menet marasa aktiv

m | etorés beslllyesztése

5.2 Ciklus 206 MENETFURAS

Alkalmazas
A vezérl6 a menetet egy vagy tobb Iépésben furja ki a hosszkiegyenlité tokmannyal.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a féorsé 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 idd letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. Ha programozott, a szerszam
FMAX-szal all a 2. biztonsagi tavolsagra

4 A biztonsdgi tdvolsagon az orso forgasiranya ismét megfordul

A menetfurashoz kiegyenlitd tokmany sziikséges. Ennek kell korrigalnia az
el6tolas és az orsd fordulatszama kozotti eltérést menetfuraskor.
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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 tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

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

B Ciklus 206-ban a vezérlé a ciklusban programozott fordulatszam és elétolas
segitségével szamitja ki a menetemelkedést.

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

Megjegyzések a programozashoz

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

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

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban
m A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépi paraméterrel az aldbbiakat definidlja:
= sourceOverride (113603 sz.):
FeedPotentiometer (Default) (fordulatszam override nem aktiv), a vezérlé
ezt kovetéen megfeleld fordulatszamot alkalmaz
SpindlePotentiometer (el6tolds override nem aktiv) és
® thrdWaitingTime (113607 sz.): Ezen id6t varja ki a menet végén a féorso
megallitasat kovetden
m thrdPreSwitch (113602 sz.) A féorsoét ezen idével a menet vége elérése elditt
megallitja a vezérld
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5.2.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felilete kozotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelmd.

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

Q201 A menet mélysége ?

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

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 elkerilése 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 ltkozés. Az
érték novekményes értelma.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203

P

)
o
o
o

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

S: Orsofordulatszam (ford./perc)

p: Menetemelkedés (mm)
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5.2.2 Visszahuzas a program megszakitasa utan

Visszahilizas mondatonkénti programfutas vagy egyes mondat iizemmédban

ol > A program megszakitasahoz valassza az NC stop gombot
» Vélassza a KEZI MOZGATAS-t
mozgatas
> Szerszam visszahuUzasa a szerszamorso tengelyén
P » A program folytatdséhoz valassza a POZICIORA ALLAS-t
> Megjelenik egy ablak. Ebben a vezérl§ a tengelyek sorrendjét,

valamint a célpoziciot, aktualis poziciot és a maradék utat
mutatja.

Valassza ki a NC start gombot

> Avezérlé a szerszamot arra a mélységre mozgatja, amin az
meg lett allitva.

> A program folytatdsahoz valassza ismét az NC start-ot

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

i
v

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

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

> Ezért a visszahuzas el6tt bizonyosodjon meg arrdl, hogy melyik iranyba kell a
szerszamot a furatbdl visszahuznia
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5.3 Ciklus 207 MEREVSZ. MENETFURAS

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
A gépet és a vezérl6t a gépgyartonak ehhez a funkciohoz el6 kell készitenie.
Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott gépeknél érvényes.

A vezérl6 a menetet egy vagy tobb lépésben furja ki a hosszkiegyenlité tokmany
nélkdl.
Ciklus lefutasa

T Avezérl6 FMAX gyorsjaratban poziciondlja a szerszamot a féorso tengelyén a
munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

2 A szerszam egy munkamenetben megy a furatmélységre

3 Ezutan ismét megforditja az orso¢ 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 szinkronizacioé mind forgd, mind pedig all6 féorsé
mellett végrehajthato.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérl6 ellentétesen szamolja
az elépozicionaldst. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete ala biztonsdgi tavolsagra!

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

® Ha ezel6tt a ciklus el6tt M3-at (ill. M4-et) programoz, az orso forog a ciklus vége
utdn (a TOOL-CALL-mondatban programozott fordulatszammal).

® Ha ezel6tt a ciklus el6tt nem programoz M3-at (ill. M4-et), az orsé megall a ciklus
vége utan. Ekkor a kdvetkezé megmunkalas elétt ismét be kell kapcsolnia az M3-
mal (ill. M4-gyel) az orsét.

® Ha megadja a menet emelkedését a szerszamtablazat Pitch oszlopaban, akkor
a vezérl6 osszehasonlitja a szerszamtablazatban lévé menetemelkedés értékét
a ciklusban megadott menetemelkedés értékével. A vezérld egy hibalzenetet
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 vezérld hibatizenetet jelenit meg.
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0 Amennyiben nem valtoztat meg dinamikus paramétert (pl. biztonsagi
tévolsag, 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 poziciondld mondatot a kezdépontra (furatk6zéppontra) a
munkasikban az RO sugarkorrekcidval.

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

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

m A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépparaméterrel hatdrozza meg aldbbi
magatartast:

= sourceOverride (113603 sz.): SpindlePotentiometer (el6tolds override nem
aktiv) és FeedPotentiometer (fordulatszam override nem aktiv), (a vezérlé ezt
kovetéen megfeleld fordulatszamot alkalmaz)

® thrdWaitingTime (113607 sz.): Ezen id6t varja ki a menet végén a féorso
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 behatéroldsa
True: Ha a menet nem tul mély, a vezérlé a féorso fordulatszamat ugy
hatdrolja be, hogy a féors6 az id6é nagyjabdl 1/3-ad részében allando
fordulatszammal mozogjon
False: nincs behatarolas
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5.3.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felilete 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 értelmd.

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 értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203
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5.3.2 Visszahuzas a program megszakitasa utan

Visszahilizas mondatonkénti programfutas vagy egyes mondat iizemmédban

o > A program megszakitasahoz valassza az NC stop gombot
» Vélassza a KEZI MOZGATAS-t
mozgatas
> Szerszam visszahuzasa a szerszamorso tengelyén
P » A program folytatasahoz valassza a POZICIORA ALLAS-t
> Megjelenik egy ablak. Ebben a vezérl§ a tengelyek sorrendjét,

valamint a célpoziciot, aktualis pozicidt és a maradék utat
mutatja.

Valassza ki a NC start gombot

> Avezérld a szerszamot arra a mélységre mozgatja, amin az
meg lett allitva.

> A program folytatdsahoz valassza ismét az NC start-ot

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

i
v

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

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

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

5.4 Ciklus 209 MENETFURAS FORGACSTR

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
A gépet és a vezérl6t a gépgyartonak ehhez a funkciohoz el6 kell készitenie.
Ez a ciklus csak a szervovezérelt orsoval ellatott gépeknél érvényes.

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

1

A vezérl6é FMAX gyorsjdratban poziciondlja a szerszamot a munkadarab folé, a
megadott biztonsagi tavolsagra, majd ott orsé-orientalast hajt végre

A szerszam a programozott fogasmélységre mozog, megforditja a féorsé
forgasiranyat, majd a - a programozastol fliggéen - teljesen, vagy egy adott
tavolsagra visszahUzza a szerszamot a forgacstoréshez. Ha meghatarozott
egy tényezG6t az orso fordulatszamanak novelésére, a vezérlé az adott
fordulatszammal huzza vissza a furatbdl a szerszamot.

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

A vezérlé addig ismétli a folyamatot (2 - 3. Iépéseket), mig ki nem munkdlja a
teljes menetmélységet

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

A vezérl6 megdllitja a féorso forgdsat a biztonsagi tavolsagnal

Menetfurasnal a vezérld mindig egymashoz szinkronizalja a féorsét és a
szerszamtengelyt. A szinkronizacio allo féorsé mellett hajthato végre.

Megjegyzések

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

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel, hogy a vezérlé

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

Ha ezel6tt a ciklus el6tt M3-at (ill. M4-et) programoz, az orsé forog a ciklus vége
utdn (a TOOL-CALL-mondatban programozott fordulatszammal).

Ha ezel6tt a ciklus el6tt nem programoz M3-at (ill. M4-et), az orsé megall a ciklus
vége utan. Ekkor a kdvetkez6 megmunkalas elétt ismét be kell kapcsolnia az M3-
mal (ill. M4-gyel) az orsét.

Ha megadja a menet emelkedését a szerszamtablazat Pitch oszlopdban, akkor
a vezérl6 osszehasonlitja a szerszamtablazatban lévé menetemelkedés értékét
a ciklusban megadott menetemelkedés értékével. A vezérld egy hibalzenetet
jelenit meg, ha az értékek nem egyeznek.

Ez a ciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha ez a
MENETMELYSEG Q201-nél kisebb, a vezérld hibalzenetet jelenit meg.

o Amennyiben nem valtoztat meg dinamikus paramétert (pl. biztonsagi

tavolsag, féorso 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.
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Megjegyzések a programozashoz

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

m A menetmélység ciklusparaméter eléjele meghatdrozza a megmunkalds iranyat.

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

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban
m A CfgThreadSpindle (113600 sz.) gépi paraméterrel az aldbbiakat definidlja:
® sourceOverride (113603 sz.):
FeedPotentiometer (Default) (fordulatszam override nem aktiv), a vezérlé
ezt kovetéen megfeleld fordulatszamot alkalmaz
SpindlePotentiometer (el6tolas override nem aktiv) és

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

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

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa és munkadarab fellilete kdzotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelm.

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

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

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab feliletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelma.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogo készlilék) tavolsdga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet titkozés. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q257 Farasi mélység forgacstorésig ?

Erték, ami utdn a vezérld forgacstorést végez. Ez a folyamat
ismétlédik a Q201 MELYSEG eléréséig. Ha Q257 0-val
egyenld, a vezérl6 nem hajt végre forgacstorést. Az érték
novekmeényes értelmd.

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 vezérlé teljesen visszahlzza a szerszamot a furatbdl (a
biztonsdgi tdvolsagig) a forgacstoréshez.

Megadas: 0...99999.9999

Q336 Foorsoorientalas szogértéke ?

A sz0g, amihez a vezérl6 pozicionalja a szerszamot a menet
megmunkalasa elétt. Ezaltal a menetet szikség esetén
utodlag is metszheti. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360
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Segédabra Paraméter

Q403 Fordszamvalt. visszahuzas fakt.?

Az a tényez6, amivel a vezérld noveli az orsé fordulatszamat
— és igy a visszahuzasi el6tolast is — furatbdl torténd
visszahuzaskor. A novelés legfeljebb az aktiv hajtomd-
fokozat maximalis fordulatszamaig lehetséges.

Bevitel: 0.0001...10

Példa

5.4.2 Visszahuizas a program megszakitasa utan

Visszahtlizas mondatonkénti programfutas vagy egyes mondat iizemmédban

o > A program megszakitasahoz valassza az NC stop gombot
o > Vélassza a KEZI MOZGATAS-t
mozgatas
> Szerszam visszahlzasa a szerszamorso tengelyén
P » A program folytatdsahoz valassza a POZICIORA ALLAS-t
> Megjelenik egy ablak. Ebben a vezérl§ a tengelyek sorrendjét,

valamint a célpoziciot, aktudlis poziciot és a maradék utat
mutatja.

Valassza ki a NC start gombot

> Avezérld a szerszamot arra a mélységre mozgatja, amin az
meg lett allitva.

> A program folytatdsahoz valassza ismét az NC start-ot

v

ol

MEGJEGYZES
Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a szerszam visszahuUzasakor azt példaul pozitiv irany helyett negativ iranyba
mozgatja el, itkdzésveszély all fenn.

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

> Ezért a visszahuzas el6tt bizonyosodjon meg arrdl, hogy melyik iranyba kell a
szerszamot a furatbdl visszahuznia
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5.5 Alapismeretek a menetmarashoz

5.5.1 Elofeltételek

® A szerszamgépnek rendelkeznie kell belsé orsohitéssel (a hltéfolyadék
nyomasa minimum 30 bar, a sUritett levegéé minimum 6 bar)

B Mivel menetmaraskor gyakran bekdvetkezhet a menetprofil torzuldsa,
altalaban szukség van szerszamspecifikus korrekcios adatokra, melyeket
a szerszamgyarto a szerszamkataldgusban megadott, vagy amelyeket a
szerszamgyarténal tud lekérdezni (a korrekcié TOOL CALL-nal DR delta sugarral
torténik)

® Ha balos szerszdmot (M4) haszndl, a mardsi irdnyt a Q351-ben forditva kell
figyelembe venni.

= A megmunkaldsiirany a kovetkezd beviteli paraméterektdl fligg:
menetemelkedés eléjele Q239 (+ = jobbos menet /- = balos menet) és marasi
maod Q351 (+1 = egyeniranyul /=1 = elleniranyu)
Az aldbbi tablazat jelenti meg a beviteli paraméterek kozotti dsszefliggést jobb
oldali esztergaszerszamnal.

Belsé menet Pitch Egyeniranyud/ Megmunkalas irdnya
elleniranyu

Jobbos + +1(RL) 7+

Balos - -1(RR) Z+

Jobbos + -1(RR) Z-

Balos - +1(RL) Z-

Kiils6 menet Pitch Egyeniranyu/ Megmunkalas iranya
elleniranyu

Jobbos + +1(RL) Z-

Balos - -1(RR) Z-

Jobbos + -1(RR) Z+

Balos - +1(RL) Z+

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

> Ezért a mélységeket mindig azonos eldjellel programozza. Példa: Ha a Q356
SULLYESZTESI MELYSEG paramétert negativ el6jellel programozza, ugy a
Q201 MENETMELYSEG paramétert is negativ el6jellel kell megadnia

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

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha szerszamtoréskor a szerszamot csak a szerszamtengely iranyaban huzza
vissza a furatbdl, Ugy az litkozéshez vezethet!

> Szerszamtorés esetén allitsa le a programot

> A Kézi miikodtetés izemmaod, MDI alkalmazasra valtas

> El&szor linearis mozgassal mozgassa a szerszamot a furat kdzepe felé

> A szerszamot a szerszamtengely iranyaba huzza vissza

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

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

B Avezérlé menetmaraskor a programozott elétolast a szerszam
vagoeélére vonatkoztatja. Mivel azonban a vezérl6 az elétolast a
kozéppontjanak palyajara vonatkoztatva jeleniti meg, a kijelzett érték
nem egyezik meg a programozott értékkel.

5.6 Ciklus 262 MENETMARAS

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal menetet marhat az eléfurt anyagba.

Ciklus lefutasa

1T Avezérl6 FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso tengelyén a
munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

2 A szerszam a programozott elépozicionald elétolassal az induldszintre fut,
ami a menetemelkedés el8jelébdl, a maras modjabol és a menetek szamabal
utanallitasként adodik.

3 A szerszam ezutan érint6legesen mozog egy csavarvonalon a menet névleges
atmeérdjére. A csavarvonalas konturmegkozelités elétt még végrehajt egy
korrekcios mozgast a szerszamtengelyen, hogy a menetpalyat a programozott
kezdésikon kezdhesse

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

5 Ezutan a szerszam visszafut a konturrol érintélegesen a megmunkalasi sik
kezd6pontjara.

6 A ciklus végén a vezérlé gyorsjaratban hlzza vissza a szerszamot a biztonsagi
magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi magassagra

A menet névleges atmérdjére vald mozgas félkdrben, kozéprdl kiindulva
torténik. Amennyiben a szerszam atmérdéje 4-szeres emelkedéssel kisebb,
mint a menet névleges atmérdje, Ugy oldalsé elépozicionalas torténik.
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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 fellilete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

» Allitsa be a displayDepthErr (201003 sz.) gépi paraméterrel, hogy a vezérlé

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A menetmard ciklus a megkozelités elétt egy korrekcids mozgast hajt végre a

szerszamtengelyen. A korrekcios mozgas hossza legfeljebb a menetemelkedés
fele. Ez Utkozést okozhat.

» Gondoskodjon elegendd helyrél a furatban

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

® Ha mddositja a menetmélységet, a vezérld automatikusan modositja a
csavarvonalas mozgas kezd6pontjat.

Megjegyzések a programozashoz

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

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

B Haamenetmélység = 0 értéket programoz, akkor a vezérld nem hajtja végre a
ciklust.
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5.6.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

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

Q239 Menetemelkedés ?

A menet emelkedése. Az el6jel hatarozza meg azt, hogy
jobb- vagy balos menetrdl 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 értelm.

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 = t6bb spirdlis palya ra- és ledllassal, ekdzben a vezérlé a
szerszamot az emelkedés Q355-vel tolja el.

Megadas: 0...99999

Q253 Eldtolas 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 maodja Az orséforgds iranyat a vezérlé figyelembe
veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = elleniranyd maras

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

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadss: 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

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1
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Segédabra Paraméter

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q207 Elotolas maraskor ?

A szerszam megmunkaladsi sebessége maraskor mm/
percben.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Kozelitd el6tolas?

A szerszam mozgasi sebessége raallaskor mm/percben.
Kis menetatmérdk esetén a kozelits elbtolas csokkentésével
tudja a szerszamtorés kockazatat csokkenteni.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Példa
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5.7

Ciklus 263 MENETMARASKITORESSEL

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal menetet marhat az eléfurt anyagba. A tovabbiakban sillyesztést
hozhat létre.

Ciklus lefutasa

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

Siillyesztés

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

3 Ha megadott oldalsd biztonsagi tavolsagot, a vezérl§ azonnal elépozicionalasi
elétolassal mozgatja a szerszamot a sullyesztési mélységre

4 Arendelkezésre allo helytél fliggben a vezérlé a kor kozéppontjara érintélegesen
vagy egy oldalsé elépozicionald mozgassal, majd egy koriv mentén kozeliti meg a
magatmérét

Homlokoldali siillyesztés

5 A szerszam el6pozicionald elétolassal fut a homlokoldali stillyesztési mélységre

6 A vezérl6 a szerszamot korrekcid nélkil, egy félkoriv palyan pozicionalja a
kozéppontbdl a homlokoldali eltoldsig, majd a megmunkalast hajt végre egy
korpalyan sullyesztési el6tolassal

7 Ezt kovetBen a vezérld a szerszamot egy félkoriven mozgatja ujbol a
furatkézéppontra

Menetmaras

8 Avezérl§ a szerszamot a programozott elétoldssal elépozicionalja a menet
kezddsikjara, mely a menetemelkedés el&jelébdl és a marasi modbol adddik

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

10 Ezutan a szerszam visszafut a konturrol érintélegesen a megmunkalasi sik
kezdbpontjara.

11 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 vezérlé ellentétesen szamolja
az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

B A menetmélység, sullyesztési mélység ill. a homlokirdnyd mélység
ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a megmunkalds irdnyat. A megmunkalas
iranya az alabbi sorrendben kerlil meghatarozasra:

T Menetmélység
2 Slllyesztés mélysége
3 Homlokiranyu mélység

Megjegyzések a programozashoz

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

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

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

A menetmélységnek legalabb egyharmad menetemelkedésnyivel
kisebbnek kell lennie, mint a sillyesztési mélységnek.
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5.7.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

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

Q239 Menetemelkedés ?
Qss6 Q239 A menet emelkedése. Az el6jel hatarozza meg azt, hogy
z\A % jobb- vagy balos menetrél van-e szo:
CY% + = Jobbmenet
ono@ 0204 - = Balmenet

\BQ

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q356 Siillyesztési mélység ?

A munkadarab felllete és a szerszamcsucs kozotti tavolsag.
Az érték novekményes értelma.

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

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

Maras maodja Az orséforgds iranyat a vezérlé figyelembe
veszi.

+1 = egyeniranyl maras

-1 = elleniranyd maras

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

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felilete kozotti tavolsag.
Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Bevitel: -99.9999...+99.9999
uozm Q201 A menet mélysége ?
Q203
X
>
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Segédabra Paraméter

Q357 Oldals6 biztonsagi tavolsag ?

A szerszamél és a furatfal kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q359

z\

Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?

A munkadarab fellilete és a szerszamcsucs kdzotti tavolsag
homlokoldali sullyesztésnél. Az érték novekményes értelma.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q358

Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?

Tavolsag, amellyel a vezérlé a szerszam kozéppontot eltolja
a kozéppontbdl. Az érték novekményes 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 szerszam és a munkadarab (felfogo készlilék) tavolsdga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet ttkozés. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q254 Elétolas siillyesztéskor ?

A szerszam megmunkalasi sebessége sullyesztéskor 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 Kozelito el6tolas?

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

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

<
Y x

Q357
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Példa
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5.8 Ciklus 264 MENETMARAS TELIBE

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

Ciklus lefutasa

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

Furas
2 A szerszam az elsd fogasvételt a megadott mélységi el6tolassal teszi meg

3 Ha forgacstorést programozott, akkor a vezérlé visszahlzza a szerszamot a
megadott tdvolsagra. Ha forgacstorés nélkil dolgozik, a szerszam gyorsjaratban
Mozog a biztonsagi tavolsagra, majd FMAX el&tolassal mozog a megadott
megallasi tavolsagra az elsd fogasvételi mélység folé

4 Ezt kovetben a szerszam elétolassal a fogasvételnél mélyebbre fur

5 Avezérl6 addig ismétli a folyamatot (2 - 4. Iépéseket), mig ki nem munkalja a
teljes furatmeélységet

Homlokoldali siillyesztés
6 A szerszam el6pozicionald el6tolassal fut a homlokoldali stillyesztési mélységre

7 Avezérld a szerszamot korrekcid nélkul, egy félkoriv palyan pozicionalja a
kozéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a megmunkalast hajt végre egy
korpalyan sullyesztési el6tolassal

8 Ezt kdvetben a vezérl6 a szerszamot egy félkoriven mozgatja Ujbdl a
furatkbzéppontra
Menetmaras

9 Avezérl§ a szerszamot a programozott elétolassal elépozicionalja a menet
kezdésikjara, 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 konturrél érintélegesen a megmunkalasi sik
kezd8pontjara.

12 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 vezérlé ellentétesen szamolja
az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

B A menetmélység, sullyesztési mélység ill. a homlokirdnyd mélység
ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a megmunkalds irdnyat. A megmunkalas
iranya az alabbi sorrendben kerlil meghatarozasra:

T Menetmélység
2 Slllyesztés mélysége
3 Homlokiranyu mélység

Megjegyzések a programozashoz

® Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra (furatkozéppontra) a
munkasikban az RO sugarkorrekcidval.

B Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a
|épést.

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

Segédabra Paraméter

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

Q239 Menetemelkedés ?

A menet emelkedése. Az el6jel hatarozza meg azt, hogy
jobb- vagy balos menetrdl 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 értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Fuarasi mélység ?

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

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 maodja Az orséforgds iranyat a vezérlé figyelembe
veszi.

+1 = egyeniranyl maras

-1 = elleniranyd maras

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

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q202 Maximalis bemeriilési mélység?

Az a méret, amivel a szerszam fogast vehet. Q201
MELYSEG nem kell a Q202 tobbszorosének lennie. Az érték
novekmeényes értelm.

A mélységnek nem kell a fogasvételi mélység
tobbszorosének lennie. A vezérld C egy mozgassal megy a
melységre, ha:

m fogdsvételi mélység egyenld a furasi mélységgel

®  afogasvételi 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
elétolassal az utolso fogasvételi mélység folé mozog. Az
érték névekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q257 Furasi mélység forgacstorésig ?

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

Megadas: 0...99999.9999

Q256 Visszahuzasi ut forgacstoréskor?

Az az érték, amivel a vezérld visszahlzza a szerszamot a
forgacstorés soran. Az érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.999 vagy PREDEF

Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?

A munkadarab fellilete és a szerszamcsucs kozotti tavolsag
homlokoldali siillyesztésnél. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?

Tavolsag, amellyel a vezérlé a szerszam kozéppontot eltolja
a kozéppontbdl. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felilete kozotti tavolsag.
Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab feliletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelma.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogo készlilék) tavolsdga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet ttkozés. Az
érték novekményes értelmda.

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 megmunkalasi sebessége maraskor mm/
percben.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Kozelit6 el6tolas?

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

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Példa
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5.9 Ciklus 265 HELIXMENETMAR TELIBE

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal menetet marhat a teli anyagba. A tovabbiakban lehetésége van a
menetmegmunkalas elétt vagy utan sillyesztést kimunkalni.

Ciklus lefutasa

1

A vezérl6 FMAXgyorsjaratban pozicionalja a szerszamot a féorso tengelyén a
munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra

Homlokoldali siillyesztés

2

4

Ha a sUllyesztés a menetmaras el&tt van, akkor a szerszam a homlokfellleti
sUllyesztési mélységre sullyesztés elétolassal mozog. Ha a slllyesztést a
menetmaras utan hajtja végre, akkor a vezérl§ elépozicionaldsi el6toldssal
mozgatja a sUllyesztési mélységre a szerszamot

A vezérl6 a szerszamot korrekcio nélkil, egy félkoriv palyan pozicionalja a
kozéppontbdl a homlokoldali eltolasig, majd a megmunkalast hajt végre egy
korpalyan sullyesztési el6tolassal

Ezt kovetben a vezérl6 a szerszamot egy félkoriven mozgatja Ujbdl a
furatkdzéppontra

Menetmaras

5

A vezérlb a szerszamot a programozott elépozicionalas elétolassal mozgatja a
menet kezddsikjara

A szerszam ezutan érint6legesen mozog egy csavarvonalon a menet névleges
atmérdjére

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

Ezutan a szerszam visszafut a konturrol érintélegesen a megmunkalasi sik
kezdbpontjara.

A ciklus végén a vezérl§ gyorsjaratban hizza vissza a szerszamot a biztonsagi
magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi magassagra

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022

163



Ciklusok menetmegmunkalashoz | Ciklus 265 HELIXMENETMAR TELIBE

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 fellilete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

B Ha mddositja a menetmélységet, a vezérl§ automatikusan modositja a
csavarvonalas mozgas kezd6pontjat.

® A mards maodjat (ellen- vagy egyenirdnyl) a menet (jobb- vagy balmenet) és a
szerszam forgasiranya hatarozza meg, mivel csak a munkadarab feliiletérél a
darabba befelé mutaté munkairany lehetséges.

= A menetmélység, ill. a homlokiranyd mélység ciklusparaméter eléjele hatarozza
meg a megmunkalds iranyat. A megmunkalds irdnya az alabbi sorrendben kerdl
meghatarozasra:

T Menetmélység
2 Homlokiranyu mélység

Megjegyzések a programozashoz

® Programozza a pozicionald mondatot a kezdépontra (furatkozéppontra) a
munkasikban az RO sugarkorrekcidval.

B Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a
lépést.
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5.9.1 Ciklusparaméterek

Segédabra
=
% Q239
Z ) Q283
Q200

Q204

ﬁo

201
Q203
X

z\

E

N

A

”E@J .

Q358 /

Y x

Paraméter

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

Q239 Menetemelkedés ?

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

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

Q201 A menet mélysége ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Eldtolas elopozicionalaskor ?

A szerszamnak a munkadarabba valé bemerdlésiill.
kiemelési sebessége mm/percben.

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

Q358 Homlokoldali siillyeszt. mélység?

A munkadarab fellilete és a szerszamcsucs kozotti tavolsag
homlokoldali siillyesztésnél. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Homlokoldali siillyeszt. offszet?

Tavolsag, amellyel a vezérl6 a szerszam kozéppontot eltolja
a kozéppontbal. Az érték novekmeényes értelmda.

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 értelm.

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 (felfogo készlilék) tavolsdga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet ttkozés. Az
érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q254 El6tolas siillyesztéskor ?

A szerszadm megmunkaldsi sebessége sillyesztéskor mm/
percben.

Megadas: 0...99999.999 alternativaként FAUTO, FU

Q207 Elotolas maraskor ?

A szerszam megmunkaladsi sebessége maraskor mm/
percben.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Példa
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5.10

Ciklus 267 KULSOMENETMARAS

Alkalmazas
Ezzel a ciklussal kilsé menetet marhat. A tovabbiakban stillyesztést hozhat létre.

Ciklus lefutasa

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

Homlokoldali siillyesztés
2 Avezérl6 a megmunkalasi sik referenciatengelyén a csap kozéppontjatol a

homlokoldali sullyesztés kezdépontjara mozog. A kezdépontot a menet sugara, a

szerszam sugara €s a menetemelkedés hatarozza meg

3 Aszerszam elépozicionalo elétolassal fut a homlokoldali sillyesztési mélységre

4 Avezérl a szerszamot korrekcio nélkul, egy félkoriv palyan pozicionalja a
kozéppontbdl a homlokoldali eltoldsig, majd a megmunkalast hajt végre egy
korpalyan sullyesztési el6tolassal

5 Ezt kovetéen a vezérl§ a szerszamot egy félkoriven mozgatja Ujbdl a kezdépontra

Menetmaras

6 A vezérl6 a kezdépontra pozicionalja a szerszamot, ha a homlokoldalon elézéleg

meég nem alakitott ki sillyesztést. A menetmaras kezdépontja = a homlokoldali
slllyesztés kezdépontja

7 A szerszam a programozott elépozicionald eltoldssal az induldszintre fut,
ami a menetemelkedés el6jelébdl, a maras modjabdl és a menetek szamabal
utanallitasként adodik.

8 A szerszam ezutan érint6legesen mozog egy csavarvonalon a menet névleges
atmérdjére

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

10 Ezutan a szerszam visszafut a konturrdl érintélegesen a megmunkalasi sik
kezd&pontjara.

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 vezérlé ellentétesen szamolja
az elépozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab fellilete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

B Ahomlokoldali siillyesztés el6tt szikséges eltolast korabban kell meghatarozni.
Meg kell adni az értéket a csap kdzéppontjatdl a szerszam kozéppontjaig (nem
korrigalt érték).

B A menetmélység, ill. a homlokiranyd mélység ciklusparaméter eléjele hatarozza
meg a megmunkalas iranyat. A megmunkalas iranya az alabbi sorrendben kerul
meghatarozasra:

T Menetmélység
2 Homlokiranyu mélység

Megjegyzések a programozashoz

®  Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra (csap kdzéppontjara) a
munkasikban az RO sugarkorrekcidval.

B Ha a mélység paraméterre nullat programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a
|épést.
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5.10.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

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

Q239 Menetemelkedés ?

A menet emelkedése. Az el6jel hatarozza meg azt, hogy
jobb- vagy balos menetrdl 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 novekményes 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 = t6bb spirdlis palya ra- és ledllassal, ekdzben a vezérlé a
szerszamot az emelkedés Q355-vel tolja el.

Megadas: 0...99999

Q3550 Q355 < 1 Q355 > 1 Q253 Elétolas 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 maodja Az orséforgds iranyat a vezérlé figyelembe
veszi.

+1 = egyeniranyd maras

-1 = elleniranyd maras

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

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadss: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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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 kozéppontbol. Az érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

A munkadarab felliletének 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) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet Utkozés. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q254 Elé6tolas siillyesztéskor ?

A szerszam megmunkalasi sebessége stillyesztéskor 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 menetatmérdk esetén a kozelitd elétolas csokkentésével
tudja a szerszamtorés kockazatat csokkenteni.

Megadas: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Példa
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Ciklusok zsebek, csapok, hornyok megmunkalasahoz | Alapok

6.1 Alapok

6.1.1  Attekintés

A vezérl6 a kovetkezd ciklusokat biztositja zsebek, csapok és hornyok
megmunkalasahoz:

Ciklus Behivas Tovabbi informacidk

251 NEGYSZOGZSEB CALL aktiv  oldal 175
B Nagyolo- és simitociklus
m Fogasvételi stratégia spirdlis, valtakozo vagy
fliggbleges
252 KORZSEBMARAS CALL aktiv  oldal 181
= Nagyold- és simitéciklus
m Fogasvételi stratégia spiralis vagy fliggéleges
253 HORONYMARAS CALL aktiv  oldal 187
B Nagyolo- és simitociklus
m Fogasvételi stratégia valtakozé vagy fliggéleges
254  IVES HORONY CALL aktiv  oldal 192
= Nagyold- és simitéciklus
m Fogasvételi stratégia valtakozd vagy fliggéleges
256 NEGYSZOGCSAP CALL aktiv  oldal 199
B Nagyolo- és simitociklus
= Megkozelitési pozicié valaszthatd
257 KORCSAP CALL aktiv  oldal 205
= Nagyold- és simitéciklus
m Kezd8szog megadasa
m Spirdlis fogasvétel a nyersdarab-atmérébél
kiindulva
258 SOKSZOGCSAP CALL aktiv  oldal 210
= Nagyolé- és simitéciklus
B Spirdlis fogasvétel a nyersdarab-atmérébdl
kiindulva
233 SIKMARAS CALL aktiv  oldal 215
B Nagyold- és simitociklus
®  Marasi stratégia és a maras iranya valaszthato
m QOldalfalak megadasa
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6.2 Ciklus 251 NEGYSZOGZSEB

Alkalmazas

A 251 ciklussal a négyszog alaku zsebeket tudja teljes egészében megmunkalni. A
ciklus paramétereitdl figgbéen az alabbi megmunkalasi lehetéségek vannak:

B Teljes megmunkalds: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas

® Csak nagyolas

m (Csak fenéksimitas és oldalsimitas

® Csak fenéksimitas

B Csak oldalsimitas

Ciklus lefutasa
Nagyolas
1 A szerszam a zseb kdzéppontjan vesz fogast a munkadarabon, majd all be

az elsé fogasvételi mélységre. A bemertlési stratégiat a Q366 paraméterrel
hatarozza meg

2 Avezérl§ kinagyolja a zsebet belllrél kifelé haladva, figyelembe véve a palya
atfedést (Q370) és a simitasi rahagyast (Q368 und Q369).

3 A nagyold mivelet végén a vezérld a szerszamot érintéleges iranyban elmozgatja
a zseb falatél, 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 vezérld fogast vesz, majd megkozeliti
a konturt. A megkozelité mozgas egy sugar mentén torténik, igy biztositva

a finom megkozelitést. A vezérld elészor simitja a zseb oldalait, akar tobb
fogasvétellel is, ha ezt adta meg.

6 Ezutan a vezeérld belllrél kifelé haladva simitja a zseb aljat. A zseb aljat
érint6legesen kozeliti meg a szerszam

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!

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)
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MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a 2. megmunkalasi mivelettel (csak simitas) hivja meg a ciklust, a TNC
gyorsjaratban az elsé fogasvételi mélységre + biztonsagi tavolsagra pozicional
elé. A gyorsjarati pozicionalasnal ttkozésveszély all fenn.

> El6tte végezzen nagyold megmunkalast

» Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a vezérl6 a szerszamot gyorsjaratban eld tudja

pozicionalni anélkl, hogy a szerszam (tkdzne valamivel

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

A vezérl6 automatikusan elépozicionalja a szerszamot a szerszamtengelyen.
Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-ra.

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

A vezérlb a szerszamot a végén a biztonsagi poziciora, vagy ha megadta, akkor a
2. biztonsagi pozicidra pozicionalja.

Ez a ciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

A 251 ciklus figyelembe veszi az RCUTS élszélességet a szerszamtablazatbol.
Tovabbi informacio: "Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val", oldal 181

Megjegyzések a programozashoz

Inaktiv szerszamtablazat esetén mindig fliggélegesen kell fogast vennie
(Q366=0), mivel nem tud bemerdilési szoget megadni.

Pozicionalja el a szerszamot a megmunkalasi sikban kezdd poziciéra az RO
sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367 paramétert (helyzet).

A mélység ciklusparaméter eldjele 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.

Ugyeljen arra, hogy a nyers munkadarab méreteit elég nagyra hagyja, ha a Q224
szoghelyzet nem egyenld 0-val.
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6.2.1 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
meghatdrozott rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2
Q218 Els6 oldal hossza ?

A zseb megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos
hossza. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q219 Masodik oldal hossza ?

A zseb megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos
hossza. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q220 Saroksugar ?

A zsebcsucs 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 sz0g, amivel a vezérld a teljes megmunkalast elforgatja.
A forgatas kozéppontja az az a pozicio, ahol a szerszam
talalhatd 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 also sarok

2: Szerszampozicio = Jobb also sarok

3: Szerszampozicié = Jobb felsé sarok

4: Szerszampozicio = Bal felsd sarok

Megadas: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Elotolas maraskor ?

Szerszam megmunkalasi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q218
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Segédabra
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Paraméter

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

Marasi mod. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyu maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl§ atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalds szinkronfutdsbhan
valésul meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?
A munkadarab felllete és a zsebfenék kdzotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat.
0-nal nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?
Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes
értelma.

Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

szerszam megmunkalasi 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 féorso tengelyén
simitaskor fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelm.

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 féorsd tengelyének koordinataja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készlilékek) nem Utkdzhet Ossze. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra

Paraméter

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar megadja az oldaliranyu fogasvétel k
ertekét.

Bevitel: 0.0001... 1.41 vagy PREDEF

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?
A fogasvételi stratégia maodja:
0: Fliggbleges bemeriilés. A vezérlé merdlegesen vesz

fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban meghatarozott
fogasvételi ANGLE sz6g értékére

1: Csavarvonalas fogasvétel A szerszamtablazatban az aktiv
szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-
aval. Ellenkez8 esetben a vezérld hibalzenetet kild. Adott
esetben hatarozza meg az RCUTS élszélesség értékét a
szerszamtabldzatban

2: Leng6 fogasvétel. A szerszamtablazatban az aktiv
szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenlé
0-aval. Ellenkezd esetben a vezérl§ hibalzenetet kuld. A
valtakoz6 irdnyld mozgas hossza fligg a fogasvételi szogtd|,
a vezérlé minimalis értékként a szerszamatmeéro kétszeresét
veszi. Adott esetben hatarozza meg az RCUTS élszélesség
értékét a szerszamtablazatban

PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF-mondat értékét
alkalmazza

Megadas: 0, 1, 2 vagy PREDEF

Tovabbi informacio: "Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val',
oldal 181

Q385 Simitasi el6tolas?
A szerszam megmunkaldsi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mmy/perc-ben

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

Q439 Elétolas referencia (0-3)?

Annak meghatdrozasa, hogy mire vonatkozik a programozott
el6tolas:

0: Az el6tolas a szerszam kozéppontjanak palyajara
vonatkozik

1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik a szerszam
vagoelére, egyébként a kdzéppont palyajara

2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara vonatkozik

3: Az el6tolas mindig a szerszam vagoélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2,3
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Példa
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6.2.2 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.

m A spirdlis sugar szamitdsahoz hasznalt képlet:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: R szerszamsugar + DR szerszamsugar rahagyas
B Ha a spiralis palya a szUk hely miatt nem lehetséges, a vezérlé hibalzenetet kild.
RCUTS = 0 vagy nincs meghatarozva
B A spirdlis palya nincs feligyelve vagy nincs valtoztatva.

Valtakozo iranyu fogasvétel Q366 = 2
RCUTS >0
= Avezérl§ lefutja a teljes valtakozd mozgast.

B Ha a valtakozo iranyu palya a szdk hely miatt nem lehetséges, a vezérl
hibalzenetet kild.

RCUTS = 0 vagy nincs meghatarozva
= Avezérl6 lefutja a fél valtakozd mozgast.

6.3 Ciklus 252 KORZSEBMARAS

Alkalmazas

A 252 ciklussal a kor alaku zsebeket tud megmunkalni. A ciklus paramétereitd|
figgden az alabbi megmunkalasi lehetéségek vannak:

B Teljes megmunkalds: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas

Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas
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Ciklus lefutasa
Nagyolas

1 Avezérld el6szor gyorsjaratban mozgatja a szerszamot a munkadarab f6lé, a
Q200 biztonsagi tavolsagra

2 Aszerszam a zseb kozéppontjaban a fogasvételi mélység értékével vesz fogast.
A bemerllési stratégiat a Q366 paraméterrel hatarozza meg

3 Avezérl§ kinagyolja a zsebet belllrél kifelé haladva, figyelembe véve a palya
atfedést (Q370) és a simitasi réhagyast (Q368 und Q369).

4 Az Uregelési mlvelet végén a vezérld érintd iranyban mozgatja el a szerszamot
a zseb falatél 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 1épés addig ismétlédik, amig a programozott zsebmélységet el nem éri.
Ekozben figyelembe veszi a Q369 simitasi rahagyast.

6 Ha csak nagyolds lett programozva (Q215=1), a szerszam érinté irdnyban
mozog el a zseb oldalfalatol a Q200 biztonsagi tavolsaggal, majd a Q204 2.
biztonsagi tavolsagra emelkedik gyorsmenetben a szerszamtengely mentén,
majd gyorsjaratban all vissza a zseb kdzéppontjdba

Simitas

1 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a vezérl6 simitja a zseb oldalait, akar
tobb fogasvétellel.

2 Avezérl§ a szerszamot a szerszamtengely mentén a zseb oldalfalatél Q368
simitasi rahagyasra és a Q200 biztonsagi tavolsagra pozicionalja

3 Avezérl§ a zsebet belilrél kifelé haladva munkalja meg, amig a Q223 atmérét el
nem éri

4 Avezérl ezt kovetben a szerszamot a szerszamtengely mentén ismét a
zseb oldalfalatol Q368 simitdsi rahagyasra és a Q200 biztonsagi tavolsagra
poziciondlja, és megismétli simitd muveletet a zseb falan, a kovetkezd
mélységben

5 Avezérl6 addig ismétli ezt a folyamatot, amig a programozott atmérét el nem éri

6 AQ223atmérs elérése utan, a vezérl§ 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 kozéppontjaba.

7 Ezt kovetben a vezérld a szerszamot a szerszamtengely mentén a Q201
mélységre mozgatja, és belllrél kifelé haladva elvégzi a zsebfenék simitdsat. A
zseb aljat érintélegesen kozeliti meg a szerszam.

8 Avezérl§ addig ismétli ezt a folyamatot, amig a Q201 plusz Q369 mélységet el
nem éri

9 Végezetll a szerszam érinté iranyban mozog el a zseb oldalfalatol a Q200
biztonsagi tavolsaggal, majd a Q20 biztonsagi tavolsagra emelkedik
gyorsmenetben a szerszamtengely mentén, majd gyorsjaratban all vissza a zseb
kozéppontjaba
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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 fellilete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a 2. megmunkalasi muivelettel (csak simitds) hivja meg a ciklust, a TNC
gyorsjaratban az els¢ fogasvételi mélységre + biztonsagi tavolsagra pozicional
elé. A gyorsjarati pozicionalasnal titkozésveszély all fenn.

> El6tte végezzen nagyold megmunkalast

» Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a vezérl6 a szerszamot gyorsjaratban eld tudja
pozicionalni anélkl, hogy a szerszam (tkdzne valamivel

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaddban tudja végrehajtani.

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 feligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

m A 252 ciklus figyelembe veszi az RCUTS élszélességet a szerszamtablazatbal.
Tovabbi informacidé: "Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val", oldal 187

Megjegyzések a programozashoz

m |naktiv szerszamtablazat esetén mindig fliggélegesen kell fogdst vennie
(Q366=0), mivel nem tud bemerdilési szoget megadni.

B Végezze el a szerszam el@pozicionalasat a munkasikban a kezdépoziciéra
(korkozéppontra) RO sugarkorrekcioval.

B A meélység ciklusparaméter eldjele 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 spiralis bemerllés soran a belsd szamitott spiral-atmérd kisebb,
mint a szerszamatmeérd kétszerese, a vezérlé hibalizenetet ad.
Keresztéld mar¢ alkalmazasakor ez a fellgyeleti funkcié kikapcsolhato a
suppressPlungeErr (2071006 sz.) gépi paraméterrel.

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022

183



Ciklusok zsebek, csapok, hornyok megmunkalasahoz | Ciklus 252 KORZSEBMARAS

6.3.1 Ciklusparaméterek

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
meghatdarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van hatdrozva

Megadas: 0, 1, 2

Q223 Kor atmérdgje?
A készre munkalt zseb atmérdje.
Megadas: 0...99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelmu.

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 vezérl6 atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

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

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?

A munkadarab felllete és a zsebfenék kdzotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Segédabra
YA
{pay
Q207
5
X
% Q206
zZ)y
Q338
Q202 e
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& X
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Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat.
0-nal nagyobb érték megadasa. Az érték nGvekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték ndvekmeényes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

szerszam megmunkalasi sebessége mélységre valod
pozicionalaskor mm/perc-ben

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

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 csucsa és munkadarab felllete kozotti tavolsag.
Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Segédabra
zA
Q200 (368 ll}ﬂo“
0203 {1 a369
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Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A féorso tengelyének koordinataja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készllékek) nem Utkdzhet Ossze. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.
Az atfedési tényezd maximalis atfedést jelent. Annak
megakadalyozasahoz, hogy a sarkoknal le nem forgacsolt
anyag maradjon, csokkentheti 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 vezérl6 hibauzenetet kild

1: Csavarvonalas fogasvétel A szerszamtablazatban az aktiv
szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-
aval. Ellenkezd esetben a vezérld hibalzenetet kild. Adott
esetben hatarozza meg az RCUTS élszélesség értékét a
szerszamtabldzatban

Megadas: 0, 1 vagy PREDEF

Tovabbi informacio: "Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val',
oldal 187
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Segédabra Paraméter

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszadm megmunkaldsi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben

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

Q439 Elétolas referencia (0-3)?

Annak meghatérozasa, hogy mire vonatkozik a programozott
el6tolas:

0: Az el6tolds a szerszam kozéppontjanak palyajara
vonatkozik

1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara

2: Az el6tolds oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara vonatkozik

3: Az el6tolds mindig a szerszam vagoeélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2, 3

Példa
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6.3.2 Fogasvételi stratégia Q366 RCUTS-val

Eljaras RCUTS-val
Spiralis fogasvétel Q366=1:
RCUTS >0

A vezérl6 kiszamitja az RCUTS élszélességet a spirdlis palya szamitasa soran.
Minél nagyobb RCUTS, annal kisebb a spirdlis palya.

A spirdlis sugar szamitasahoz hasznalt képlet:
Helixradius= R¢orr— RCUTS
Reorr: R szerszamsugar + DR szerszamsugar rahagyas

Ha a spiralis palya a szUk hely miatt nem lehetséges, a vezérl6 hibauzenetet kuld.

RCUTS = 0 vagy nincs meghatarozva

suppressPlungeErr=on (Nr. 201006)

Ha a szUk hely miatt a spiralis palya nem lehetséges, a vezérl6 csokkenti a
spiralis palyat.

suppressPlungeErr=off (Nr. 2071006)

Ha a szUk hely miatt nem lehetséges a spiralis sugar, a vezérld hibalzenetet kuld.

6.4 Ciklus 253 HORONYMARAS

Alkalmazas

A 253 ciklus egy horony teljes megmunkalasat szolgalja. A ciklus paramétereitd|
figgden az alabbi megmunkalasi lehetéségek vannak:

Teljes megmunkalas: Nagyolas, fenék simitasa, oldalak simitasa
Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas

Ciklus lefutasa
Nagyolas

1

4

A szerszam ingamozgassal a bal hornyiv-kozéppontdl a szerszamtablazatban
meghatarozott bemerilési szoggel all az elsé fogasvételi mélységre. A
bemerulési stratégiat a Q366 paraméterrel hatarozza meg

A vezérlé kinagyolja a hornyot bellilrél kifelé haladva, figyelembe véve a simitasi
rahagyast (Q368 und Q369)

A vezérlé visszahuzza a szerszamot a Q200 biztonsagi magassagra. Ha a
horony szélessége megegyezik a szerszam atmérdjével, a vezérl§ a szerszamot
minden fogasvétel utan visszahuzza a horonybdl

A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott horonymélységet

Simitas

5

6

Ha az eldmegmunkalasnal simitasi rahagyast hatarozott meg, a vezérlé elészor
elvégzi a horony oldalainak simitasat, tobb fogasvétellel, ha Ugy adta meg. A
horony oldalat a szerszam érint6leges palyan kozeliti meg, a horony bal oldali
ivén

Ezutan a vezérld belllrél kifelé haladva simitja a horony aljat.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Amennyiben 0-t6l eltéré horonyhelyzetet hataroz meg, a vezérl6 a szerszamot
csak a szerszamtengelyen pozicionalja a 2. Biztonsagi tavolsagra. Ez azt jelenti,
hogy a ciklusvégi pozicidnak nem kell mindig egyeznie a ciklus kezdetekor
meglévé pozicidval!

> A ciklust kovetéen ne programozzon inkrementalis méreteket

> A ciklus végén abszolut poziciét programozzon be minden fétengelyen

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 fellilete ala biztonsagi tavolsagral!

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaddban tudja végrehajtani.

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 ahorony szélessége nagyobb, mint a szerszam atmérdgjének kétszerese,
a vezérl6 a hornyot szintén belllrél 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 vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

Az RCUTS-érték segitségével a ciklus felligyeli a nem kozéppontosan
forgacsold szerszamokat, és megakadalyozza tobbek k6zott a szerszam
homlokoldali felfekvését. Szlikség esetén a vezérld hibalizenettel megszakitja a
megmunkalast.

Megjegyzések a programozashoz

m  |naktiv szerszamtablazat esetén mindig fliggélegesen kell fogdst vennie
(Q366=0), mivel nem tud bemerdilési szoget megadni.

B Pozicionalja el a szerszamot a megmunkalasi sikban kezdé poziciéra az RO
sugarkorrekcidval. Vegye figyelembe a Q367 paramétert (helyzet).

B A mélység ciklusparaméter eldjele 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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6.4.1 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
meghatdrozott rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2
Y Q218 Horony hossza ?
Adja meg a horony hosszat. Ez parhuzamos a
megmunkalasi sik f6 tengelyével.
Megadas: 0...99999.9999
Q219 Horony szélessége ?

Horony szélesség megadasa. Ez a megmunkalasi sik
melléktengelyével parhuzamos. Ha a szerszam atmérdgjével
megegyezd horonyszélességet ad meg, a vezérld csak a
nagyoldsi miveletet fogja végrehajtani (horonymaras).

Maximalis horonyszélesség nagyoldskor: Szerszam
atmérdjének kétszerese

Megadas: 0...99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitdsi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelm.

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
talalhato a ciklus meghivasakor. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q367 A horony helyzete (0/1/2/3/4) ?

Adja meg az idom helyzetét a szerszam poziciojahoz képest
ciklushivaskor:

0: Szerszampozicio = idom kdzepe

1. Szerszampozici¢ = 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 megmunkaldsi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ
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=Y

Paraméter

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

Marasi mod. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyu maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl§ atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalds szinkronfutdsbhan
valésul meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?

A munkadarab felllete és a horony alja kozotti tavolsag. Az
érték novekményes 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
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték ndvekmeényes
értelma.

Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

szerszam megmunkalasi 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 féorso tengelyén
simitaskor fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekményes értelma.

Megadas: 0...99999.9999

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felilete kozotti tavolsag.
Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Segédabra
B Q206
|
zh ~
Q338
Q202 A\
Q201
zA
Q200 (368 JJ}ZM
0905 J] ase9
&5
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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 féorso tengelyének koordinataja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készllékek) nem Utkdzhet Ossze. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra

Paraméter

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?

A fogdsvételi stratégia maodja:

0 = figgdleges fogasvétel. A szerszamtablazat ANGLE
fogasvételi szoge nem kerdl kiértékelésre.

1, 2=lengd bemeriilés. A szerszamtablazatban az aktiv
szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-
aval. Ellenkez6 esetben a vezérld hibatizenetet kld.
Vagy PREDEF

Megadas: 0, 1, 2

Q385 Simitasi el6tolas?
A szerszam megmunkaldsi 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 simitaskor vonatkozik a szerszam
vagoelére, egyébként a kozéppont palyajara

2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara vonatkozik

3: Az el6tolas mindig a szerszam vagoélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2, 3
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Példa

6.5 Ciklus 254 IVES HORONY

Alkalmazas

A 254 ciklus egy ives horony teljes megmunkalasat szolgalja. A ciklus
paramétereitdl fliggéen az aldbbi megmunkalasi lehetéségek vannak:
Teljes megmunkalds: nagyolas, fenéksimitas, oldalsimitas

Csak nagyolas

Csak fenéksimitas és oldalsimitas

Csak fenéksimitas

Csak oldalsimitas
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Ciklus lefutasa
Nagyolas
1 A szerszam a horony kdzéppontjaban ingamozgéassal all a szerszamtablazatban

meghatarozott bemerilési szoggel az elsd fogasvételi mélységre. A bemerdlési
stratégiat a Q366 paraméterrel hatarozza meg

A vezérl6 kinagyolja a hornyot belllrél kifelé haladva, figyelembe véve a simitasi
rahagyast (Q368 und Q369)

A vezérld visszahuzza a szerszamot a Q200 biztonsagi magassagra. Ha a
horony szélessége megegyezik a szerszam atmérdjével, a vezérl6 a szerszamot
minden fogasvétel utan visszahuzza a horonybdl

4 Afolyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott horonymélységet
Simitas

N

w

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyasokat, a vezérl simitja a horony oldalait, akar
tobb fogasvétellel. A horony falat érintélegesen kozeliti meg a szerszam

6 Ezutan a vezérld belllrdl kifelé haladva simitja a horony aljat

Megjegyzések

MEGJEGYZES
Vigyazat, iitkozésveszély!

Amennyiben 0-t6l eltéré horonyhelyzetet hataroz meg, a vezérl§ a szerszamot
csak a szerszamtengelyen poziciondlja a 2. Biztonsagi tavolsagra. Ez azt jelenti,
hogy a ciklusvégi poziciénak nem kell mindig egyeznie a ciklus kezdetekor
meglévd poziciovall

> A ciklust kovetéen ne programozzon inkrementalis méreteket

> A ciklus végén abszolut poziciét programozzon be minden fétengelyen

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérld ellentétesen szamolja
az elépozicionaldst. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete ala biztonsdagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a 2. megmunkalasi muvelettel (csak simitds) hivja meg a ciklust, a TNC
gyorsjaratban az elsé fogasvételi mélységre + biztonsagi tavolsagra pozicional
eld. A gyorsjarati pozicionaldsnal ttkozésveszély all fenn.

> El6tte végezzen nagyold megmunkalast

» Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a vezérlé a szerszamot gyorsjaratban el6 tudja
pozicionalni anélkdl, hogy a szerszam Utkdzne valamivel
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A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaddban tudja végrehajtani.

A vezérlé automatikusan elépozicionalja a szerszamot a szerszamtengelyen.
Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-ra.

A vezérl6 csokkenti a fogdsvételi mélységet a szerszamtablazatban
meghatarozott LCUTS szerszamhosszra, ha a szerszam hossza rovidebb, mint a
ciklusban programozott Q202 fogasvételi mélység.

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a szerszam atmeérdgjének kétszerese,
a vezérl6 a hornyot szintén belllrdl kifelé haladva nagyolja ki. Ezért barmilyen
hornyot meg tud munkalni kis szerszammal is.

Ez a ciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

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

Megjegyzések a programozashoz

Inaktiv szerszamtablazat esetén mindig fliggélegesen kell fogast vennie
(Q366=0), mivel nem tud bemerdilési szoget megadni.

Poziciondlja el a szerszamot a megmunkalasi sikban kezdd poziciéra az RO
sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a Q367 paramétert (helyzet).

A mélység ciklusparaméter el6jele 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.

Ha On a 254 ciklust a 221 ciklussal egytitt hasznalja, 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
meghatdrozott rdhagyas (Q368, Q369) meg van hatdrozva

Megadas: 0, 1, 2
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Segédabra Paraméter

Q219 Horony szélessége ?

Horony szélesség megaddsa. Ez a megmunkaldsi sik
melléktengelyével parhuzamos. Ha a szerszam atmérdgjével
megegyezd horonyszélességet ad meg, a vezérld csak a
nagyoldsi miveletet fogja végrehajtani (horonymaras).
Maximalis horonyszélesség nagyolaskor: Szerszam
atmeérdjének kétszerese

Megadas: 0...99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q375 Osztokor atmérdje ?
Adja meg az osztokor atmérgjét.
Megadas: 0...99999.9999

Q367 Hivatk. horonypoz.ra (0/1/2/3)?

A horony pozicidja a szerszam poziciojahoz képest
ciklushivaskor:

0: A szerszam helyzetét a rendszer nem veszi figyelembe. A
horony pozici¢ja az osztokor megadott kozéppontjabdl és a
kezd6szogtél adodik

1: Szerszampozicié = Bal horonykor kzepe A Q376
kezd6szog erre a poziciora vonatkozik. A megadott osztokor
kozéppont nem kertl figyelembe vételre

2: Szerszampozicio = Kozéptengely kozéppontja A Q376
kezd8&szog erre a poziciora vonatkozik. A megadott osztokor
kozéppont nem kerll figyelembe vételre

3: Szerszampozicié = Jobb horonykor kozepe A Q376
kezdbszog erre a pozicidra vonatkozik. A megadott osztokor
kdzéppont nem kertl figyelembe vételre

Megadas: 0,1,2,3

Q216 1. tengely kozepe ?

Az osztékor kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén.

Csak akkor érvényes, ha Q367 = 0. Az érték abszolut
értelma.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q217 2. tengely kozepe ?

Az 0sztokor kozéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q367 = 0. Az
érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q376 Kiindulasi szog ?

Adja meg a kezdbpont poldrszogét. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q248 A horony nyitasi szoge ?

Adja meg a horony nyitasi szogét. Az érték ndvekményes
értelma.

Megadas: 0...360

Q378 Lépési szog ?

Az a sz0g, amivel a vezérld a teljes hornyot elforgatja. A

forgasi kozéppont az osztokor kozéppontjaban helyezkedik
el. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: -360.000...+360.000

Q377 Megmunkalasok szama ?
A megmunkalasok szama az osztokoron
Bevitel: 1...99.999

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkaldsi sebessége maraskor mm/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

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

Marasi mod. Az ors6 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 szinkronfutdsban
valésul meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?

A munkadarab felllete és a horony alja kdzotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat.
0-ndl nagyobb érték megadasa. Az érték ndvekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999
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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 féorso tengelyén
simitaskor fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekményes 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

Segédabra
zA
Q200 (368 ll}ﬂo“
0203 {1 a369
p _
i X

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 készUilék) tavolsaga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet itkozés. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?

A fogasvételi stratégia maodja:

0: Fuggdleges bemerulés. A szerszamtablazat ANGLE
fogasvételi szoge nem kerdl kiértékelésre.

1, 2:leng® bemeriilés. A szerszamtablazatban az aktiv
szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenld 0-
aval. Ellenkezé esetben a vezérlé hibalzenetet kild
PREDEF: A vezérl6 a GLOBAL DEF-mondat értékét
alkalmazza

Megadas: 0,1, 2

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszam megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/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 simitaskor vonatkozik a szerszam
vagoéélére, egyébként a kozéppont palyajara

2: Az el6tolas oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara vonatkozik

3: Az el6tolas mindig a szerszam vagoélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2,3

Példa
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6.6 Ciklus 256 NEGYSZOGCSAP

Alkalmazas
A 256 ciklussal négyszogcsapokat tud megmunkalni. Ha a nyers munkadarab

mérete nagyobb, mint a lehetséges maximalis oldaliranyu fogasvétel, akkor a vezérld

tobb oldalirdnyu fogdsvételt hajt végre a kész méret eléréséig.

Ciklus lefutasa

1

A szerszdm a ciklus kezdépontjatol (csap kdzepe) a csapmegmunkalas
kezd6pontjaba mozog. A kezdépontot a Q437 paraméterrel hatarozza meg. A
standardbedllitds (Q437=0) 2 mm-rel jobbra esik a csap nyersdarabtdl

Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon all, akkor FMAX gyorsjaratban a
biztonsagi tavolsagra mozog, és innen a mélységi fogasvétel elétolasaval
végrehajtja az els6 fogasvételt

A szerszam ezutan érintélegesen mozog a csap konturjara, és megmunkal egy
fordulatot

Ha a kész méret nem munkalhaté meg egy fordulattal, akkor a vezérl6 végrehaijt
egy léptetést az aktudlis tényezével, és megmunkal egy Ujabb fordulatot. A
vezérl szamitasba veszi a nyers munkadarab méreteit, a kész méreteket, és a
megengedett oldaliranyu fogasvételt. Ezeket a mUveleteket 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 spirdlis
palyan végzi a marast a kezdéponttél befelé haladva, amig el nem éri a kész
méretet

Ha mélységben tovabbi fogasvételekre van sziikség, a szerszam érintépalyan
elhagyja a konturt, és raall a csapmegmunkalas kezdépontjara

A vezérld ezutan a szerszammal fogast vesz a kdvetkezd fogasvételi mélységen,
és megmunkalja a csapot ezen a mélységen

A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott csapmélységet

A ciklus végén a vezérl§ csupan a szerszamtengelyben pozicionalja a

szerszamot a ciklusban meghatarozott biztonsagi magassagra. Ez azt jelenti,
hogy a végpont nem azonos a kezdéponttal
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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 fellilete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Amennyiben a megkdzelitd mozgashoz nincs elegendé hely a csap mellett,
Utkozésveszély all fenn.

> A Q439 megérkezési poziciotdl figgden a vezérlbnek megfeleld helyre van
szliksége a megkozelitési mozgashoz

> Ezért hagyjon helyet a csap mellett a megkozelité mozgashoz

> Minimalis hely a szerszamatmérd + 2mm

> Avezérl§ a szerszamot a végén a biztonsagi poziciéra, vagy ha megadta,
akkor a masodik biztonsagi poziciéra pozicionalja. A szerszam ciklus utani
végpozicidja nem egyezik meg a kezdépozicidval

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

B Avezérl6 automatikusan elépozicionalja a szerszamot a szerszamtengelyen.
Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-ra.

= Avezérl6 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 vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

m Pozicionadlja eld a szerszamot a megmunkalasi sikban kezdé poziciora az RO
sugarkorrekcidval. Vegye figyelembe a Q367 paramétert (helyzet).

B A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a megmunkalds irdnyat. Ha a
mélységre nullat programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.
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6.6.1 Ciklusparaméterek

Segédabra
| Q424
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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 vezérl6 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 (szerszamsugar
szorozva a Q370 atfedési tényezével). A vezérlé mindig
alland¢ oldalso fogasvételt szamit.

Megadas: 0...99999.9999

Q219 Masodik oldal hossza ?

A csap megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos
hossza. Nyers munkadarab 2. oldalhossza legyen nagyobb,
mint a 2. oldalhossz. A vezérl6 tobb oldaliranyu fogasvételt
hajt végre, ha a kulonbség a nyers munkadarab méret 1

és a kész méret 1 kozott nagyobb, mint a megengedett
oldalirdnyu fogasvétel (szerszdmsugar szorozva a Q370
atfedési tényezdvel). A vezérlé mindig allando oldalso
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 saroknal. Az On dltal megadott érték pedig
megfelel a sugarnak. Ha negativ értéket ad meg, a vezérld
minden kontursarkot letoréssel Iat el, a megadott érték pedig
a letorés hosszanak felel meg.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi réhagyas a megmunkalasi sikban, amelyet a vezérl§
a megmunkalas sordan meghagy. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q224 Elforditasi szog ?

Az a sz0g, amivel a vezérlé a teljes megmunkalast elforgatja.
A forgatas kdzéppontja az az a pozicio, ahol a szerszam
talalhat¢ a ciklus meghivasakor. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000
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Paraméter

Q367 Csap helyzete (0/1/2/3/4)?

A csap pozicidja a szerszam poziciéjahoz képest
ciklushivaskor:

0: Szerszampozicio = Csap kozepe

1: Szerszampozicio = Bal also sarok

2: Szerszampozicié = 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

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

Marasi mod. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyd maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl6 atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalds szinkronfutdsban
valésul meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q201 Mélység ?
A munkadarab felllete és a csapfenék kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat.
0-ndl nagyobb érték megadasa. Az érték ndvekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkalasi sebessége a fenékre mozgas
soran mmy/percben.

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

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

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

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 féorso tengelyének koordinataja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készlilékek) nem Utkdzhet Ossze. Az érték
novekmeényes értelm.

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 alsd sarok

2: Jobb alsé sarok

3: Jobb felsé sarok

4: Bal felsé sarok

Ha a kozelités sérilést okoz a csap feliletén a Q437=0
bedllitasa mellett, akkor hatdrozzon 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
meghatdrozott rdhagyas (Q368, Q369) meg van hatdrozva

Megadas: 0, 1, 2

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes
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 novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszam megmunkalasi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ
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Példa
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6.7 Ciklus 257 KORCSAP

Alkalmazas

A 257 ciklussal korcsapokat tud megmunkalni. A vezérld a korcsap marasat egy
csavarvonalas fogasvételi mozgdassal végzi a nyers munkadarab atmérgjétél kezdve.

Ciklus lefutasa

1 Ezutan a vezérl6 elemeli a szerszamot, amennyiben az a 2. biztonsagi tavolsag
alatt van, és visszahuzza a szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra

2 Aszerszam a csap kozepétdl a csapmegmunkalds kezdbépontjaba mozog. A
kezd@pontot a polarszogon keresztll a csapkdzépre vonatkoztatva a Q376
paraméterrel hatdrozza meg

3 Avezérl§ a szerszamot FMAX gyorsjaratban mozgatja a Q200 biztonsagi
tavolsdagra, és innen mélységi fogasvétel el6toldssal halad az elsé fogasvételi
mélységre

4 Avezérl§ ezutan csavarvonalas fogasvételi mozgassal munkalja meg a
korcsapot, a palyaatfedést szamitasba véve

5 Avezérl6 a szerszamot egy érinté palya mentén hizza vissza a szerszamot 2
mm-re a konturtol

6 Hatobb mint egy fogdsvételi mozgas szlikséges, akkor a szerszam az elhagyasi
mozgds melletti pontig ismétli a fogdsvételeket

7 A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott csapmélységet

8 Aciklus végén - az érintdiranyu kiallas utan - a vezérld a szerszamot kiemeli a
szerszamtengely iranyaban a 2. biztonsagi tavolsagra. A végpont nem azonos a
kezd&ponttal
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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 fellilete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Amennyiben a megkdzelitd mozgashoz nincs elegendé hely a csap mellett,
Utkozésveszély all fenn.

> Ellendrizze grafikai szimulacioval a végrehajtast

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

B Avezérl6 automatikusan elépozicionalja a szerszamot a szerszamtengelyen.
Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-ra.

= Avezérl6 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 vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.
Megjegyzések a programozashoz

m Végezze el a szerszam elépozicionalasat a munkasikban a kezdépoziciora
(csapkozéppontra) RO sugarkorrekcioval.

B A mélység ciklusparaméter el8jele hatarozza meg a megmunkalds irdnyat. Ha a
mélységre nullat programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.
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6.7.1 Ciklusparaméterek

Segédabra
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Paraméter

Q223 Készdarab atmérdéje ?
A készre munkalt csap atmérdgje.
Megadas: 0...99999.9999

Q222 Nyersdarab atmérdgje ?

Nyersdarab atmérdje A nyers munkadarab atmérdjének
nagyobbnak kell lennie, mint a kész munkadarab
atmérdjének. A vezérld tobb oldaliranyu fogasvételt hajt
végre, ha a kiilonbség a nyers munkadarab atmérdje

és a kész munkadarab atmérdje kozott nagyobb, mint

a megengedett oldaliranyu fogasvétel (szerszamsugar
szorozva a Q370 atfedési tényezével). A vezérlé mindig
alland¢ oldalso fogasvételt szamit.

Megadas: 0...99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. 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

Q203

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

Marasi mod. Az orsé forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyd maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl6 atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

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

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q201 Mélyseég ?

A munkadarab fellilete és a csapfenék kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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X

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat.
0-nal nagyobb érték megadasa. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkalasi sebessége a fenékre mozgas
soran mmy/percben.

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikdnyy Megmunkalasi ciklusok | 01/2022 207



Ciklusok zsebek, csapok, hornyok megmunkalasahoz | Ciklus 257 KORCSAP

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A féorso tengelyének koordinataja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készulékek) nem Utkdzhet Ossze. Az érték
novekmeényes értelm.

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 kdzéppontjdra vonatkozé poldrszog, amivel a
szerszam rdall 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 novekményes
értelmd.

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 novekmeényes értelm.

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszam megmunkaldsi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben

Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ
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Ciklus 258 SOKSZOGCSAP

Alkalmazas

A 258 ciklussal szabalyos sokszoget tud kivilrél megmunkalni. A maras spirdlis
palyan torténik,a nyers munkadarab atmérdjétdl kezdve.

Ciklus lefutasa
1 Ha amegmunkalas kezdetekor a szerszam a 2. biztonsagi tavolsag alatt all,
akkor a vezérl@ visszahuzza a szerszamot a 2. biztonsagi tavolsagra

A vezérl6 a szerszamot a csap kozéppontjabdl kiindulva mozgatja a
csapmegmunkalas kezdépontjara. A kezddpont tébbek kozott fligg a nyersdarab
atmeérdjétdl és a csap forgasanak szogétdl. A forgas szogét a Q224 paraméterrel
hatarozhatja meg

A szerszam FMAX gyorsjaratban mozog a Q200 biztonsagi tavolsagra, és innen
mélységi fogasvétel el6toldssal halad az elsd fogasvételi mélységre

A vezérl6 ezutan csavarvonalas fogasvételi mozgdssal munkalja meg a sokszdg
csapot, a palyaatfedést szamitasba véve

A vezérl6 egy érintépalya mentén mozgatja a szerszamot kivilrél befelé

A szerszam felemelkedik az orso tengelyének iranyaban gyorsmenetben a 2,
biztonsagi tavolsagra

Ha tobb fogasvételi mélységre van sziikség, akkor a vezérl6 visszaviszi a
szerszamot a csapmegmunkalasi folyamat kezdépontjdra, majd ott fogast vesz
A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott csapmélységet

A ciklus végén el@szor egy érintéleges elhagyd mozgas kerll végrehajtasra.
Ezutan a vezérl6 a szerszamtengely mentén mozgatja a szerszamot a 2.
biztonsagi tavolsagra

N

w

N

[©) @]

~
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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

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

pozitiv mélység megaddsa esetén hibalizenetet jelenitsen-e meg (be) vagy
sem (ki)

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A vezérl6 ezen ciklusnal automatikusan megkozelité mozgast hajt végre.
Amennyiben ehhez nem hagy elegendd helyet, itkdzésveszély all fenn.

> Adja meg a Q224-vel, hogy mely szoggel kivanja a sokszogU csap elsd sarkat
megmunkalni. Beviteli tartomany: -360°-t6l +360°-ig

> A Q224 szoghelyzetétdl fliggéen a csap mellett alabbi helynek kell
rendelkezésre allnia: legalabb szerszamatmérd +2 mm
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MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérl6 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.

> Ellendrizze a gép mozgasat

> A Programozas lizemmod Szimulacié munkatartomanyban ellenérizze a
szerszam ciklus utani végpozicigjat

> A ciklus utdn abszolut koordindtakat programozzon be (ne ndvekményes
értékeket)

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

B Avezérl§ automatikusan elépozicionalja a szerszamot a szerszamtengelyen.
Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-ra.

B Avezérl6 csokkenti a fogdsvételi mélységet a szerszamtablazatban
meghatarozott LCUTS szerszamhosszra, ha a szerszam hossza rovidebb, mint a
ciklusban programozott Q202 fogasvételi mélység.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzések a programozashoz

® Aciklus inditasa el6tt a szerszamot el6 kell pozicionalnia a megmunkalasi
sikban. Mozgassa ehhez a szerszamot RO sugarkorrekcioval a csap kozepéhez.

= A mélység ciklusparaméter eldjele hatarozza meg a megmunkalds iranyat. Ha a
mélységre nullat programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.
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6.8.1 Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q573 Beirt kor / Kiviil irt kor (0/1)?

Adja meg, hogy a Q571 méretezés a beirt korre vagy a kivl
irt kdrre vonatkozzon:

0: Méretezés a beirt korre vonatkozik

1: Méretezés a kivdl irt korre vonatkozik

Megadas: 0, 1

Q571 Baziskor atmérs?

Adja meg a baziskor atméréjét. A Q573 paraméterben
hatdrozza meg, hogy az atméré a belsé korre vagy a hatarold
korre vonatkozzon-e. Igény esetén programozhat tdrést.
Megadas: 0...99999.9999

Q222 Nyersdarab atmérdje ?

Adja meg a nyersdarab atmérdjét. A nyersdarab atmérgjének
nagyobbnak kell lennie, mint a referencia kor atmérgjének.

A vezérl6 tobb oldaliranyd fogasvételt hajt végre, ha a
kilonbség a nyers munkadarab atmérdéje és a referencia kor
atmeérdje kozott nagyobb, mint a megengedett oldaliranyu
fogdsvétel (szerszamsugar szorozva a Q370 atfedési
tényezével). A vezérlé mindig allandé oldalso fogasvételt

szamit.
Megadas: 0...99999.9999
Q572 Sarkok szama?

Adja meg a sokszogU csap sarkainak szamat. A vezérlé
egyenl6en osztja el a sarkokat a csapon.

Bevitel: 3...30

Q224 Elforditasi szog ?

Adja meg, hogy mely szoggel kivanja a sokszogl csap elsé
sarkat megmunkalni.

Megadas: -360.000...+360.000

Q220 Sugar / letorés (+/-)?

Adja meg az értéket a sugdr vagy letorés elemhez.
Amennyiben pozitiv értéket ad meg, a vezerl¢ lekerekitést
hajt végre minden saroknal. Az On altal megadott érték pedig
megfelel a sugarnak. Ha negativ értéket ad meg, a vezérlé
minden kontursarkot letoréssel Iat 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 vezérld a szerszamot a nagyolas utan a
nyersdarab atmérdjén kivili atmérdre pozicionalja ismét. Az
érték novekmeényes értelm.

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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Paraméter

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

Marasi mod. Az orso forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyu maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl§ atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

(Amennyiben 0-t ad meg, a megmunkalds szinkronfutdsbhan
valésul meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q201 Mélyseég ?
A munkadarab fellilete és a csapfenék kdzotti tavolsag. Az
érték novekményes 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
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Segédabra
Yi
_____ —~ 0s351=-1
_____ \4\ Q;
/Y
(+) ,P') /
‘ s
k’\__ Y4 &
N | / Q351= +1
T, .
E Q206
zA N
Q203 T
Q202
lLOZW
A,
X

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

A szerszam megmunkaldsi sebessége a fenékre mozgas
soran mmy/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 feluletének koordinataja az aktiv nullaponthoz
képest. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A féorso tengelyének koordinataja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készilékek) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték
novekményes 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
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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
meghatdarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes
értelma.

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 értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q385 Simitasi el6tolas?

A szerszdm megmunkaldsi sebessége oldal- és
fenéksimitaskor mm/perc-ben

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

6.9 Ciklus 233 SIKMARAS

Alkalmazas

A 233-as ciklust sik felliletek tobb fogasban végrehajtott homlokmarasahoz
hasznalhatja figyelembe véve a simitasi rahagyast. A ciklusban tovabba oldalakat is
tud definidlni, amelyeket sikfellletek megmunkalasa soran figyelembe kivan venni. A
ciklusban kiilonb6z6 megmunkalasi stratégiakat biztosit:

Stratégia Q389=0: Meander tipusu megmunkalas, a fogasvétel oldalt, a
megmunkalandd fellleten kivil torténik

Stratégia Q389=1: Meander-tipusi megmunkalas, atlépés a megmunkalando
felllet élén

Stratégia Q389=2: A fellilet megmunkaldsa sorrél-sorra torténik,
fellletelhagyassal; atlépést visszatérés gyorsjarattal

Stratégia Q389=3: A felllet megmunkaldsa sorrél-sorra torténik, fellletelhagyas
nélkdl; atlépést visszatérés gyorsjarattal

Stratégia Q389=4: Csavarvonalas megmunkalas kivulrél belllre
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Stratégia Q389=0 és Q389 =1

A Q389=0 és Q389=1 stratégia homlokmaras esetén csak a fellletelhagyasban
kilonboznek. Q389=0 esetén a végpont a fellileten kivil, mig Q389=1 esetén a
felllet élén taldlhato. A vezérlé a 2 végpontot az oldal hosszabdl és az oldalsd
biztonsdagi tavolsagbol szamitja ki. Q389=0 stratégia esetén a vezérl6 a szerszam
sugaraval névelt mozgas végez a vizszintes fellileten.

Ciklus lefutasa

T Avezérl6 az aktualis poziciébdl FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot
az 1 kezddépozicidba: A kezdépont a munkasikban a munkadarab sarkatol
szerszamsugarnyival és a biztonsdagi tavolsaggal el van tolva.

2 Avezérl6 a féorso tengelyén FMAX gyorsjdrattal pozicionalja a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra.

3 Ezt kovetben a szerszam a Q207 marasi el6tolassal megy az orsotengelyben a
vezérl§ altal szamitott elsé fogasmélységig.

4 Avezérld a szerszamot a programozott marasi el6tolassal mozgatja a
végpontra.

5 Ezt kovetben a vezérl§ a szerszamot az elépozicionalas elétolasaval a
kovetkez6 sor kezdépontjara mozgatja. A vezérl6 a programozott szélesség,

a szerszamsugar, a maximalis palyaatfedési tényezé valamint az oldalso
biztonsagi tavolsag alapjan szamitja ki az eltolast.

6 A szerszam ezutan a marasi el6tolassal tér vissza az ellentétes iranyba.

7 Afolyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs készremunkalva.

8 Avezérl§ ezutan a szerszamot FMAX gyorsjarattal pozicionalja vissza az
kezdépontba.

9 Ha egynél tobb fogasvétel szikséges, akkor a vezérl§ a szerszamot pozicionalasi
el6tolassal mozgatja a szerszamtengely mentén a kovetkezd fogasvételi
mélységre.

10 A folyamatot addig ismétli, amig az 6sszes fogdst ki nem munkalta. Az utolsd
fogasban mar csak a simitdsi rahagyast marja ki a simitasi el&tolassal.

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 fellletelhagyasban
kilonboznek. Q389=2 esetén a végpont a fellileten kivil, mig Q389=3 esetén a
felllet élén taldlhato. A vezérlé a 2 végpontot az oldal hosszabdl és az oldalso
biztonsdagi tavolsagbol szamitja ki. Q389=2 stratégia esetén a vezérl6 a szerszam
sugardval noévelt mozgas végez a vizszintes fellileten.

Ciklus lefutasa

]

A vezérlé az aktualis poziciobdl FMAX gyorsjaratban pozicionalja a szerszamot
az 1 kezdépozicidba: A kezdépont a munkasikban a munkadarab sarkatol
szerszamsugarnyival és a biztonsdagi tavolsaggal el van tolva.

A vezérl6 a féorso tengelyén FMAX gyorsjdrattal pozicionalja a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra.

Ezt kovetben a szerszam a Q207 marasi elétolassal megy az orsotengelyben a
vezérl§ altal szamitott elsé fogasmélységig.
Ezt kbvetben a szerszam a programozott marasi el6tolassal all ra a végpontra 2 .

A vezérl6 a szerszamot az szerszam tengelyében az aktualis fogasvételi mélység
folé pozicionalja biztonsagi tavolsagra, majd FMAX elépozicionalasi elétolassal
kozvetlenul a kovetkezd sor kezddpontjara mozog. A vezérlé a programozott
szélesség, a szerszamsugar, a maximalis palyaatfedési tényezé valamint az
oldals¢ biztonsagi tavolsag alapjan szamitja ki az eltolast.

A szerszam ezutdn visszaall az aktualis fogasvételi mélységre és a kovetkezd
végpont iranyaban mozog.

A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs készre munkalva. A vezérl§ az
utolsé palya végénél a szerszamot FMAX gyorsjarattal pozicionalja vissza az
kezdépontba.

Ha egynél tobb fogasvétel szilkséges, akkor a vezérlé a szerszamot pozicionalasi
el6tolassal mozgatja a szerszamtengely mentén a kovetkezd fogasvételi
mélységre.

A folyamatot addig ismétli, amig az dsszes fogast ki nem munkalta. Az utolsé
fogdsban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a simitasi elétolassal.

10 A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2. biztonsagi tavolsagra.
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Q389=2 és Q389=3 stratégiak

Ha oldalsé hatarolast programoz, a vezérl§ esetleg nem tud a konturon kivil fogast
venni. Ebben az esetben a ciklus az alabbi:

zi

1 Avezérl6 FMAX el6tolassal pozicionalja a szerszamot a radllasi 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
biztonsdagi tavolsagra, majd Q207 ELOTOLAS MARASKOR-val halad a Q202 elsé
fogasvételi mélységre.

3 Avezérl§ korpalyan mozgatja a szerszamot a 1 kezd6pontra.

4 A szerszam a programozott Q207 elétolassal mozog a 2 végpontra, majd a
konturt korpalyan hagyja el.

5 Majd a vezérl6 Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR-val a kovetkezé palya
kezdd@pontjara poziciondlja a szerszamot.

6 A3-5. 1épés a felllet teljes mardsaig ismétlédik.

7 Hatobb fogasvételi mélység van programozva, akkor a vezérl® az utolsé palya

végén a Q200 biztonsagi tavolsagra mozgatja a szerszamot, és a kdvetkezd
kezdépontra pozicionalja a megmunkalasi sikon.

8 Az utolsé fogasvételnél a vezérlé a Q369 RAHAGYAS MELYSEGBEN-t marja a
Q385 SIMITASI ELOTOLAS-ban.

9 Az utolso palya végén a vezérl6 a Q204 2. biztonsagi tavolsagra pozicionalja a
szerszamot, majd a ciklus el6tti utoljara programozott poziciora.

0 = Akorpalyak a palyara torténd raallaskor és ledllasrol a Q220
SAROKSUGAR-t¢l fliggenek.
B Avezérl6 a programozott szélesség, a szerszamsugar, a Q370
maximalis palyaatfedési tényezé 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 kezdépozicioba: A kezdépont a munkasikban a munkadarab sarkatél
szerszamsugarnyival és a biztonsagi tavolsaggal el van tolva.

A vezérl6 a féorso tengelyén FMAX gyorsjarattal pozicionalja a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra.

Ezt kdvetben a szerszam a Q207 marasi el6tolassal megy az orsétengelyben a
vezérl§ altal szamitott elsé fogasmélységig.

Ezt kovetben a szerszam a beprogramozott Marasi elétolasérinté megkozelitd
mozgasban a mardpalya kezd&pontjara all.

A vezérl6 a vizszintes felliletet marasi elétoldssal munkalja meg, kiviilrél befelé
haladva, mindig egyre rovidebb marasi palyan. Az allando oldaliranyu fogasvétel
azt eredményezi, hogy a szerszam folyamatosan fogasban van.

A folyamat addig ismétlédik, amig a felllet nincs készre munkalva. A vezérl6 az
utolso palya végénél a szerszamot FMAX gyorsjarattal pozicionalja vissza az 1
kezdépontba.

Ha egynél tobb fogasvétel sziilkséges, akkor a vezérl6 a szerszamot pozicionalasi
el6tolassal mozgatja a szerszamtengely mentén a kovetkezd fogasvételi
mélységre.

A folyamatot addig ismétli, amig az dsszes fogast ki nem munkalta. Az utolso
fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a simitasi elétolassal.

A ciklus végén a szerszam FMAX gyorsjaratban all a 2. biztonsagi tavolsagra.
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Hatarok

MAX

MIN X

A korlatozasokkal behatarolhatja a sikfelllet megmunkalasat, hogy példaul
oldalfalakat vagy lépcséket vegyen figyelembe a megmunkalas soran. A
korlatozasokkal meghatarozott oldalfalat egy olyan méretre munkalja meg a
rendszer, amely a kezd&pontbdl illetve a sikfelllet oldalhosszaibol adodik. Nagyolo
megmunkalasnal a vezérld az oldalsé rahagyast is figyelembe veszi — a simitasi
folyamatnal pedig a rahagyas a szerszam elépozicionalasara szolgal.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Ha a ciklusnal pozitiv mélységet ad meg, a vezérlé ellentétesen szamolja
az el6pozicionalast. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog a munkadarab felllete ala biztonsagi tavolsagral

> A mélységet negativ értékként adja meg

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

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmaddban tudja végrehajtani.

B Avezérl6 automatikusan elépozicionalja a szerszamot a szerszamtengelyen.
Q204 2. Figyeljen a 2. BIZTONSAGI TAVOLS-ra.

= Avezérl6 csokkenti a fogasvételi mélységet a szerszamtablazatban
meghatarozott LCUTS szerszamhosszra, ha a szerszam hossza rovidebb, mint a
ciklusban programozott Q202 fogasvételi mélység.

® A ciklus 233 fellgyeli az LCUTS szerszam- ill. vagoélhossz szerszamtablazatban
megadott értékét. Ha a szerszam illetve az élek hossza nem elegendd a simito

megmunkalashoz, a vezérlé a megmunkalast tobb megmunkalasi Iépésre osztja
fel.

m Ez aciklus feligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Haez a
megmunkalasi mélységnél kisebb, a vezérld hibalizenetet jelenit meg.
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Megjegyzések a programozashoz

B Pozicionalja el a szerszamot a megmunkalasi sikban kezdé poziciéra az RO
sugarkorrekcioval. Vegye figyelembe a megmunkalds irdnyat.

® Ha Q227 KIIND. PONT 3.TENG. és Q386 VEGPONT 3. TENGELYEN értékei
megegyeznek, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust (mélység = 0 programozva).

= Haa Q370 PALYAATFEDES >1 értékben hatdrozza meg, ugy a vezérlé mar az elsé
megmunkalasi palyatol figyelembe veszi a programozott palyaatfedést.

® Ha korldtozas (Q347, Q348 vagy Q349) van programozva a Q350 megmunkaldsi
iranyba, a ciklus meghosszabbitja a konturt a Q220 saroksugarral fogasvételi
iranyba. A vezérl6 teljesen megmunkalja a megadott felliletet.

A Q204 2. BIZTONSAGI TAVOLS értékét ugy adja meg, hogy a munkadarab
és készlilékek ne Utkozhessenek dssze.
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6.9.1 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
meghatdarozott rahagyas (Q368, Q369) meg van hatdrozva

Megadas: 0, 1, 2

Q389 Megmunkalasi stratégia (0-4)?

Annak meghatdrozasa, hogyan munkalja meg a fellletet a
vezeérl:

0: Meander tipusi megmunkalas, az oldalso fogasvétel a
megmunkalando fellileten kivil torténik a programozott
eltolassal

1: Meander tipusU megmunkalas, az oldalso fogasvétel

a megmunkalando fellleten peremén torténik a marasi
elétolassal

2: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és oldalso
fogdasvétel a pozicionalasi elétolassal a megmunkalando
fellleten kivdl

3: Soronkénti megmunkalas, visszahuzas és oldalso
fogasvétel a pozicionalasi elétolassal a megmunkalando
felllet peremén

4: Spirdlis megmunkalas, egyenletes fogasvétel kivilré!
befelé

Megadas: 0,1, 2, 3, 4

Q350 Marasi irany?

A megmunkaldsi sik azon tengelye, amely mentén a
megmunkalas be van allitva:

1: F6tengely:= megmunkalas iranya

2: Melléktengely = megmunkalds iranya

Megadas: 1, 2

Q218 Els6 oldal hossza ?

A megmunkalando felllet hossza a megmunkaldsi sik
referenciatengelyén, az 1.tengelyen lévé kezdéponthoz
viszonyitva. Az érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q219 Masodik oldal hossza ?

A megmunkalando felllet hossza a megmunkaladsi sik
melléktengelyén. Az elsé keresztiranyl mozgas iranyat a
KIIND. PONT 2. TENG.-hez viszonyitva az eljelekkel tudja
meghatarozni. Az érték névekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra
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Paraméter

Q227 Kiindulasi pont 3. tengelyen ?

A fogdsvétel kiszamitasahoz hasznalt munkadarabfelilet
koordinataja. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Végpont a 3. tengelyen?

Koordinata a féorsoé tengelyében, ameddig a fellilet
homlokmarasat el kell végezni. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Az utolso fogasvételhez hasznalt érték. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q202 Maximalis bemeriilési mélység?
Az a méret, amivel a szerszam fogast vehet. Adjon meg 0-nal
nagyobb novekményes értéket.

Megadas: 0...99999.9999

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Maximalis oldaliranyu fogasvétel k. A vezérlé a tényleges
oldaliranyu fogdsvételt a 2. oldal hosszabol (Q219) és a
szerszam radiuszabdl ugy szamolja ki, hogy egy allando
oldals¢ 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 utols¢ fogasvétel marasakor alkalmazott
megmunkalasi sebessége mm/percben

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

Q253 Eldtolas elopozicionalaskor ?

A szerszam megmunkalasi sebessége a kezddpozicid
megkozelitésekor és a kdvetkezd fogasra mozgaskor mm/
perc-ben; ha a szerszamot az anyaghoz képest atlosan
mozgatja (Q389=1), a v vezérl6 a szerszamot keresztirdnyu
fogasvételben a Q207 marasi elétoldssal mozgatja.

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

Q357 Oldals6 biztonsagi tavolsag ?
A Q357 paraméter befolydsolja alabbi helyzeteket:

Az elso6 fogasvételi mélység megkozelitésekor: Q357 a
szerszam oldaliranyu tavolsagat adja meg a munkadarabtol.
Nagyolas a Q389=0-3 marasi stratégiakkal: A
megmunkalandé fellilet a Q350 MARASI IRANY-ban a Q357
-bél szarmazo értékkel megnovekedik, amennyiben az adott
iranyban nincs korlatozas.

Oldaliranyu simitas: A palyak meghosszabbodnak Q357-vel
Q350 MARASI IRANY-ba.

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

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és munkadarab felilete kozotti tavolsag.
Az érték novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A f6orsdé tengelyének koordinataja, ahol a szerszam és a
munkadarab (készilékek) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

0 =0 Q347 1. hatar?

347

Q348 Adja meg a munkadarabnak azt az oldalat, amin a

349 vizszintes feliiletet egy oldalfal hatarolja (nem lehetséges

a csavarvonalas megmunkaldsnal). Az oldalfal helyzetétél
fliggden a vezérlé korlatozza a vizszintes fellilet
megmunkalasat a kezdépont koordinatajara vagy az oldal
hosszdra vonatkoztatva:

0: nincs korlatozas

-1: korlatozas a negativ fétengely irdnyban

+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?

Lasd 1. paraméter. korlatozas Q347

Bevitel: -2,-1,0, +1, +2

Q349 3. hatar?

Lasd 1. praméter. korlatozas Q347

Bevitel: -2,-1,0, +1, +2

Q220 Saroksugar ?

Sarok sugara korlatozdsoknal (Q347 - Q349).
Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra

Paraméter

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelm.

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 értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q367 Feliilet helyzete (-1/0/1/2/3/4)?

A felllet pozicidja a szerszam pozicidjahoz képest
ciklushivaskor:

-1: Szerszampozicio = Aktualis pozicio

0: Szerszampozicio = Csap kozepe

1: Szerszampozicio = Bal also sarok

2: Szerszampozicié = Jobb also sarok

3: Szerszampozicio = Jobb felsé sarok

4: Szerszampozicio = Bal felsé sarok

Megadas: -1,0, +1, +2, +3, +4
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Példa
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6.10 Programozasi példak

6.10.1 Példa: Zsebek, csapok és hornyok marasa

) Y ‘
X z

100 40 30 20

; Szerszamhivas nagyolas/simitas

; Szerszam visszahulzasa

; Klls6 megmunkalas ciklushivas
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; Korzseb ciklushivas

; Szerszamhivas horonymaro

228 HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikényv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



Ciklusok zsebek, csapok, hornyok megmunkalasahoz | Programozasi példak

; Horony ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége
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Koordinata-transzformacios ciklusok | Alapismeretek

7.1 Alapismeretek

A vezérl6 koordinatatranszformacié ciklusok segitségével a mar egyszer
programozott konturokat a munkadarabon kilonbozé helyeken, eltéré helyzetben és
méretben képes alkalmazni.

7.1.1  Attekintés

A vezérl6 koordinatatranszformaciok segitségével a mar egyszer programozott
konturokat a munkadarabon kulonbozé helyeken, eltéré helyzetben és méretben
képes alkalmazni. A vezérld a kovetkezé koordinatatranszformacios ciklusokat

biztositja:
Ciklus Behivas Tovabbi informaciok
7 NULLAPONTELTOLAS - Tovabbi informaciok:
= Aciklus 7 automatikusan atalakul a TRANS Bedllitas €s vegrehajtas
DATUM-ba felhasznaloi kézikonyv
8 TUKROZES DEF aktiv  oldal 233
B Konturok tikrozése
10 ELFORGATAS DEF aktiv ~ oldal 234
m Konturok elforgatdasa a megmunkalasi sikban
11 MERETTENYEZO DEF aktiv.  oldal 235
m Konturok kicsinyitése vagy nagyitasa
26 MERETTENY.TENGKENT DEF aktiv.  oldal 236
= Konturok kicsinyitése vagy nagyitasa tengely
mentén
19 MEGMUNKALASI SIK (opcio6 #8) DEF aktiv.  oldal 238

® Megmunkaldsok végrehajtasa dontott
koordinatarendszerben

® FElforgathato fejjel és/vagy forgdasztallal
rendelkezd gépeknél

247 BAZISPONT KIJELOLESE DEF aktiv ~ oldal 244
= Nullapont felvétele programfutds alatt

7.1.2 A koordinata-transzformacidk érvényessége

Ervényesség kezdete: A koordinata-transzformacié a meghatarozasa utan azonnal
érvénybe |ép, nem kell kiilon meghivni. Addig marad érvényben, amig nem torli vagy
nem valtoztatja meg.

Koordinata-transzformacio reset:
®  Adjon meg ciklusokat uj értékkel, példaul 1.0 mérettényezbvel

® Hajtson végre egy M2, M30 mellékfunkcidt, vagy egy END PGM NC mondatot (a
mellékfunkcio a gépi paramétertdl fiigg)

= Uj NC program kivélasztasa

232 HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikényy Megmunkalési ciklusok | 01/2022



Koordinata-transzformacios ciklusok | Ciklus 8 TUKROZES

7.2 Ciklus 8 TUKROZES

Alkalmazas

A vezérl§ a megmunkalast a megmunkalasi sikban tukrozve is végre tudja hajtani.

A tlikrozés az NC programban valé meghatarozasatol kezdve érvényes. Ez

a Kéziilizemmaédokban is hat az MDI hasznalata mellett. A vezérlé az aktiv

tukortengelyeket a kiegészité allapotkijelzén jeleniti meg.

B Ha csak egy tengelyt tlikroz, Ugy megvaltozik a szerszdm forgdsi irdnya, ez SL
ciklusoknal azonban nem érvényes

B Ha 2 tengelyre tukroz, akkor a szerszam megmunkalasi iranya valtozatlan marad.

A tlkrozés eredménye fligg a nullapont helyzetétdl:

B Ha a nullapont a tlikrézendd konturon van, akkor az elem egyszerlden megfordul.

B Ha a nullapont a tukrozendd konturon kivul van, akkor az elem is egy masik
helyzetbe kerdl.

Visszaallit
Ciklus 8 TUKROZES ismételt programozasa NO ENT megadasaval.

Megjegyzések
B Aciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

Ha On dontott rendszerben ciklus 8-val dolgozik, javasoljuk, hogy a

kovetkezdképp jarjon el:

B Programozza elészor a billend mozgast, és azutan hivja meg a ciklus 8
TUKROZES-t!

7.21 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Tiikrozott tengely ?

Adja meg a tukrozési tengelyt; az 0sszes tengely tukrozheté
— beleértve a forgastengelyeket is —, a féorsd tengely és a
hozza tartozo melléktengely kivételével. Legfeljebb harom
tengelyt adhat meg. Max. 3 NC-tengelyig lehetséges.

Bevitel: X,Y,Z, U,V,W, A B, C
Példa
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7.3 Ciklus 10 ELFORGATAS

Alkalmazas
z |

Az NC programon belil a vezérlé el tudja forgatni a koordinatarendszert az aktiv
nullapont kordl a munkasikban.

A tlikrozés az NC programban valé meghatdrozasatol kezdve érvényes. Ez a
Kézilizemmodokban is hat az MDI hasznalata mellett. A vezérlé az aktiv elforgatasi
szOget a kiegészité allapotkijelzdn jeleniti meg.

Elforgatasi szog referenciatengelye:

B X/Y sik: X tengely

m Y/Zsik Y tengely

m Z/Xsik: Z tengely

Visszaallit
Ciklus 10 ELFORGATAS ismételt programozasa 0° forgasi szog megadasaval.

Megjegyzések
m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban 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.

7.3.1  Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y Forgatasi szog?
Y Adja meg az elforgatas szogét fokban (°). Adjon meg
abszolut vagy novekményes értéket.

Megadas: -360.000...+360.000

Példa
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7.4

7.4.1

Ciklus 11 MERETTENYEZO

Alkalmazas
z |

A vezérlé egy NC programon belll a nagyitani vagy kicsinyiteni tudja a konturok
méretét. Ezaltal figyelembe tud venni pl. zsugoritasi és tulméreti tényezbéket.

A mérettényez8 az NC program-ban valé meghatarozasatél kezdve érvényes.
Ez a Kézilizemmaédokban is hat az MDI hasznalata mellett. A vezérlé az aktiv
mérettényezdt a kiegészitd allapotkijelzdn jeleniti meg.

A mérettényezd kihat alabbiakra:

= mindharom koordinatatengelyre egyidében

m 3 ciklusok méreteire

Elofeltételek

Célszer( a nullapontot nagyitas/kicsinyités el6tt a kontur egyik sarkara vagy élére
bedllitani.

Nagyitas: SCL nagyobb, mint 1 (max. 99,999 999)
Kicsinyités: SCL kisebb, mint 1 (min. 0,000 007)

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja
végrehajtani.

Visszaallit
Ciklus 11 MERETTENYEZO ismételt programozasa 1-es mérettényezé megadasaval.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y Tényez6 ?
Adja meg az SCL (angolul: scaling) tényezét; a vezérlé
megszorozza a koordinatakat és a sugarakat az SCL

Bevitel: 0.000001...99.999999

Példa
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7.5 Ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT

Alkalmazas

YA

AR\

X
A 26-0s ciklussal minden tengelyhez kulon zsugoritasi és tulméreti tényezot

rendelhet.

A mérettényez8 az NC program-ban valé meghatarozasatél kezdve érvényes.
Ez a Kézilizemmaodokban is hat az MDI hasznalata mellett. A vezérl§ az aktiv
mérettényezGt a kiegészitd allapotkijelzén jeleniti meg.

Visszaallit

Programozza Ujra a ciklus 11 MERETTENYEZO-t 1-es tényez&vel a megfelel
tengelyre.

Megjegyzések
= Aciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban tudja végrehajtani.

B Akontur méreteit a vezérld a kdzépponthoz, 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 tényezdével kell nagyitani
vagy kicsinyiteni.

®  Minden koordinatatengely programozhato sajat, csak arra a tengelyre érvényes
mérettényezdvel.

B Tovabbd az 6sszes mérettényezére programozhatja a nagyitas kozéppontjanak
koordinatait is.
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7.5.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
Y Tengely és mérettényezo

Koordindtatengely(ek) kivalasztasa funkciégombbala
parancsléc kivalasztasi lehetéségeivel. Adja meg a

20 tengelyspecifikus nagyitas vagy kicsinyités tényezgjét.
Bevitel: 0.000001...99.999999
Kozéppont koordinata nyujtas?
A tengelyspecifikus nagyitas vagy kicsinyités kozéppontja
Megadas: -999999999...+999999999

X
15
Példa
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Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK (Opci6 #8)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

Ciklus 19-ben hatarozza meg a megmunkalasi sik helyzetét - azaz a
szerszamtengely helyzetét a gépi fix koordinatarendszerhez viszonyitva - a billentési
szogek megaddasaval. A megmunkalasi sik helyzetét kétféleképpen hatarozhatja
meg:

B Adja meg kozvetlenll a forgastengely pozicigjat.

= (rjale a megmunkalasi sik poziciojat a fix gépi koordinatarendszer legfeljebb 3
elforgatdsdval (térszogével).
A szlkséges térszog kiszamitasahoz allitson egy meréleges egyenest a dontott
megmunkalasi sikra, és nézze meg, hogy milyen szoget zar be azzal a tengellyel,
ami kortl donteni akar. Két térsz6g megadasaval minden szerszampozicio
pontosan megadhato.

Ne feledje, hogy a dontott koordinatarendszer pozicioja és ezaltal az
0sszes elmozdulds ebben a rendszerben fligg a dont6tt sik megadasatal.

Ha a megmunkalasi sik poziciojat térszogekkel adja meg, akkor a vezérld minden
tengely délésszogét automatikusan kiszamitja és elmenti a Q120 (A tengely) -
Q122 (C tengely) paraméterekben. Ha két megoldds lehetséges, akkor a vezérlé - a
forgastengelyek aktudlis pontjahoz kozelebbi - rovidebb utat valasztja.

A vezérlé 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 meghatarozasatél kezdve érvényes. Amint
elmozditja valamely tengelyt a dontott rendszerben, az adott tengely korrekcidja
aktivalédik. Ha minden tengely mentén aktivalni kivanja a korrekciot, akkor minden
tengelyt meg kell mozgatnia.

Ha a a Programfutas kapcsold a 3D ROT, Menl (Kézi miikodtetés lizemmadd/ Kézi
mikodtetés alkalmazas) aktivalasa, Ugy a menliben megadott szogértéket a ciklus
19 MEGMUNKALASI SIK felllirja.
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Megjegyzések
= A ciklust FUNCTION MODE MILL tdzemmaodban tudja végrehajtani.

B Ha ez a ciklus siktarcsa-kinematikaval van végrehajtva, akkor ezt a ciklust
FUNCTION MODE TURN megmunkalasi modban is lehet hasznalni.

® A munkasikot mindig az érvényes nullapont kordl donti meg a TNC.

= Ha a Ciklus 19-et aktiv M120 mellett alkalmazza, a vezérlé automatikusan
érvényteleniti a sugarkorrekciot, és ezzel az M120 funkcidt is.

Megjegyzések a programozashoz

= Ugy programozza a megmunkaldst, mintha azt nem dontétt sikban hajtand
végre.

® Ha a ciklust Ujbdl behivja mas szoghoz, ugy a megmunkalast nem kell
alaphelyzetbe éllitania.

Mivel a nem programozott forgastengely értékei valtozatlanok, mindig meg
kell hatarozni mindharom térszoget, még akkor is, ha egy vagy tobb sz6g
értéke nulla.

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

B A gépgyarto hatarozza meg, hogy a vezérl6 a programozott szogeket a
forgotengelyek (tengelyszogek) vagy pedig egy dontott sik (térbeli sz6g)
szogeiként értelmezze-e.

m A CfgDisplayCoordSys (127501 sz.)gépi paraméterrel meghatarozza a gép
gyartoja, hogy mely koordinata rendszer esetén jelenjen meg a statuszkijelzésnél
az érvényes nullaponteltolds.
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7.6.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Forgastengely és -szog ?

Adja meg a forgdtengelyt a hozza tartozoé szoggel.
Programozza az A, B és C forgdtengelyt parancsléc
segitségével.

Megadas: -360.000...+360.000

A

Ha a vezérld automatikusan pozicionalja a forgastengelyeket, a kdvetkezé
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
munkadarabtdl mért relativ tavolsag nem valtozik. Az érték
novekményes értelm.

Megadas: 0...999999999

7.6.2  Visszaallit

A dontési szogek torléséhez Ujra hatdrozza meg a 19 MEGMUNKALASI SIK

ciklust. Minden elforgatasi szogre 0°-ot adjon meg. Majd programozza Ujraa 19
MEGMUNKALASI SIK ciklust. Végezetll valaszoljon a parbeszédablakban a NO ENT
gombbal. Ezaltal deaktivalja a funkciot.

7.6.3  Forgastengely pozicionalasa

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv el8irasait.

A gépgyarto vagy a 19 ciklusban adja meg a forgastengelyek automatikus
pozicionalasat vagy Onnek kell azt manualisan el6pozicionalni az
adott NC programban.
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Forgastengelyek kézi pozicionalasa

Ha a forgastengelyeket a ciklus 19 nem pozicionalja automatikusan, Onnek kell
azokat pozicionalnia egy kulon L mondatban a ciklus meghatarozasat kovetéen.
Tengelyszogek haszndlata esetén a tengely értékeit kozvetlenil az L mondatban
hatdrozhatja meg. Térszogek hasznalata esetén alkalmazza a ciklus 19-vel
meghatdrozott Q120 (A tengely értéke), a Q121 (B tengely értéke) és a Q122 (C
tengely értéke) Q paramétereket,

A kézi pozicionalashoz mindig a Q120 - Q122 paraméterekben
meghatdrozott forgdtengely pozicidkat hasznaljal

Kerllje az olyan funkcidkat mint az M94 (szogcsokkentés) annak
érdekében, hogy az ismételt behivas soran ne legyenek eltérések a
forgdtengelyek valds- és célhelyzetei kozott.

Példa

; Térszog korrekcios szamitdsanak meghatarozasa

; Forgotengelyek poziciondldsa 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 pozicionalja, az aldbbiak
érvényesek:

A vezérl§ 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 meghatdrozott 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 utoljdra megadott elétoldssal hajtja végre a dontést (a maximalisan
elérhetd el6tolds a billenéfej vagy -asztal komplexitasatdl fligg)

Példa

; Sz0g meghatarozasa a korrekcids szamitashoz,
elétoldshoz és tavolsaghoz

; Korrekcio orsotengely aktivalas

; Korrekcio megmunkalasi sik aktivalasa
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Poziciokijelzés dontott rendszerben

A megjelenitett pozicidk (CEL és VALOS) és a nullapont kijelzése a kiegészité
allapotkijelzén a dontott koordinatarendszerre vonatkozik a ciklus 19 aktivalasa
utan. A kijelzett pozicio tehat a ciklus definicioja utan kdzvetlenil nem feltétlendl
egyezik meg a ciklus 19 el6tt utoljdra programozott pozicié koordinataival.

Munkatér feliigyelete

A vezérl6 a dontott koordinatarendszerben csak végallaskapcsolodra ellendrzi a
mozgatando tengelyeket. Adott esetben a vezérlé hibalzenetet kuld.

Pozicionalas a dontott koordinatarendszerben
Az M130 kiegészit6 funkcidval dontétt rendszerben is raallhat olyan poziciokra,
amelyek nem dontott koordinatarendszerre vonatkoznak.

A gépi koordinatarendszerben megadott egyenes vonall pozicionald mozgasok
(M91-t és M92-t tartalmazd NC mondatok) dontott megmunkalasi sikban is
végrehajthatok. Korlatozasok:

B Hosszkorrekcio nélkili pozicionalas.
B Gépgeometria-korrekcid nélkuli pozicionalas
®  Szerszamsugar-korrekcié nem megengedett

Koordinata-transzformacios ciklusok osszekapcsolasa

Koordinata-transzformacios ciklusok 6sszekapcsolasakor gy6z8djon meg
arrol, 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 aktivaldasa utan programoz nullaponteltolast, a ,dontott
koordinatarendszert” tolja el.

Fontos: A ciklusokat a meghatarozasukkal ellentétes sorrendben kell visszaallitani:
1 Nullaponteltolas aktivalasa
2 Megmunkalasi sik billentése aktivalasa
3 Forgatas aktivalasa

Munkadarab megmunkalas
1 Forgatas visszaallitasa

2 Megmunkalasi sik billentése visszadllitasa
3 Nullaponteltolas visszaallitasa
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7.6.8  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:

Meghatdrozott szerszam meghivasa

Orsotengely visszahuzasa

Forgo tengelyek pozicionalasa

Adott esetben nullaponteltolas aktivalasa

Ciklus 19 MEGMUNKALASI SIK meghatarozasa

Minden fétengely (X, Y, Z) kijaratdsa a korrektura aktivalasahoz
Adott esetben a ciklus 19-et definidlja mas szogekkel

Ciklus 19 visszaallitasa, hogy minden forgétengelyhez 0°-t tudjon programozni
Ciklus 19 Ujboli meghatarozasa a megmunkalasi sik deaktivalasahoz
Adott esetben nullaponteltolads visszaallitasa

Szlikség esetén forgotengelyek 0°-os allasba vald pozicionalasa

vV VvV vV vV vV Vv Vv VvYvYyyYy

Meghatarozhatja a bazispontot:

B Kéziérintéssel

= HEIDENHAIN 3D tapinto rendszer iranyitasaban

®  Automatikusan HEIDENHAIN 3D tapintéval

Tovabbi informaciok: Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra
felhasznaloi kézikonyv

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
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7.7 Ciklus 247 BAZISPONT KIJELOLESE

Alkalmazas

A 247 BAZISPONT KIJELOLESE ciklussal aktivalhatja a bazispont tablazatban
definialt bazispontot Uj bazispontként.

A ciklus meghatarozasa utan valamennyi koordinatamegadas és nullaponteltolas
(abszolut és inkrementdlis) az Uj bazispontra vonatkozik.

Allapotkijelzés

A Programfutas-ban a vezérl6 az elhelyezése munkatartomanyban az aktiv
bazispont szamat mutatja a bazispont szimbdlum mogott

Megjegyzések
m Ezt aciklusta FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN és FUNCTION
DRESS Uzemmaodokban tudja végrehajtani.

= Amikor a bazispont-tablazatbdl aktival bazispontot, a vezérld visszaallitja a
nullaponteltoldst, a tikrozést, elforgatast, a mérettényezd és a tengelyspecifikus
mérettényezbt is.

® Ha a 0 bazispont sorszamot aktivélja (0. sor), akkor a Kézi miikodtetés
uzemmaodban utoljara megadott bazispontot aktivalja.

m A ciklus 247 a Szimulacio-ban is érvényes.

7.71 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Bazispont sorszama ?

Adja meg a kivant bazispont sorszamat a bazispont
tablazatbol. Adott esetben a funkcidgombot is hasznalhatja,
a bazispont bazispont tablazatbol valé kivalasztasahoz.

Bevitel: 0...65535

Példa
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7.8 Programozasi példak

7.8.1 Példa: koordinata-transzformacios ciklus
Programozasi sorrend
m A koordinatatranszformaciok a féprogramban
® Megmunkalds az alprogramban

6‘5 1é0

; Szerszamhivas

; Szerszam visszahuzasa
; Nullaponteltolas kozépre
; Maras behivasa

; Jelolés a programrész ismétléséhez

; Maras behivasa

; Visszaugras az LBL 10-re, 6sszesen hatszor

; Nullaponteltolads visszaallitasa
; Szerszam visszahuzasa

; Program vége

; 1. alprogram

; Mards meghatarozasa
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8.1

8.1.1

248

Alapok

Altalanos

Az SL ciklusokkal akar tizenketté alkonturbdl (zsebbdl vagy szigetbdl) allé komplex
konturokat is tud 0sszeadllitani. Az egyes alkonturokat adja meg alprogramként. A 14
KONTURGEOMETRIA ciklushan megadott alkonturok listajabdl (alprogram szamok)
szamolja ki a vezérld a teljes konturt.

Programozasi és kezelési utmutatasok:

® Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhatd memadria mérete
adott. Legfeljebb 16384 konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

B Az SL ciklusok és az ezekkel programozott megmunkalasi miveletek
atfogo és komplex belsé szamitasokat végeznek. Biztonsagi okokbal
megmunkalas el6tt mindig futtasson szimulacio! Ez egy egyszerl méd
annak kideritésére, hogy a vezérld 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 jellemzgi

®  Zart konturok raallasi és elhagyasi mozgasok nélkdl

m  Koordinataatszamitas megengedett — az alkonturokon beldl programozva
az utana kovetkezd alprogramokban is hatnak, a ciklus meghivasat kovetéen
azonban nem kell visszaallitani ket

® Avezérl6 zsebnek értelmezi, ha a szerszam a konturon belll halad, példaul egy,
az 6ramutatd jarasaval egyezd iranyban halado, RR sugarkorrekcioval rendelkezd
kontur esetén

B Avezérl6 szigetnek értelmezi, ha a szerszam a konturon kivul halad, példaul egy,
az 6ramutato jarasaval egyezd iranyban halado, RL sugarkorrekciéval rendelkezé
kontur esetén

B Az alprogramok nem tartalmazhatnak orsotengely-iranyu koordinatakat.

= Mindig programozza be mindkét tengelyt az alprogram elsé NC mondataban

B 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 vezérld automatikusan a biztonsagi tavolsagra
pozicionalja a szerszamot - ciklushivas el6tt vigye a szerszamot egy biztonsagos
pozicioba

= Minden fogasmélységen egészen addig megszakitas nélkil forgacsol, amig 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)

B QOldalsimitaskor a vezérl6 konturt érinté iven kozeliti meg

= Afenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kozeliti meg a
munkadarabot (Z szerszdmtengely esetén ez példaul egy Z/X siku iv)

® A vezérl6 a konturt teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu forgacsolassal
munkalja meg

A megmunkaldsi méretek, mint példaul marasi mélység, rahagyas és biztonsagi

magassag, megadasa kozpontilag a ciklus 20 KONTURADATOK-ban torténik.

SL ciklusok | Alapok
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Séma: Futtatas SL-ciklusokkal
0 BEGIN SL 2 MM

.1..2 CYCL DEF 14 KONTURGEOMETRIA
‘1”3 CYCL DEF 20 KONTURADATOK

.1“6 CYCL DEF 21 ELOFURAS

.1“7 CYCL CALL

;2 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS

2'3 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS

;7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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8.1.2  Attekintés

Ciklus Behivas Tovabbi informaciok
14 KONTURGEOMETRIA DEF aktiv  oldal 251
m Kontur alprogramok felsorolasa
20 KONTURADATOK DEF aktiv oldal 266
®m Megmunkalasi informaciok megadasa
21 ELOFURAS CALL aktiv  oldal 268

® Furat gyartdsa olyan szerszammal, amely nem
kozépen forgacsol
22 KINAGYOLAS CALL aktiv  oldal 270
= Kontur kinagyolasa vagy finomnagyolasa

= Nagyoldszerszam beszurasi pontjainak
figyelembevétele

23 FENEKSIMITAS CALL aktiv  oldal 274
® Ciklus 20-beli mélység rahagyas simitasa

24 OLDALSIMITAS CALL aktiv ~ oldal 277
m Ciklus 20-beli oldal réhagyas simitasa

270 KONTURVONAL ADATAI DEF aktiv.  oldal 280
m KontUradatok megadasa a 25 vagy 276

ciklusoknak
25 ATMENO KONTUR CALL aktiv  oldal 282

®  Nyitott és zart kontdrok megmunkalasa
m Aldmarasok és kontursértlések felligyelete

275 KONTURNUT ORVENYMAR. CALL aktiv  oldal 287
= Nyitott és zart hornyok legyartédsa orvénymarassal
276 KONTURVONAL 3D CALL aktiv  oldal 293

®  Nyitott és zart kontdrok megmunkalasa
®m  Maradék anyag felismerése

= 3-dimenzids konturok - tovabbi szerszamtengely
koordinatakat dolgoz fel
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8.2

8.2.1

Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA

Alkalmazas

(W) _A B

A 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban listazzon ki minden alprogramot, amelyek a
teljes kontur meghatdrozasahoz sziikségesek.

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

B Aciklus 14 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy az NC programban valo
meghatdrozasa utan azonnal érvénybe Iép.

m A ciklus 14-ben legfeljebb 12 alprogramot (részkonturt) listédzhat ki.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Cimkeszamok a kontirhoz ?

Adja meg az egyes alprogramok cimkeszamait, amelyek

az adott konturnal szuperponalasra kertljenek. Fogadjon el

minden cimkét az ENT gombbal. Zarja le a bevitelt az END
gombbal. Legfeljebb 12 alprogram szam lehetséges.

Bevitel: 0...65535
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8.3 Szuperponalt konturok

8.3.1  Alapismeretek

<

X
Uj kontur kialakitdsanak érdekében a szigetek és zsebek &tlapolhatok. Egy zseb

méretét megnovelheti egy masik zseb marasaval vagy lecsokkentheti egy sziget
kialakitasaval.

8.3.2  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

N
>
-]
=
o
Q
=
[
3
W
N
[]
(1]
(=
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8.3.3

Feliilet 6sszegbdl

Az A és B felliletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt felliletet is:
m Az A és B felliletnek egyarant zsebnek kell lennie
B Az els6 zseb (a 14-es ciklusban) kezdépontjanak a masodikon kivil kell lennie

A feliilet:

8.3.4  Feliilet kiilonbségbol

Az A felliletet a B-vel atlapolt feliiletet kivéve kell kimunkalni:
= Az Afelllet zseb, a B pedig sziget.

m Az Afeliilet kezdépontjanak a B fellileten kivil kell lennie.
m A B felllet kezdépontjanak az A fellleten belll kell lennie.

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikdnyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022 253



SL ciklusok | Szuperponalt konturok

A feliilet:

B feliilet:

-n
o
E
(1]
—
3
o
-
(7]
N
(]
-
o
=1

8.3.5 O

&

Csak az A és B felliletek altal atfedett feliiletet kell kimunkalni. (A csak az A vagy
csak a B dltal takart fellilet megmunkdlatian marad.)

= Az A-nak és B-nek zsebeknek kell lennitik
Az A fellletet a B-n belll kell kezdeni

A feliilet:

B feliilet:
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8.4 Egyszerii konturképlet

8.4.1 Alapok

Séma: Futtatas SL-ciklusokkal és egyszerii konturképletekkel
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 vezérld kiszamitja a
konturt a kivalasztott alkonturokbdl.

Egy adott SL ciklus (minden konturleiré program) memaridja legfeljebb 128
konturra korlatozodik. A lehetséges konturelemek szama fligg a kontur
jellegétdl (belsé vagy kiilsd kontur), illetve a konturleirdsok szamatol is, és
legfeljebb 16384 konturelemet tartalmazhat.

Ures tartomanyok

Az opciondlis Ures tartomanyok V (void) segitségével kizarhat tartomanyokat

a megmunkalasbol. Ezen tartomanyok példaul ontott elemekben 1évé vagy
megel6z6 megmunkalasi Iépésekbdl szarmazo konturok lehetnek Legfeljebb 6t tres
tartomanyt hatarozhat meg.

Amennyiben OCM-ciklusokat alkalmaz, a vezérlé ezen tartomanyokban merdélegesen
vesz fogas.

Amennyiben a 22 - 24 szamu SL ciklusokkal dolgozik, a vezérld a fogasvételi
poziciét a meghatarozott Ures tartomanyoktol figgetlendl szamitja ki.

Ellenérizze a magatartast a szimulacio segitségével.
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Alkonturok tulajdonsagai
= Ne programozzon sugarkorrekciot.
m A vezérl6 figyelmen kivil hagyja az F elétolasokat és az M mellékfunkciokat.

= Koordindtaatszamitasok megengedettek - ha azokat a részkonturokon belll
programozza, a kbvetkezd alprogramokban is hatasosak, a ciklusbehivas utén
azonban nem kell azokat visszaallitani.

m Az alprogramok tartalmazhatnak koordinatakat az orsétengelyen is, ezek
azonban nincsenek figyelembe véve.

B Az alprogram elsé koordinata-mondataban hatarozza meg a megmunkalasi
sikot.

Ciklusok tulajdonsagai

= Avezérl6 a ciklusok elétt automatikusan a biztonsagi tavolsagra pozicionadlja a
szerszamot.

®  Minden fogasmélységen megszakitas nélkil forgacsol; a szigetek koril 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 legkdlsé |épésénél).

®  QOldalsimitaskor a vezérld konturt érinté iven kozeliti 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 egyeniranyd ill. elleniranyud forgacsolassal
munkalja meg.

A megmunkalds méretadatait, mint a mardasi mélység, rahagyas és biztonsagi

magassag, kozpontilag, a 20 KONTURADATOK ciklusban, illetve OCM esetén a 271

OCM KONTURADATOK ciklusban adja meg.
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8.4.2  Egyszerii konturképlet megadasa

A parancsléc valasztasi lehetéségeivel vagy az Urlapban kilonbdzd konturokat tud
matematikai képlettel egymassal 6sszekapcsolni.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

KC urio > NC funkciét beszur valasztasa
o > Avezérl§ megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
> CONTOUR DEF kivalasztasa
> A vezérl§ megnyitja a parbeszédablakot a konturképlet
megadasahoz.
> Adja meg a P1 elsé részkonturt
> Valassza a P2 zseb vagy 12 sziget lehetdségek egyikét
» Adja meg a masodik részkonturt
> SzUkség esetén adja meg a masodik részkontdr mélységeét.
> Folytassa a parbeszédet a kordbban leirtaknak megfeleléen,

mig minden alkonturt meg nem ad.
> Szlkség esetén hatarozza meg a V ures tartomanyokat

Az Ures tartomanyok mélysége a megmunkalasi
ciklusban meghatdrozott teljes mélységnek felel
meg.

A vezérlé a konturmegadashoz az alabbi lehetéségeket nyuijtja:

Kivalasztasi lehetoség Funkcidék

Fajl = Bevitel Kontur nevének meghatarozasa vagy a
= Fajlkivalasztas fajlkivalasztas valasztasa

Qs Hatarozza meg a QS paraméter szamat

LBL ® Szam Hatdrozza meg a cimke szamat nevét
= Név vagy QS paraméterét
= QS

Példa:

Programozasi Utmutatasok:

B Arészkontur elsd mélysége a ciklus mélysége. Erre a mélységre
van programozott kontur korlatozva. A tovabbi részkontidrok nem
lehetnek mélyebbek, mint a ciklus mélysége. Ezért alapvet&en mindig a
legmélyebb zsebbel kezdink.

® Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a vezérlé a teljes
mélységet a sziget magassagaként értelmezi. A megadott, el6jel nélkdili
érték ezutan a munkadarab felsé feliletére vonatkozik!

®m Ha a mélységnek 0 van megadva, akkor zsebeknél a ciklus 20 20-ban
meghatdrozott mélység érvényes. A szigetek a munkadarab fellletéig
érnek!

B Ha a meghivott fajl ugyanabban a konyvtarban van, mint a meghivé f3jl,
akkor elég, ha a fajlnevet Utvonal nélkil adja meg.

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikdnyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022 257



SL ciklusok | Egyszerii konturképlet

8.4.3  Kontur végrehajtasa SL- vagy OCM-ciklusokkal

A meghatarozott teljes kontdr megmunkalasa SL-ciklusokkal (Léasd
"Attekintés”, oldal 250) vagy OCM-ciklusokkal (Lasd "Attekintés",
oldal 328) torténik.

8.5 Komplex konturképlet

8.5.1  Alapismeretek

A komplex konturképletek lehetévé teszik komplex konturok részkonturok (zsebek
vagy szigetek) dsszekapcsoldsdval torténd leirdsat. Az egyes alkonttrokat
(geometriai adatokat) kiilén NC programokban hatarozza meg. gy mindegyik
tetszdélegesen felhasznalhato. A valasztott alkonturokbdl, melyeket a konturképlet
segitségével kapcsol 6ssze, a vezérlé kiszamitja a teljes konturt.

Séma: Futtatas SL-ciklusokkal és komplex kontirképletekkel
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTURADATOK

8 CYCL DEF 21 KINAGYOLAS

9 CYCL CALL

.1“3 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS
.1“4 CYCL CALL

.1“6 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS
.1..7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

258 HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



SL ciklusok | Komplex konturképlet

Programozasi Utmutatasok:

m Egy adott SL ciklus (minden konturleird program) memaridja legfeljebb
128 kontirra korlatozodik. A lehetséges konturelemek szama fligg
a kontur jellegétdl (belsé vagy kilsé kontur), illetve a konturleirdsok
szamatdl is, és legfeljebb 16384 konturelemet tartalmazhat.

® A konturképlettel létrehozott SL ciklusok hasznalatanak el&feltétele a
strukturalt programfelépités, ugyanakkor lehetévé teszi, hogy a gyakran
eléforduld konturokat kiilon NC programokban tarolja. A konturképlet
segitségével kapcsolja 6ssze az alkonturokat egy kozos konturra, majd
hatdrozza meg, hogy az egyes konturokat a vezérl6 zsebként vagy
szigetként értelmezze.
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Az alkonturok tulajdonsagai

® A vezérl6 alapvetéen minden konturt zsebként értelmez, ne programozzon
sugarkorrekciot

m A vezérl6 figyelmen kivil hagyja az F elétolasokat és az M mellékfunkciokat

m Koortinatatszamitas megengedett — a alkonturokon beldl programozva az utana

kovetkez6 NC programokban is hatnak, a ciklus meghivasat kovetéen azonban
nem kell visszaallitani ket

® A hivott NC programok tartalmazhatnak orsétengely koordinatakat, de azokat a
rendszer figyelmen kivil hagyja

B Ahivott NC program elsé koordindata-mondataban hatarozza meg a
megmunkalasi sikot

B Ha szlkséges, az alkonturok valtozo mélységgel is meghatarozhatok

Ciklusok tulajdonsagai

B Avezérl6 a ciklusok el6tt automatikusan a biztonsagi tavolsagra pozicionalja a
szerszamot

= Minden fogasmélységen megszakitas nélkil forgacsol; a szigetek koril 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)

B QOldalsimitaskor a vezérl6 konturt érint§ iven kozeliti meg

= Afenék simitasakor a szerszam szintén egy érinté iven kozeliti meg a
munkadarabot (Z szerszdmtengely esetén ez példaul egy Z/X siku iv)

® Avezérl6 a konturt teljes egészében egyeniranyu ill. elleniranyd forgacsolassal
munkalja meg

A megmunkaldsi 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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8.5.2 NC-program kivalasztasa konturdefinicioval
A SEL CONTOUR funkcioval egy konturmeghatarozasokat tartalmazé NC programot
valaszthat ki, amibdl a vezérlé kiolvassa a konturleirasokat:
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

NC funkciot beszur vélasztasa
A vezérlé megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
SEL CONTOUR kivalasztasa

A vezérl6 megnyitja a parbeszédablakot a konturképlet
megadasahoz.

> Kontur meghatarozasa

NC funkcio
beszurésa

(&l

VvV v VY

A vezérl6 a kontur megadasahoz az aldbbi lehetéségeket kinalja:

Kivalasztasi lehetdség Funkcidk
Fajl = Bevitel Kontur nevének meghatéarozasa vagy a
» F4jlkivalasztds fajlkivalasztas valasztasa
QS Szovegparaméter szamanak
meghatdrozasa

Programozasi Utmutatasok:
® Ha a meghivott fajl ugyanabban a konyvtarban van, mint a meghivo f4jl,
akkor elég, ha a fajlnevet utvonal nélkil adja meg.

® SEL CONTOUR-mondat programozasa az SL-ciklusok el6tt. 14
KONTURGEOMETRIA ciklus a SEL CONTUR alkalmazasakor mar nem
szukséges.
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8.5.3  Konturmeghatarozas meghatarozasa

A DECLARE CONTOUR funkciéval adja meg az NC programban az elérési utat
azokhoz az NC programokhoz, amelyekbdl a vezérl§ kiolvassa a konturleirasokat.
Ezen feldl kilon mélységet is valaszthat ehhez a konturmeghatarozashoz.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

NC funkciot beszur vélasztasa
A vezérlé megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
DECLARE CONTOUR kivélasztasa

A vezérl6 megnyitja a parbeszédablakot a konturképlet
megadasahoz.

Adja meg a QC konturazonosito szamat
> Konturmeghatdrozas meghatdrozasa

NC funkcio
beszurésa

VvV v VY

v

A vezérl6 a kontur megadasahoz az aldbbi lehetéségeket kindlja:

Kivalasztasi lehetoség Funkcidk
Fajl = Bevitel Kontur nevének meghatarozasa vagy a
= Féjlkivalasztas fajlkivalasztas valasztasa
QS Szovegparaméter szamanak
meghatdrozasa

Programozasi Utmutatasok:

® A megadott QC konturazonositokkal tudja a konturképletben a
kulonbozé konturokat osszevonni.

® Ha a meghivott fajl ugyanabban a konyvtarban van, mint a meghivo f3jl,
akkor elég, ha a fajlnevet Utvonal nélkil adja meg.

B Ha a konturoknak kilonbozd mélységeket programoz, akkor minden
alkonturhoz hozzad kell rendelnie egy mélységet (sziikség esetén
rendeljen hozza 0 mélységet).

B Akilonbdzé mélységek (DEPTH) csak egymast metszé elemeknél
kerdlnek szamitasba. Ez a zseben belli sziget esetén nem adott. Ezért
hasznaljon egyszerd konturképletet.

Tovabbi informacio: "Egyszerd konturképlet", oldal 255
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8.5.4 Komplex konturképlet megadasa

A konturképlet funkcio segitségével kiilonbdzd konturokat tud egy matematikai
képletben egymassal 6sszekapcsolni:

NC funkciot beszur valasztasa
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszuar ablakot.
Konturképlet QC kivalasztasa

A vezérlé megnyitja a parbeszédablakot a konturképlet
megadasahoz.

Adja meg a QC konturazonosité szamat
> Konturképlet megadasa

NG funkcié
beszlrasa

VvV v VY

v

Segédabra Bevitel Link funkcio Példa
& Metszet QC10 = QC1 & QC5
E . Unio QC25 =QC7 | QC18
- ~ Unid, de metszet nélkdl QC12 =QC5 * QC25
' \ Nélkile QC25 =QC1\QC2
( Nyit6 zardjel QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Zaro zardjel QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)
Egyedi kontur meghatédrozasa QC12 = QC1

8.5.5  Szuperponalt konturok

A vezérl6 egy programozott konturt alapesetben zsebnek tekint. A konturképlet
funkcidival lehet6sége van ezt megvaltoztatni, hogy a vezérl6 a konturt szigetként
értelmezze.

Uj kontur kialakitdsanak érdekében a szigetek és zsebek &tlapolhatok. Egy zseb
méretét megnovelheti egy masik zseb marasaval vagy lecsokkentheti egy sziget
kialakitasaval.
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Alprogramok: atlapolt zsebek

A kovetkez8 programozasi példak olyan konturleiré programok,

amik egy konturmeghatarozo programban vannak meghatarozva. A
konturmeghatarozé programot a SEL CONTOUR funkcioval lehet meghivni
a tényleges féprogramban.

Az A és B zsebek atfedik egymast.
A vezérl6 kiszamolja az ST és S2 metszéspontokat, azokat nem kell programozni.
A zsebeket teljes korként kell programozni.

1. kontdrleir6 program: A zseb

2. konturleir6 program: B zseb
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Az A és B felliletet egyarant ki kell munkalni, beleértve az atlapolt felliletet is:

= Az A és B fellileteket kiilon NC programban kell programozni sugarkorrekcio
nélkdil

= Akonturképletben az A és a B felliletet az "Uni¢" funkcioval tudjuk kiszamolni.

Kontirmeghatarozo program:

z

Kivont teriilet (kiilonbség)

Az A fellletet a B-vel atlapolt fellletet kivéve kell kimunkalni:

B Az A és B fellileteket kiilon NC programban kell programozni sugarkorrekcié
nélkdil

= Akonturképletben a B fellilet az A fellletbdl a nélkiil funkcioval lesz kivonva.

Konturmeghatarozé program:
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Ko6z0s teriilet (metszet)

QMA.B

Csak az A és B felliletek altal atfedett feliiletet kell kimunkalni. (A csak az A vagy
csak a B dltal takart fellilet megmunkalatian marad.)

= Az A és B fellileteket kiilon NC programban kell programozni sugarkorrekcio
nélkdl

B Akonturképletben az A és a B felliletet a "metszéspont" funkcioval tudjuk
kiszamolni.

Konturmeghatarozé program:

Kontur végrehajtasa SL- vagy OCM-ciklusokkal

A meghatarozott teljes kontdr megmunkalasa SL-ciklusokkal (Lésd
"Attekintés"”, oldal 250) vagy OCM-ciklusokkal (L4sd "Attekintés’,
oldal 328) torténik.

Ciklus 20 KONTURADATOK

Alkalmazas

A ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leir¢ alprogramokhoz tartozé
megmunkalasi adatokat.

Megjegyzések
m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmddban tudja végrehajtani.

= Aciklus 20 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a ciklus 20 az NC programban valé
meghatarozasa utan azonnal érvénybe Iép.

A ciklus 20-ban megadott megmunkalasi informaciok érvényesek a ciklus 21 -
24 eseténis.

Amennyiben SL ciklusokat alkalmaz Q-paraméter-programokban, tgy a Q1 - Q20
paramétereket nem hasznalhatja programparaméterekként.

A mélység ciklusparaméter eljele hatarozza meg a megmunkalas irdnyat. Ha
mélység = 0-t programoz, a vezérld a 0 mélységnél hajtja végre a ciklust.
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8.6.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q1 Marasi melyseg ?

z4 A munkadarab fellilete és a zseb alja kozotti tdvolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999
. Q2 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q2 x-szerszam-sugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.

\lT

Q5

Q10 - a7 .
i Bevitel: 0.0001...1.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

N\

x

Q4 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték ndvekmeényes
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Md felszinenek koordinataja ?
A munkadarab fellletének abszolut koordinataja
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam cslcsa €s a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Az érték novekményes értelm.

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

munkadarabbal (kbzbensé pozicionalaskor és a ciklus végén
a visszahuzaskor) Az érték abszolut értelmi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Yi Q8 Belso lekerekitesi sugar ?:

Belsé "sarkok" lekerekitési sugara; a megadott érték a
szerszam kozéppontjanak palyajara vonatkozik és a
konturelemek kozotti tovabbi elmozdulasok kiszamitasara

Qo=_1 Q%/‘l alkalmazando.
Q> A Q8 sugar nem két programozott kontirelem kozé

o ) beillesztett 6nallé kontdrelem!
- — - — - _»»_— <

Megadas: 0...99999.9999

Q9 Forgasirany ? Orajaras = -1

Zsebek megmunkalasiiranya

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

-
x ¥

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikdnyy Megmunkalasi ciklusok | 01/2022 267



SL ciklusok | Ciklus 20 KONTURADATOK

Példa

8.7

Hasznalja a 21 ELOFURAS ciklust, ha késdbb a kontur kitiregeléséhez olyan
szerszamot hasznal, amely nem rendelkezik k6zépen 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 réhagyast oldalt és fenéken,
valamint a nagyold szerszam sugarat a szerszam fogasvételi pontjainak
meghatarozasahoz. A szerszam fogasvételi pontjai a nagyolas kezdbpontjai is
egyben.

A ciklus 21 behivasa el&tt két tovabbi ciklust kell programoznia:

B A 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL CONTOUR - ciklusok sziikségesek a 21
ELOFURAS ciklus szamadra a sikbeli furatpozicio meghatdrozasahoz

= A 20 KONTURADATOK -ciklus szlikséges a 21 ELOFURAS ciklushoz, pl. a
furatmélység és a biztonsagi tavolsag meghatarozasahoz

Ciklus lefutasa

A vezérl a szerszamot el6szor a sikban pozicionalja (a pozicié a ciklus 14-
ben vagy a SEL CONTOUR-ban meghatarozott kontur, és a nagyol6 szerszam
adatainak eredménye)

Ezutdn a szerszdm az FMAX gyorsmenettel a biztonsdgi tavolsdgra mozog. (A
biztonsdgi tévolsdgot adja meg a 20 KONTURADATOK ciklusban)

A szerszam az aktuadlis helyzetbdl az els6 fogdsvételt a megadott F el6toldssal
teszi meg

Ezutan a szerszam FMAX gyorsjaratban visszatér a kezdépozicioba, Ujra fogast
vesz, és az els6 fogasvételi mélység el6tt a t elépozicionaldsi tavolsagon megall

Az elbépozicionaldsi tavolsagot a vezérlé automatikusan kiszamitja:

m 30 mm alatti furatmélység esetén: t = 0,6 mm

® 30 mm-t meghaladé furatmélység esetén: t = furatmélység / 50

B Maximalis el6pozicionalasi tavolsag: 7mm

Ezt kovetben a szerszam a kovetkezd fogasvételig fur, a megadott F el6tolassal

A vezérlé addig ismétli a folyamatot (1 - 4. Iépéseket), mig ki nem munkdlja a
megadott furatmélységet Ekdzben figyelembe veszi a fenék simitdsi réhagyasat

Végul a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi magassagra
vagy a ciklus el6tti utolsé programozott poziciéra. A magatartas fligg a
posAfterContPocket (201007 sz.) gépparamétertdl.

—_

N

w

N

(@)]

~N O

00)

268 HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikényv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



SL ciklusok | Ciklus 21 ELOFURAS

8.7.1
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Megjegyzések

= Aciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

= Afogdsvételi pontok szamitdsanal a vezérld nem veszi figyelembe a TOOL CALL
mondatban programozott DR korrekcios értéket.

m  Sz(k terlleten a vezérl6 adott esetben nem tudja végrehajtani az eléfurast olyan
szerszammal, ami nagyobb, mint a kinagyold szerszam.

= Ha Q13=0, Ugy az orsoban Iév§ szerszam adatai kerllnek alkalmazasra.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

® A posAfterContPocket (201007 sz.) gépparaméterekkel a megmunkalas utdni
magatartast hatarozza meg. Ha programozta a ToolAxClearanceHeight-t,
a szerszamot a ciklus vége utan nem inkrementalisan programozza, hanem

abszolut pozicidra.

Ciklusparaméterek
Segédabra Paraméter
Y Q10 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amellyel a szerszam fogdst vesz (el6jel negativ
megmunkaldsi 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?

Uregeld szerszam szama vagy neve A szerszam
alkalmazasa a a parancslécbdél valo kivalasztassal
kozvetlenul a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

Bevitel: 0...999999.9 ill. maximum 255 karakter
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Ciklus 22 KINAGYOLAS

Alkalmazas

()

A 22 KINAGYOLAS ciklussal a nagyolasra vonatkozo technoldgiai adatokat
hatdarozza meg.

A ciklus 22 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:
= Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL CONTOUR

® Ciklus 20 KONTURADATOK

B adott esetben ciklus 21 ELOFURAS

Ciklus lefutasa
1T Avezérl6 a fogdsvételi pontra pozicionalja a szerszamot az oldalsé rahagyas
figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi elétolassal marja ki a
konturt belllrél kifelé haladva

3 Ekkor a szigetkonturok (itt: C/D) a zsebkonturra (itt: A/B) torténé kozelitéssel
lesznek kimarva

4 Akovetkezd lépésben a vezérld a kovetkezé fogasvételi mélységre mozgatja
a szerszamot, és addig ismétli a nagyolasi folyamatot, mig a programozott
mélységet el nem éri

5 Végll a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi magassagra
vagy a ciklus el6tti utolsé programozott pozicidra. A magatartas fligg a
posAfterContPocket (201007 sz.) gépparamétertdl.
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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 pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérl6 nem
pozicionalja a szerszamot a megmunkalasi sikban.

» Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a megmunkalasi sik sszes
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 Gizemmddban tudja végrehajtani.

B Finomnagyolas alatt a vezérlé nem veszi figyelembe az elénagyold szerszam DR
kopasi értékét.

® Ha M110 aktiv a mdvelet alatt, akkor ezalatt a kompenzalt korivek el6tolasa
ennek megfeleléen csokken.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb a MELYSEG Q1 értéknél, gy a vezérlé hibalizenetet kiild.

SzUkség esetén hasznaljon kozponton atmend homlokéllel elltott marot
(DIN 844), vagy furjon el6 a 21-es ciklussal.

Megjegyzések a programozashoz

® Hegyes belsé sarkokkal rendelkezé zsebkonturoknal egynél nagyobb atfedési
tényezd alkalmazasakor maradékanyag maradhat a kitiregelésnél. Kilonosen a
besl6 palyat kell grafikus teszttel ellenérizni és adott esetben az atfedési tényezét
valamelyest valtoztatni. Ezaltal mas mesztésfelosztas érheté el, ami sokszor a
kivant eredményhez vezet.

B Aciklus 22 megkozelitési modot a Q19 paraméterrel és a szerszamtablazatban
az ANGLE és LCUTS oszlopokkal hatarozza meg

® Ha Q19=0-t ad meg, a vezérld mindig merdlegesen halad lefelé, még akkor is,
ha fogasvételi szoget (ANGLE) adott meg az aktiv szerszamhoz

® Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a vezérl6 merdlegesen vesz fogast. A Q19
valtakozd irdnyu elétolas szolgal fogasvételi elétolasként.

B Ha Q19 valtakozo iranyu el6tolas van a ciklus 22-ben meghatarozva, €s a
szerszamtablazatban 0,1 és 89,999 kozotti érték van megadva az ANGLE
ertékeként, a vezérlé a megadott ANGLE szogben csavarvonal mentén vesz
fogast

B Ha a ciklus 22-ben meg van hatarozva a valtakozo iranyu elétolas és a
szerszamtablazat ANGLE oszlopdban nincs érték megadva, a vezérld
hibatizenetet kild

B Ha a geometriai jellemzék nem teszik lehetévé a csavarvonalas fogasvételt
(horony), a vezérlé valtakozé irdnyl fogdsvételt probal végrehajtani (a
valtakozd hossz ekkor a LCUTS és ANGLE-bd! van kiszamolva (Véltakozo
hossz = LCUTS / tan ANGLE))
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Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

m A posAfterContPocket (201007 sz.) gépparaméterekkel a konturzseb
megmunkalasa utani magatartast hatarozza meg.

= PosBeforeMachining: Visszatérés a kezdépoziciora

= ToolAxClearanceHeight: Szerszamtengely pozicionalasa biztonsagi
magassagra.

272
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8.8.1

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 orsoé 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
vezeérl6 a kontur elénagyoldsat végezte. Az elébnagyold
szerszam alkalmazasa a a parancsléchbdl valé kivalasztassal
kozvetlenil a szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba

a szerszam nevét is megadhatja a a név kivalasztasi
lehet8ség parancslécbdl torténd kivalasztasaval. A vezérld
automatikusan beszurja a zar¢ idézdéjelet a beviteli mez&bdl
valo kilépéskor. Ha nincs elénagyolds, adjon meg "0"

értéket; ha azonban egy szamot vagy egy nevet ad meg,

a vezérld csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket

nem tudott elénagyolni. Ha a vezérl6 a nagyolni kivant
konturt nem tudja oldalrél megkozeliteni, akkor a vezérlé
valtakoz¢ irdnyu beszurassal végzi a marast; ezért a TOOL.T
szerszamtablazatban meg kell hataroznia a szerszam
LCUTS vagoéélhosszat és ANGLE maximalis fogasvételi
szOgét.

Bevitel: 0...99999.9 alternativan 255 karakter

Q19 Elotolas ide-oda lengeskor ?
Valtakoz¢ iranyu el6tolas mm/percben
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 vezérlé a szerszamot a Q12 elétolassal hiizza
vissza.

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

Q401 El6tolas-csokkentési tényezo %?

Szdazalékos tényez, amelyre a vezérl§ csokkenti a
megmunkalas el&tolasi sebességét (Q12), amint a szerszam
teljes kerlletén az anyagba merUl kinagyolas kozben. Ha
elétolascsokkentést alkalmaz, akkor olyan el6tolasi értéket
kell a nagyolashoz megadnia, hogy optimalis forgacsolasi
feltételeket kapjon a ciklus 20-ban meghatarozott palya
atlapolasnal (Q2). A vezérlé ezutan a megadottak szerint
csokkenti az el6tolast az atmeneteknél és a keskeny
helyeken, igy a megmunkaldsi idének 6sszességében
csokkennie kell.

Bevitel: 0.0001...100

Q404 Készreiireg. modja (0/1)?

Hatarozza meg a vezérlé finomnagyolasi mdkodését, ha a
finomnagyold szerszam sugara egyenlé vagy nagyobb, mint
az elénagyolo szerszam sugaranak fele.

0: A vezérld a szerszamot a finomnagyolando terlletek
kozott a pillanatnyi mélységen mozgatja a kontdr mentén

1: A vezérld visszahlzza a szerszamot a biztonsagi
tavolsdgra a finomnagyolando terlletek kozott, majd a
kovetkezd nagyolando terllet kezdépontjara mozog

Megadas: 0, 1

o
o
[

Ciklus 23 FENEKSIMITAS

Alkalmazas

A 23 FENEKSIMITAS ciklussal tavolithatja el a ciklus 20-ban programozott simitasi
rahagyast a fenéken. A szerszdm a munkasikot egyenletesen kozeliti meg (egy
fligg6leges érinté koriven), ha van hozza elég hely. Ha nincs elég hely, a vezérls
fliggblegesen mozgatja a szerszamot az adott mélységbe. Ezutan a szerszam
kimarja a kinagyolas utan maradt simitasi rahagyast.

A ciklus 23 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:
Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL CONTOUR

Ciklus 20 KONTURADATOK

adott esetben ciklus 21 ELOFURAS

adott esetben ciklus 22 KINAGYOLAS
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Ciklus lefutasa

T Avezérl6 a szerszamot FMAX gyorsjaratban pozicionalja a biztonsagi
magassagra.

2 Ezt kovetben a szerszamtengelyen mozdul el Q11 elétolassal.

3 A szerszdm a munkasikot egyenletesen kdzeliti meg (egy fliggdleges érinté
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 kinagyolas utan maradt simitasi raéhagyast

5 Végul a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi magassagra

vagy a ciklus el6tti utolsé programozott poziciéra. A magatartas fligg a
posAfterContPocket (201007 sz.) gépparamétertdl.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a posAfterContPocket (201007 sz.) paramétert ToolAxClearanceHeight-
ra allitotta be, a vezérl§ a szerszamot a ciklus végét kovetéen csak a
szerszamtengely iranyaban pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérl6 nem
pozicionalja a szerszamot a megmunkalasi sikban.

> Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a megmunkalasi sik 0sszes
koordinatdjanak megadasaval, pl. L X+80 Y+0 RO FMAX

> A ciklus utan abszolut koordinatakat programozzon be, ne pedig novekményes
értékeket

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja végrehajtani.

= Avezérl6 automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A kezdépont fliigg a
zsebben rendelkezésre allé helytdl.

B Avégsd mélység elépozicionalasanak megkozelitési sugara allando, igy
fuggetlen a szerszam fogasvételi szogétdl.

= Ha M110 aktiv a mUvelet alatt, akkor ezalatt a kompenzalt korivek el6tolasa
ennek megfeleléen csokken.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q15, a vezérl§ hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

m A posAfterContPocket (201007 sz.) gépparaméterekkel a konturzseb
megmunkalasa utani magatartast hatarozza meg.

® PosBeforeMachining: Visszatérés a kezddpoziciéra

B ToolAxClearanceHeight: Szerszamtengely pozicionalasa biztonsagi
magassagra.
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8.9.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

z Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
Szerszam megmunkalasi sebessége bemeruléskor mm/
percben
X Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ
Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6toladsi sebessége a megmunkalasi sikban
Példa

Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q208 Elé6tolas visszahuzaskor ?

A szerszam megmunkalasi sebessége mm/percben, a
megmunkalasi mdvelet utani visszahuzaskor. Ha Q208 =
0, akkor a vezérlé a szerszamot a Q12 elétolassal hizza
vissza.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
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8.10 Ciklus 24 OLDALSIMITAS

Alkalmazas

A 24 OLDALSIMITAS ciklussal tavolithatja el a ciklus 20-ban programozott simitasi
rahagyast az oldalon. Ez a ciklus egyeniranyu vagy elleniranyd marasként is
futtathato.

A ciklus 24 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA vagy SEL CONTOUR
Ciklus 20 KONTURADATOK

adott esetben ciklus 21 ELOFURAS

adott esetben ciklus 22 KINAGYOLAS

Ciklus lefutasa

1

A vezérld a szerszamot a munkadarab felllete folé pozicionalja, a raallas
kezdd@pontjara. Ez a pozicid a sikban az érintd ivbél adodik, ami mentén a vezérld
mozgatja a szerszamot a kontur megkozelitésekor

A szerszam ezutdn az elsé fogasvételi mélységig mozog a programozott
fogasvételi elétolassal

A vezérl6 a konturt érinté iven megkozeliti meg a teljes kontur elkésziltéig. A
vezérlé minden alkonturt kilon simit

A vezérld érintd 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 utolsd mélységi
fogasvétel a végleges mélység felett

Végul a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi magassagra
vagy a ciklus el6tti utolsé programozott poziciéra. A magatartas fligg a
posAfterContPocket (201007 sz.) gépparamétertdl.

0 A vezérld a kezddpontot a megmunkalas sorrendjétdl is fuggdve teszi.

Amennyiben a simitociklust ekkor a GOTO gombbal és az NC programmal
inditja, a kezdépont mashol lehet, mint amikor az NC programot a
meghatarozott sorrendben végrehajtja.
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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 pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérl6 nem
pozicionalja a szerszamot a megmunkalasi sikban.

» Pozicionalja a szerszamot a ciklus befejeztével a megmunkalasi sik sszes
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 Gizemmddban tudja végrehajtani.

® Ha a ciklus 20-ban nincs rahagyas meghatarozva, a vezérld megjeleniti a
,Szerszamsugar tul nagy” hibalzenetet.

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 kezdépont
fligg a zsebben rendelkezésre all6 helytdl és a ciklus 20-ban beprogramozott
rahagyastol.

® Ha M110 aktiv a mdvelet alatt, akkor ezalatt a kompenzalt korivek el6tolasa
ennek megfeleléen csokken.

m Ez aciklus felligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
erték kisebb, mint a MELYSEG Q15, a vezérl§ hibatizenetet jelenit meg.

m A ciklust egy koszoriilé szerszammal hajthatja végre.

Megjegyzések a programozashoz

m Az oldalsimitasi rahagyas (Q14) és a simitdszerszam sugara 0sszegének
kisebb kell hogy legyen, mint az oldalsimitasi réhagyas (Q3, Ciklus 20) és
nagyoldszerszam sugaranak 0sszege.

B A Q14 oldalrahagyas a simitaskor megmarad, tehat kisebbnek kell lennie, mint a
ciklus 20 rahagyasanak.

® A 24-es ciklust kontdrmarashoz is hasznalhatja. Enhez:

B a megmunkalandé konturt egyetlen szigetként (zsebhatar nélkil) kell
meghataroznia

® A ciklus 20-ban a simitasi rdhagyas (Q3) értéke legyen nagyobb, mind a
simitasi rahagyas Q14 + az alkalmazott szerszam sugaranak 0sszege
Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

® A posAfterContPocket (201007 sz.) gépparaméterekkel a konturzseb
megmunkalasa utani magatartast hatarozza meg:

® PosBeforeMachining: Visszatérés a kezddpoziciora.

= ToolAxClearanceHeight: Szerszamtengely pozicionalasa biztonsagi
magassagra.
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8.10.1 Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

Q9 Forgasirany ? Orajaras = -1
Megmunkalasi irany:

+1: Ora jarasaval ellentétes forgas
-1: Ora jarasdval megegyez6 forgas
Megadas: -1, +1

Q10 Fogasveteli melyseg ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

Szerszam megmunkalasi sebessége bemertléskor mm/
percben

Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6toladsi 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 értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q438 ill. Q5438 Uregel6szerszam szama/ neve?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a

vezérl6 a kontur nagyoldsat végezte. Az elénagyolo
szerszam alkalmazasa a a parancslécbél valé kivalasztassal
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba

a szerszam nevét is megadhatja a a név kivalasztasi
lehetéség parancslécbdl torténd kivalasztasaval. A vezérld
automatikusan beszurja a zar¢ idézdjelet a beviteli mez&bél
valo 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

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikdnyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022 279




SL ciklusok | Ciklus 24 OLDALSIMITAS

8.11 Ciklus 270 KONTURVONAL ADATAI

Alkalmazas

Ezzel a ciklussal kulonboz4 tulajdonsagokat hatarozhat meg a 25 ATMENO KONTUR
ciklusrol.

Megjegyzések

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

® A ciklus 270 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy a ciklus 270 az NC programban valo
meghatarozasa utan azonnal érvénybe lép.

= Aciklus 270 alkalmazasakor ne hatéarozzon meg sugarkorrekciot a kontur
alprogramban.

B Aciklus 270-et a ciklus 25 el6tt hatdrozza meg.
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8.11.1 Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q390 Type of approach/departure?
Araallas/kijaratas modjanak meghatarozasa:

1: Kontdrra raallas koriv mentén érintélegesen

2: Konturra raallas egyenes mentén érintélegesen

3: Konturra raallas merdélegesen

0 és 4: Raallas vagy kijaratas nem torténik.

Megadas: 1,2, 3

Q391 Sugérkorrekcié (0=R0/1=RL/2=RR)?
Szerszamsugar-korrekcié meghatarozasa:

0: Meghatéarozott kontur megmunkalasa sugarkorrekcid
nélkdil

1. Meghatarozott kontur megmunkaldsa balra korrigalt
sugarkorrekcioval

2: Meghatarozott kontur megmunkaldsa jobbra korrigalt
sugarkorrekcioval

Megadas: 0, 1, 2

Q392 Megkozelités/eltavolodas sugara?

Csak akkor |ép érvénybe, ha az érinté megkozelitést
korpalyan vélasztotta (Q390=1). A megkozelités/elhagyas
ivének sugara

Megadas: 0...99999.9999

Q393 Kozépponti szog?

Csak akkor Iép érvénybe, ha az érinté megkozelitést
korpalyan vélasztotta (Q390=1). A megkdzelités ivének
nyitasi szoge

Megadas: 0...99999.9999

Q394 Tavolsag a segédponttol?

Csak akkor |ép érvénybe, ha az érinté megkozelitést
egyenesen vagy derékszogben vélasztotta (Q390=2 vagy
Q390=3). A segédponttdl valod tavolsag, amelybdl a vezérld
megkozeliti a kontdrt.

Megadas: 0...99999.9999
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8.12 Ciklus 25 ATMENO KONTUR

Alkalmazas

Ez a ciklus a 14 KONTURGEOMETRIA ciklussal egyutt lehetévé teszi nyitott és zart
konturok megmunkalasat.

A 25 ATMENO KONTUR ciklus a pozicionald mondatokkal torténé

konturfeldolgozassal szemben jelentds elényoket nyu;jt:

B Avezérl6 felligyeli az aldmardsok és kontursérilések megmunkaldsat (kontur
ellenérzése grafikus teszttel)

B Amennyiben a szerszam sugara tul nagy, a konturt a bels¢ sarkoknal adott
esetben utdlag meg kell munkalni

= A megmunkalas teljes egészében egyeniranyu vagy elleniranyu forgdcsolassal
lehet végrehajtani, a marasi méd megmarad, ha tlikrozi a kontdrokat

m Tobb fogasvétel esetén a vezérld 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 pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérl6 nem
pozicionalja a szerszamot a megmunkalasi sikban.

> 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 Gizemmddban 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 koszoril szerszammal hajthatja végre.

Megjegyzések a programozashoz
m A ciklus 20 KONTURADATOK -ra nincs szlkség.

= A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a megmunkalds irdnyat. Ha a
mélységre nullat programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

® Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur alprogramban, Ugy azokat a kontur
alprogramban kell megadnia, vagy kiszamitania.

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikényy Megmunkalasi ciklusok | 01/2022 283



8.12.1

284

Ciklusparaméterek

SL ciklusok | Ciklus 25 ATMENO KONTUR

Segédabra

Paraméter

Q1 Marasi melyseg ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kdzotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Md felszinenek koordinataja ?
A munkadarab fellletének abszolut koordinataja
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Biztonsagi magassag ?

Magassag, amelyen a szerszam nem Utkozik a
munkadarabbal (kozbensd pozicionaldskor és a ciklus végén
a visszahuzaskor) Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Fogasveteli melyseg ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6toladsi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam elétolasi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q15 Marasfajta ? Ellenirnyu = -1

+1: Egyeniranyd maras

-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 elénagyoldsat végezte. Az elébnagyold
szerszam alkalmazasa a a parancslécbdl valo kivalasztassal
kozvetlenil a szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba

a szerszam nevét is megadhatja a a név kivalasztasi
lehet8ség parancslécbdl torténd kivalasztasaval. A vezérld
automatikusan beszurja a zar¢ idézdéjelet a beviteli mez&bd|
valo kilépéskor. Ha nincs elénagyolds, adjon meg "0"
értéket; ha azonban egy szamot vagy egy nevet ad meg,

a vezérld csak azokat a részeket fogja nagyolni, amiket

nem tudott elénagyolni. Ha a vezérlé a nagyolni kivant
konturt nem tudja oldalrdl megkozeliteni, akkor a vezérl
valtakoz¢ irdnyu beszurassal végzi a marast; ezért a TOOL. T
szerszamtablazatban meg kell hataroznia 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 csatlakozo6 tavolsag?

Kett6 finomnagyolandé terllet kozotti maximalis tavolsag.
Ezen tavolsagon belil a vezérls elemelkedés nélkil a
megmunkalasi mélységen halad végig a konturon.

Bevitel: 0...999.999

Q448 Palyahosszabbitas?

A szerszampalya kontur elején és végén vald
meghosszabbitasanak értéke. A vezérl6 a szerszampalyat
mindig parhuzamosan a konturral hosszabbitja meg.

Bevitel: 0...99.999
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Példa
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8.13

Ciklus 275 KONTURNUT ORVENYMAR.

Alkalmazas
Ez a ciklus - a 14 KONTUR ciklussal egyUtt - lehetévé teszi nyitott és zart hornyok
vagy konturhornyok teljes megmunkalasat orvénymarassal.

A cikloid marassal nagy megmunkalasi mélységek és sebességek érhetdk el, mert
a megmunkalasok egyenletes elosztasa segit a szerszamot éré koptato hatasok
megel&zésében. Szerszambetétek hasznalataval a teljes megmunkalasi hossz
kihasznalhato, ndvelve a fogankénti forgdcsmennyiséget. Masfelél a cikloid maras
védi a gép mechanikai elemeit. Amennyiben jelen marasi médszert kombinalja AFC
integrdlt adaptiv el6tolas-vezérléssel (opcid 45), jelentds idémegtakaritas érhetd el.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

A ciklus paraméterek kivalasztasatol figgéen az alabbi megmunkaldsi lehetéségek
allnak rendelkezésre:

B Teljes megmunkalds: Nagyolas, oldalsimitas
m (Csak nagyolas
m (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

55 LBL 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 pozicionalo logikdval raall a konturleiras kezdépontjara, és a
szerszamtablazatban meghatarozott bemerilési szoggel ingamozgassal mozog
az els@ fogasvételi mélységre. A bemertlési stratégiat a Q366 paraméterrel
hatdrozza meg

2 Avezérl§ a kontur végpontja felé koriven mozogva kinagyolja a hornyot. A koriven
mozogva a vezérlé elmozgatja a szerszamot a megmunkalas irdnyaban egy, On
altal meghatdrozhato fogasvételi tavolsaggal (Q436). A koriven vald egyenirdnyu
vagy elleniranyl mozgast a Q351 paraméterben hatarozhatja meg

3 A kontur végpontjaban a vezérl a biztonsagi magassagra viszi a szerszamot,
majd visszahuzza azt a konturleiras kezdépontjaba

4 A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott horonymélységet

Simitas zart horonynal

5 Ha meghatarozott simitasi rahagyast, a vezérld elvégzi a horony oldalainak
simitasat, akar tobb fogasvétellel is, ha Ugy adta meg. A meghatarozott
kezdépontbdl kiindulva a vezérl érinté iranyban kozeliti meg a horony falat.
Figyelembe veszi az egyeniranyu és elleniranyud marast.

Nagyolas nyilt horonynal
Nyitott hornyok konturleirasat mindig egy approach-mondattal (APPR) kell kezdeni.

1 A szerszam pozicionald logikaval raall a megmunkalas kezdépontjara, ami
az APPR-mondatban meghatarozott paraméterekbdl adodik, és ott beall
merélegesen az elsd fogasvételre.

2 Avezérl§ a kontur végpontja felé koriven mozogva kinagyolja a hornyot. A koriven
mozogva a vezérl6 elmozgatja a szerszamot a megmunkalds irdnyaban egy, On
altal meghatarozhatd fogdsvételi tavolsaggal (Q436). A koriven vald egyenirdnyud
vagy ellenirdnyd 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 horonymélységet

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 kdzeliti meg a
horony falat. Figyelembe veszi az egyeniranyu vagy elleniranyd 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 pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérl6 nem
pozicionalja a szerszamot a megmunkalasi sikban.

> 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 Gizemmddban tudja végrehajtani.

® Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhatd memadria mérete adott.
Legfeljebb 16384 konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

B Avezérlének nincs sziksége a 20 KONTURADATOK ciklusra a ciklus 275-hoz.

Megjegyzések a programozashoz

= A mélység ciklusparaméter el6jele hatarozza meg a megmunkalds irdnyat. Ha a
mélységre nullat programoz, akkor a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

B A 275 KONTURNUT ORVENYMAR. ciklus alkalmazasakor a 14
KONTURGEOMETRIA-ban csak egy kontur alprogramot hatarozhat meg.

® A horony kézépvonalat a kontur alprogramban minden rendelkezésre allo
palyafunkciéval tudja meghatarozni.

m Egy zart horony kezdépontja nem lehet a kontur sarokpontjaban.
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8.13.1 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
meghatdrozott rahagyas (Q368, Q369) meg van hatarozva

Megadas: 0, 1, 2
Q219 Horony szélessége ?

Horony szélesség megaddsa. Ez a megmunkalasi sik
melléktengelyével parhuzamos. Ha a szerszam atmérdéjével
megegyezd horonyszélességet ad meg, a vezérld csak a
nagyoldsi miveletet fogja végrehajtani (horonymaras).

Maximalis horonyszélesség nagyolaskor: Szerszam
atmeérdjének kétszerese

Megadas: 0...99999.9999

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q436 Fogasvétel ford.-ként?

Az az érték, amellyel a vezérl6 fordulatonként elmozgatja a
szerszamot a megmunkalas iranyaban. Az érték abszolut
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 vezérl6 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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=Y

Paraméter

Q201 Mélység ?

A munkadarab fellilete és a horony alja kdzotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Fogasveteli melyseg ?

Az a méret, amivel a szerszam egyszerre elérehaladhat.
0-nal nagyobb érték megadasa. Az érték novekmeényes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q206 Elotolas melysegi fogasvetelkor?

szerszam megmunkalasi 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 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 novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Segédabra
= Q206
|
4 W4
Q338
Q202 {}
Q201
ZA
Q200 (gps ll}ﬂo“
Q203 |[
A -
N X

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (felfogo készlilék) tavolsdga a
szerszamtengely menté, amelynél nem torténhet ttkozés. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q366 Bemeriilési stratégia (0/1/2)?
Bemerdilési stratégia:

0 = merdleges fogasvétel. A vezérlé merdlegesen vesz
fogast, tekintet nélkil a szerszamtablazatban meghatarozott
fogasvételi ANGLE szog értékére

1 = funkcié nélkdil

2 = valtakozo iranyu fogasvétel. A szerszamtablazatban az
aktiv szerszam ANGLE fogasvételi szoge nem lehet egyenlé
0-aval. Ellenkezd esetben a vezérl6 hibalizenetet kiild

Megadas: 0, 1, 2 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes
értelma.

Megadas: 0...99999.9999

Q439 Elétolas referencia (0-3)?

Annak meghatérozasa, hogy mire vonatkozik a programozott
el6tolas:

0: Az el6tolds a szerszam kozéppontjanak palyajara
vonatkozik

1: Az el6tolas csak oldal simitaskor vonatkozik a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara

2: Az el6tolds oldalsimitaskor és fenéksimitaskor a szerszam
vagoélére, egyébként a kozéppont palyajara vonatkozik

3: Az el6tolds mindig a szerszam vagoeélére vonatkozik
Megadas: 0,1, 2, 3

Példa
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8.14 Ciklus 276 KONTURVONAL 3D

Alkalmazas

A 14 KONTURGEOMETRIA és 270 KONTURVONAL ADATAI ciklusokkal egylitt ez a
ciklus is lehetdvé teszi nyitott és zart konturok megmunkalasat. Akar automatikus
maradékanyag-felismeréssel is dolgozhat. Ezaltal példaul belsé sarkokat utdlag 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.
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SL ciklusok | Ciklus 276 KONTURVONAL 3D

Ciklus lefutasa
Kontdr megmunkalasa fogasvétel nélkiil: Marasi mélység Q1=0

1

4

A szerszam a megmunkalas kezd6épontjara mozog. Az adott kezdépont a
kivalasztott marasi mod elsd konturpontjatél és a korabban meghatarozott 270
KONTURVONAL ADATAI ciklus paramétereitél fligg, mint pl. a Megkéozelités
tipusa-tol. A vezérld a szerszamot az elsé fogasvételi mélységre mozgatja

A vezérlé a korabban meghatarozott 270 KONTURVONAL ADATAI ciklus
adatainak megfeleléen a konturra all, majd végrehajtja a megmunkalast a kontur
Végéig

A kontur végén az elhagyasi mozgas a 270 KONTURVONAL ADATAI ciklusnak
megfeleléen torténik

Végezetll a vezérl§ a szerszamot biztonsagi magassagra pozicionalja

Kontdr megmunkalasa fogasvétellel: Marasi mélység Q1 nem egyenlé 0-val és
fogasvételi mélység Q10 meghatarozott

1

A szerszam a megmunkalas kezd6épontjara mozog. Az adott kezdépont a
kivalasztott marasi mod elsd konturpontjatél és a korabban meghatarozott 270
KONTURVONAL ADATAI ciklus paramétereitél fligg, mint pl. a Megkozelités
tipusa-tol. A vezérld a szerszamot az elsé fogasvételi mélységre mozgatja

A vezérlé a korabban meghatarozott 270 KONTURVONAL ADATAI ciklus
adatainak megfeleléen a konturra all, majd végrehajtja a megmunkalast a kontur
VEgéig

Ha a megmunkalasra egyirdnyu és ellenirdnyld mozgds van kivélasztva (Q15=0),
a vezérlg valtakozva végzi azt. A fogasvételi mozgast a kontur végén és
kezd@pontjanal hajtja végre. Ha Q15 nem egyenld 0-val, a vezérl§ a szerszamot
visszapozicionalja biztonsagi magassagra a megmunkalas kezdépontjahoz,
majd onnan a kovetkezd fogasvételi mélységre

Az elhagyasi mozgas a 270 KONTURVONAL ADATAI ciklusnak megfelel&en
torténik

A folyamat addig ismétlédik, amig el nem éri a programozott mélységet
Végezetll a vezérl§ a szerszamot biztonsagi magassagra pozicionalja
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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 pozicionalja biztonsagi magassagra. A vezérl6 nem
pozicionalja a szerszamot a megmunkalasi sikban.

> 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

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szerszamot a ciklushivas el6tt egy akadaly mogeé pozicionalja, ugy az
Utkozéshez vezethet.

> A szerszamot ezért a ciklushivas elétt gy pozicionalja, hogy a vezérld a kontur
kezd6épontra Utkozés nélkil megkozelithesse

> Ha a szerszam pozicioja a ciklushivaskor a biztonsagi magassag alatt van, a
vezérl6 hibalizenetet kuld

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaddban tudja végrehajtani.

Ha a kozelité és elhagyd mozgashoz APPR- és DEP-mondatokat alkalmaz, a

vezérld ellendrizni fogja, hogy ezen kozelitd és elhagyd mozgasok sértik-e a

konturt.

B Haa 25 ATMENO KONTUR ciklust alkalmazza, a 14 KONTURGEOMETRIA
ciklusban csak egy alprogramot hatarozhat meg.

B Aciklus 276 mellé ajanlott a 270 KONTURVONAL ADATAI ciklust alkalmazni. A
20 KONTURADATOK ciklusra azonban ezzel ellentétben nincs szlkség.

m Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memaoria mérete adott.

Legfeljebb 16384 konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

® Ha M110 aktiv a mdvelet alatt, akkor ezalatt a kompenzalt korivek el6tolasa
ennek megfeleléen csokken.

Megjegyzések a programozashoz

m A kontur alprogram elsé NC mondatanak tartalmaznia kell értékeket mind a
harom, X, Y és Z tengelyen.

B A mélység paraméter eldjele hatdrozza meg a megmunkalas iranyat. Ha a
mélység = 0 értéket programozza be, a vezérl§ a szerszamtengely kontur
alprogramban megadott koordinatait alkalmazza.

® Ha QL helyi Q paramétereket alkalmaz kontur alprogramban, Ugy azokat a kontur
alprogramban kell megadnia, vagy kiszamitania.
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8.14.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q1 Marasi melyseg ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kdzotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Biztonsagi magassag ?

Magassag, amelyen a szerszam nem Utkozik a

munkadarabbal (k6zbensd pozicionaldskor és a ciklus végén
a visszahuzaskor) Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Fogasveteli melyseg ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6toldsi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6toladsi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q15 Marasfajta ? Ellenirnyu = -1

+1: Egyeniranyu maras

-1: Elleniranyd maras

0: Egyeniranyu és elleniranyl 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
vezérld a kontur elénagyolasat végezte. Az elénagyold
szerszam alkalmazasa a a parancslécbdl valo kivalasztassal
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba

a szerszam nevét is megadhatja a a név kivalasztasi
lehet&ség parancslécbdl torténd kivalasztasaval. A vezérld
automatikusan beszurja a zar¢ idézdéjelet a beviteli mez&bd|
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 vezérlé a nagyolni kivant
konturt nem tudja oldalrdl megkozeliteni, akkor a vezérl
valtakoz¢ iranyl beszurassal végzi a marast; ezért a TOOL.T
szerszamtabldzatban meg kell hataroznia a szerszam
LCUTS vagdélhosszat és ANGLE maximalis fogasvételi
sz0gét.

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
vezérlé 0,01 mm maradékanyag-vastagsag felett mar nem
munkalja meg a maradék anyagot.

Bevitel: 0.001...9.999

Q447 Maximalis csatlakoz6 tavolsag?

Ketté finomnagyolandé terllet k6zotti maximalis tavolsag.
Ezen tavolsagon belil a vezérls elemelkedés nélkil a
megmunkalasi mélységen halad végig a konturon.

Bevitel: 0...999.999

Q448 Palyahosszabbitas?

A szerszampalya kontur elején és végén vald
meghosszabbitasanak értéke. A vezérl6 a szerszampalyat
mindig parhuzamosan a konturral hosszabbitja meg.

Bevitel: 0...99.999

Példa
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8.15 Programozasi példak

8.15.1 Példa: zseb nagyolasa és finomnagyolasa SL ciklusokkal

z

A-A

60 90 100

O 4
o1

; Elénagyold szerszam hivas, atmérd 30

; Szerszam kijaratasa
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; Elénagyolas ciklus hivas
; Szerszam kijaratasa

; Finomnagyold szerszam hivas, atméré 8

; Finomnagyolas ciklus hivas
; Szerszam kijaratasa

; Program vége

; Kontur alprogram
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8.15.2 Példa: Szuperponalt konturok el6furasa, nagyolasa és simitasa SL
ciklussal

g T T 1

35 65 100

; Furd szerszam hivas, atméré 12

; Szerszam kijaratasa

; El6furds ciklus hivas
; Szerszam kijaratasa

; Nagyold/simité szerszam hivasa, D12
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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 négyszdgletes sziget

; Kontur alprogram 4: jobb négyszogletes sziget
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8.15.3 Példa: Atmen6 kontur

0]

0

N

0

X

]

)]
]
o

100

; Szerszamhivas, atméré 20

; Szerszam kijaratasa

; Ciklushivas

; Szerszam kijaratasa, program vége

; Kontur alprogram
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Ciklusok hengerpalast megmunkalasahoz | Alapismeretek

9.1 Alapismeretek

9.1.1 Attekintés

Ciklus Behivas Tovabbi informaciok

27 HENGERPALAST (opci6 #8) CALL aktiv  oldal 306
® Vezet6hornyok marasa a hengerpalastra
® Horonyszélesség megegyezik a szerszamsugarral

28 HENGERPALAST HORONYMARAS (opcio #8) CALL aktiv  oldal 309
m VezetShornyok mardsa a hengerpaldstra
B Horonyszélesség megadasa

29 HENGERPALAST GERINC (opci6 #8) CALL aktiv  oldal 313
B Gerinc marasa a hengerpalastra
m Gerincszélesség megadasa

39 HENGERPALAST KONTUR (opcio #8) CALL aktiv  oldal 316
m KontUr marasa a hengerpalastra

9.2 ciklus 27 HENGERPALAST (opcio #8)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

Ezzel a ciklussal egy két dimenzidban programozott kontur hengerpaldaston torténd
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 nélkul
arra, hogy milyen forgétengely van az On gépén. Ez azt jelenti, hogy a konturleiras
fliggetlen a gép konfiguracidjatol. Az L, CHF, CR, RND és CT palyafunkciok elérheték.
A méretek a forgdstengelyen (X koordinatdk) megadhatdk fokban vagy
milliméterben (hivelykben) is (a ciklusmeghatdrozasnal a Q17-vel).
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Ciklus lefutasa

1T Avezérl6 a fogasvételi pontra poziciondlja a szerszamot az oldalsd rahagyas
figyelembevételével.

2 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi elétolassal marja ki a
konturt

3 Akontur végén a vezérl6 visszamozgatja a szerszamot a biztonsagi tavolsagra,
majd visszaall a bemetszési ponthoz

4 A1 -3lépések addig ismétlddnek, amig a Q1 programozott marasi mélységet el
nem éri

5 Ezutdn a szerszam a szerszamtengely mentén a biztonsagi magassagra all.

A hengert a korasztal kozepére kell rogziteni. A referenciapontot a
forgdasztal kozepére allitsa.

Megjegyzések
= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

® Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhatdé memaria mérete adott.
Legfeljebb 16384 konturelemet programozhat egy SL ciklusban.

® Ehhez a ciklushoz haszndljon keresztél mardt (ISO 1641).

= Af@orso tengelyének merélegesnek kell lennie a forgdasztal tengelyére
ciklushivaskor. Ha ez nem teljesdl, a vezérkd hibalzenetet kild. Adott esetben
szlkség lehet a kinematika atkapcsolasara.

B Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

A megmunkaldsi idé hosszabb lehet, ha a kontdr tébb nem érinté irdnyu
konturelemet tartalmaz.

Megjegyzések a programozashoz

= Akonturprogram elsé NC mondataban mindig programozza mindkét
hengerpalast koordinatat.

B A mélység ciklusparaméter eldjele hatarozza meg a megmunkalds irdnyat. Ha a
mélységre nullat programoz, akkor a vezérld nem hajtja végre a ciklust.

B 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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Ciklusparaméterek
Segédabra Paraméter
Y (2) Q1 Marasi melyseg ?

A hengerpalast és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a kiteritett hengerpalast sikjaban.
A rdhagyas a sugarkorrekci¢ iranyaba hat. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és a hengerpalast kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelma.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q10 Fogasveteli melyseg ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6toldsi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6toladsi 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 forgotengelyének koordinatai fokban vagy mm
(inch)-ben programozva.

Megadas: 0, 1

X(Q)

Példa
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9.3 Ciklus 28 HENGERPALAST HORONYMARAS (opci6 #8)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

Ezzel a ciklussal egy két dimenzidban programozott vezetd horony hengerpalaston
torténd megmunkalasat tudja programozni. A 27-es ciklussal ellentétben ennél a
ciklusnal a szerszam ugy van beallitva, hogy aktiv sugarkorrekcioé 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 torzulas
a koriveken és a ferde egyeneseknél. Ennek a folyamatbdl eredd torzulasnak a
minimalizaldsahoz meghatarozhatja 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 szélességl szerszammal kimunkalt horonyhoz.
A konturpalya kozéppontjat a szerszam sugarkorrekciojaval egyutt kell

programoznia. A sugarkorrekcioval adhatja meg, hogy a vezérld elleniranyd vagy
egyeniranyl marassal munkalja-e meg a hornyot.

Ciklus lefutasa

1 Avezérlé a fogasvételi pontra pozicionalja a szerszamot

2 Avezérl§ a szerszamot az elsé fogasveételi mélységre merdlegesen mozgatja.
A szerszam egy érinté palyan vagy egy egyenesen a Q12 marasi el6tolassal

kozeliti meg a munkadarabot. A megkozelités a ConfigDatum CfgGeoCycle (Nr.
201000) apprDepCylWall (201004 sz.) paraméterektdl fiigg

3 Az els fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi el6tolassal marja ki a
horony falat, figyelembe véve az oldalso simitasi rahagyast

4 Akontur végén a vezérld elmozgatja a szerszamot a szemkozti horonyfalhoz,
majd visszaall a fogasvételi pontra

5 A2-3lépések addig ismétiddnek, amig a Q1 programozott marasi mélységet el
nem éri

6 Ha meghatdrozta a Q21 tlrést, a vezérld Ujra megmunkalja a horony falait, javitva
ezzel a parhuzamossagot

7 Végul a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a biztonségi
magassagra

A hengert a korasztal kozepére kell rogziteni. A referenciapontot a
forgoasztal kozepére allitsa.
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Megjegyzések

A ciklus dont6tt megmunkalast hajt végre. A ciklus futtatdsahoz a
gépasztal alatti elsd tengelynek forgdtengelynek kell lennie. Tovabba tudni
kell a szerszamot a hengerpalast fellletre merélegesen pozicionalni.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha ciklushivasnal a f6orso nincs bekapcsolva, Uitkozés léphet fel.

» Allitsa be a displaySpindleErr (201002 sz.) gépparaméter on/off &llaséval,
hogy vezérl6 hibalizenetet kildjon-e, ha a féorso nincs bekapcsolva

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérl§ a szerszamot a végeén a biztonsagi pozicidra, vagy ha megadta, akkor a

masodik biztonsagi pozicidra pozicionalja. A szerszam ciklus utani végpozicioja

nem kell megegyeznie a kezdépozicioval.

> Ellendrizze a gép mozgasat

> A Programozas lizemmaod Szimulacié munkatartomanyban ellenérizze a
szerszam ciklus utani végpoziciéjat

> A ciklus utédn abszolut koordindtéakat programozzon be (ne névekményes
értékeket)

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja végrehajtani.
Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztéll marot (ISO 1641).

A f8orso tengelyének merélegesnek kell lennie a forgoasztal tengelyére
ciklushivaskor.

B Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni.

A megmunkaldsi idé hosszabb lehet, ha a kontdr tobb nem érint6 irdnyu
konturelemet tartalmaz.

Megjegyzések a programozashoz

B A konturprogram els¢ NC mondataban mindig programozza mindkét
hengerpalast koordinatat.

B A meélység ciklusparaméter el6jele 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, Ugy azokat a kontur
alprogramban kell megadnia, vagy kiszamitania.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A apprDepCylWall (201004 sz.) gépparaméterrel hatdrozza meg aldbbi
magatartast:

® CircleTangential: ErintSleges ra- és ledllas végrehajtasa

B LineNormal: A kontur kezd6épontjara torténé mozgas egyenes mentén
torténik
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9.3.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y (2) Q1 Marasi melyseg ?

A hengerpalast és a kontur alja kozotti 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 novekményes értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

X(C)
Q6 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q10 Fogasveteli melyseg ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6toldsi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6toladsi sebessége a megmunkalasi sikban
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q16 Henger sugara ?
A henger sugara, amelyen a konturt meg kell munkailni.
Megadas: 0...99999.9999

Q17 Mertekegyseg ? fok=0 MM/INCH=1

Az alprogram forgotengelyének koordinatai fokban vagy mm
(inch)-ben programozva.

Megadas: 0, 1

Q20 Horony szelessege ?
A megmunkalando horony szélessége
Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q21 Tiirés?

Ha a Q20 programozott horony szélességénél kisebb
szerszamot hasznal, a mozgasok kovetkeztében torzuldsok
keletkezhetnek a horony falan koriveknél vagy ferde
egyeneseknél. Ha meghatdrozza a Q21 tlirést, a vezérld
tovabbi marasi mUveleteket végez annak érdekében, hogy

a horony méretei minél inkabb kozelitsenek egy, pontosan

a horony szélességével egyezd szélességli szerszammal
kimart horonyéhoz. A Q21 paraméterrel megadhatja a
megengedett eltérést ettél az idedlis horonytdl. A tovabbi
marasi miveletek szama fligg a henger sugaratol, a
hasznalt szerszamtol és a horony mélységétdl. Minél kisebb
a megadott tlrés, annal pontosabb a horony és annal
hosszabb a megmunkaldsi idd is.

Javaslat: Alkalmazzon 0,02 mm-es tlrést.
Inaktiv funkcié: Adjon meg O-t (alapbeadllitas).
Bevitel: 0...9.9999

Példa
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9.4

Ciklus 29 HENGERPALAST GERINC (opci6 #8)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.
Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

—] '
o

Ez a ciklus lehetévé teszi egy két dimenzidban programozott gerinc hengerpalaston
torténd megmunkalasat. Ennél a ciklusnal a szerszam ugy van beallitva, hogy

aktiv sugarkorrekcié mellett a horony falai mindig parhuzamosak. A gerinc
palyajanak kozéppontjat a szerszam sugarkorrekcidjaval egyutt kell programozni.

A sugérkorrekcioval adhatja meg, hogy a vezérl6 elleniranyd vagy egyeniranyu
marassal munkalja-e meg a gerincet.

A gerinc végeinél a vezérl6 mindig hozzaad egy félkort, aminek a sugara a gerinc
szélességének a fele.
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Ciklus lefutasa
AY®

N Ll
EP X (C)

T Avezérl6 a szerszamot a megmunkalas kezdépontja folé pozicionalja. A vezérld
a gerinc szélességébdl és a szerszam atmeérdjébdl szamitja ki a kezdépontot. Ez
a kontur alprogram els@ definialt pontja mellett taldlhatd, a gerinc szélességének
felével és a szerszamatmérdvel eltolva. A sugarkorrekcié hatarozza meg, hogy

a megmunkalds a gerinc bal (1, RL = egyenirdnyl maras) vagy jobb (2, RR =
ellenirdnyd maras) oldalan kezdédjon-e

Miutan a vezérl6 az elsd fogasvételi mélységre pozicionalt, a szerszam a

gerinc faldhoz képest érinté irdnyban mozog egy koriv mentén Q12 elétolassal.
Programozastol fliggéen figyelembe veszi az oldalsoé simitasi rahagyast

Az elsé fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi el6tolassal marja ki a
gerinc falat, mig a gerinc el nem készl

4 Ezt kdvetBen a szerszam érintSiranyban eltavolodik a gerinc falardl, vissza a
megmunkalas kezd&pontjara

5 A2-4lépések addig ismétlddnek, amig a Q1 programozott marasi mélységet el
nem éri

N

w

6 Végll a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a biztonsagi
magassagra

A hengert a korasztal kozepére kell rogziteni. A referenciapontot a
forgdasztal kozepére allitsa.

Megjegyzések

A ciklus dontott megmunkaldst hajt végre. A ciklus futtatdsahoz a
gépasztal alatti elsd tengelynek forgdtengelynek kell lennie. Tovabba tudni
kell a szerszamot a hengerpaldst fellletre merélegesen pozicionalni.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha ciklushivasnal a f6orso nincs bekapcsolva, titkozés léphet fel.

» Allitsa be a displaySpindleErr (201002 sz.) gépparaméter on/off allaséval,
hogy vezérlé hibalzenetet kildjon-e, ha a féorsé nincs bekapcsolva

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaddban tudja végrehajtani.
® Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztél(d mardt (ISO 1641).

B Af6orsd tengelyének merélegesnek kell lennie a forgdasztal tengelyére
ciklushivaskor. Ha ez nem teljesdl, a vezérkd hibalzenetet kild. Adott esetben
szlikség lehet a kinematika atkapcsolasara.
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Megjegyzések a programozashoz

® A konturprogram els¢ 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.

9.4.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q1 Marasi melyseg ?

A hengerpaldst és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelm.

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 novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa €s a hengerpalast kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmd.

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 elétolasi 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 forgoétengelyének koordinatai fokban vagy mm
(inch)-ben programozva.

Megadas: 0, 1

Q20 Gerinc szélessége ?

A megmunkalandé gerinc szélessége
Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Példa

9.5 Ciklus 39 HENGERPALAST KONTUR (opci6 #8)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

Ez a ciklus lehetéveé teszi a egy kontur megmunkalasat hengerpalaston. A konturt
a henger két dimenziéban megadott felliletén programozza. Ennél a ciklusnal a
szerszam Ugy van beallitva, hogy aktiv sugdrkorrekcio 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 nélkul
arra, hogy milyen forgdtengely van az On gépén. Ez azt jelenti, hogy a konturleiras
fliggetlen a gép konfiguracidjatol. Az L, CHF, CR, RND és CT palyafunkciok elérheték.
A 28-as és 29-es ciklussal ellentétben a kontur alprogramban a ténylegesen
megmunkalando konturt definidlja.
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Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a szerszamot a megmunkalds kezdbpontja folé pozicionalja. A vezérl§
a kezd@pontot a kontur alprogram elsé definialt pontjahoz helyezi, a szerszam
atmeéréjével eltolva

2 Avezérl6 ezutan a szerszamot merdlegesen az elsé fogasvételi mélységbe
mozgatja. A szerszam egy érinté palyan vagy egy egyenesen a Q12 marasi
el6tolassal kozeliti meg a munkadarabot. Programozastél figgben figyelembe
veszi az oldalsé simitdsi rahagyast. (A megkdzelités fligg a apprDepCylWall
(201004 sz.) gépi paramétertdl)

3 Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q12 marasi elétolassal marja ki a
konturt, mig a meghatarozott kontur el nem készlil

4 Ezutdn a szerszam érint8iranyban eltavolodik a gerinc falardl, vissza a
megmunkalas kezdépontjara

5 A2-4lépések addig ismétlddnek, amig a Q1 programozott marasi mélységet el
nem éri

6 Végll a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a biztonsagi
magassagra

A hengert a korasztal kozepére kell rogziteni. A referenciapontot a
forgdasztal kozepére allitsa.

Megjegyzések

A ciklus dontott megmunkalast hajt végre. A ciklus futtatasahoz a
gépasztal alatti elsd tengelynek forgétengelynek kell lennie. Tovabba tudni
kell a szerszamot a hengerpalast fellletre merélegesen pozicionalni.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha ciklushivasnal a féorsé nincs bekapcsolva, (itkozés léphet fel.

» Allitsa be a displaySpindleErr (201002 sz.) gépparaméter on/off &lldsaval,
hogy vezérl6 hibalizenetet kildjon-e, ha a féorso nincs bekapcsolva

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL dzemmaodban tudja végrehajtani.

B Aféorso tengelyének merdlegesnek kell lennie a forgdasztal tengelyére
ciklushivaskor.

o = Figyeljen arra, hogy a szerszamnak legyen elegendd helye oldaliranyban
a megkozelitéshez és az elhagyashoz.

B A megmunkaldsiidé hosszabb lehet, ha a kontdr tobb nem érintd iranyu
konturelemet tartalmaz.

Megjegyzések a programozashoz

® A konturprogram els¢ NC mondataban mindig programozza mindkét
hengerpalast koordinatat.

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

B 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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Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

u A apprDepCylWall (201004 sz.) gépparaméterrel hatdrozza meg aldbbi
magatartast:

= CircleTangential: ErintSleges ra- és ledllds végrehajtasa

m LineNormal: A kontur kezd&pontjara torténé mozgas egyenes mentén
torténik

318
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9.5.1 Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q1 Marasi melyseg ?

A hengerpalast és a kontur alja kozotti tavolsag. Az érték
novekményes értelmu.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a kiteritett hengerpalast sikjaban.
A rdhagyas a sugarkorrekci¢ iranyaba hat. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csucsa és a hengerpalast kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelma.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q10 Fogasveteli melyseg ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Elotolas melysegi fogasvetelkor?
A szerszam el6toldsi sebessége az orso tengelyén
Megadas: 0...99999.9999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q12 Elotolas kinagyolaskor ?
A szerszam el6toladsi 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 forgotengelyének koordinatai fokban vagy mm
(inch)-ben programozva.

Megadas: 0, 1

Példa
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9.6 Programozasi példak

9.6.1 Példa: Hengerpalast marasa 27-es ciklussal

o = Gép B-fejjel és C-asztallal
B Henger el6pozicionalasa a forgdasztal kozepére
m Bazispont az also oldalon, a forgdéasztal kozepe

Y (2)

IN) @
=] S

| X (O
7

—
w
=]
o
=]
o

; Szerszamhivas, atmérd 7
; Szerszam kijaratasa

; Beforditas

; Korasztal elépozicionalasa, ciklus meghivasa
; Szerszam kijaratasa

; Visszaforditds, PLANE funkcio feloldasa

; Program vége

; Kontur alprogram

; Adatok a forgétengelyen mm-ben (Q17=1)

320 HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikényv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



Ciklusok hengerpalast megmunkalasahoz | Programozasi példak

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikdnyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022 321



Ciklusok hengerpalast megmunkalasahoz | Programozasi példak

9.6.2 Példa: Hengerpalast marasa 28-as ciklussal

o m Henger elépozicionalasa a forgdasztal kozepére
m Gép B-fejjel és C-asztallal
m Bazispont a forgdasztal kdzepe
= Akozéppont palyajanak leirasa a kontur alprogramban

Y (2)

&

—

<

1‘57

X(Q

N
o
@
S

; Szerszamhivas, Z szerszamtengely, atméré 7
; Szerszam kijaratasa

; Beforditas

; Korasztal 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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Optimalizalt kontirmaras | Alapismeretek

10.1 Alapismeretek

10.1.1 OCM ciklusok

Altalanos

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.
A funkcidt a gép gyartdja engedélyezi.

Az OCM (Optimized Contour Milling) ciklusok lehetévé teszik komplex konturok
Osszedllitasat alkonturokbdl. Ezek joval hatékonyabbak, mint a 22 - 24 ciklusok. Az
OCM ciklusok alabbi funkciokat nyujtjak:

B Nagyolasnal a vezérl6 pontosan betartja a megadott bemarasi szoget
m  Zsebek mellett szigeteket és nyitott zsebeket is meg tud munkalni

Programozasi és kezelési Utmutatasok:
m Egy OCM ciklusban legfeljebb 16 384 konturelemet tud beprogramozni.

B Az OCM ciklusok és az ezekkel programozott megmunkalasi muveletek
atfogo és komplex belsd szamitasokat végeznek. Biztonsagi okokbdl
megmunkalas el6tt mindig futtasson Grafikus tesztelés! Ez egy
egyszerd mod annak kideritésére, hogy a vezérld altal kiszamitott
megmunkalas a kivant eredményt hozza-e.

Bemarasi szog

Nagyoldsnal a vezérl§ pontosan betartja a bemarasi szoget. A bemarasi szoget
kozvetve a palya atlapoldssal 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 alkalmazasaval is meg tudja hatarozni.

A megmunkaldsi méreteket, mint példaul marasi 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 elsd kontur egy zseb vagy egy korlatozas
lehet. Az ezt kovetd konturokat szigetként vagy zsebként programozza. A nyitott
zsebeket korlatozas és sziget alkalmazasaval tudja programozni.

Ehhez az aldbbiak szerint jarjon el:

» Programozza a CONTOUR DEF-t

Az els@ konturt zsebként, a masodikat pedig szigetként hatarozza meg
Hatdrozza meg a 271 OCM KONTURADATOK ciklustOCM KONTURADATOK
Programozza be a Q569 ciklusparaméter értékét 1-ként

A vezérlb az elsd konturt nem zsebként értelmezi, hanem nyitott korlatozasnak.
Ezaltal a nyitott korlatozasbol és az azt kovetden beprogramozott szigetbdl egy
nyitott zseb jon létre.

> Hatdrozza meg a ciklus 272 OCM NAGYOLAS

vV v v Vv

Programozasi utmutatasok:

®m Az elsé konturon kivil es6 kovetd konturokat a vezérld nem veszi
figyelembe.

B Arészkontudr elsd mélysége a ciklus mélysége. Erre a mélységre van
programozott kontur korlatozva. A tovabbi részkonturok nem lehetnek
mélyebbek, mint a ciklus mélysége. Ezért alapvetden 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 aldabbiak szerint jarjon el:

» Programozza az alakzatot a 127x ciklusokkal

> Ha az elsé alak sziget vagy nyitott zseb, programozza a 128x hataroldciklust

> 272 OCM NAGYOLAS ciklus meghatarozasa

Megmunkalas

A ciklusok nagyolasnal lehetévé teszik, hogy nagyobb szerszamokkal végezze el az
elézetes megmunkalast, majd a kisebb szerszamokkal tavolitsa el a megmarado
anyagokat. Simitasnal is is figyelembe veszi a kordbban kinagyolt anyagot.

Példa

On egy @ 20 mm-es nagyold szerszamot hatarozott meg. Ezaltal a nagyoldsnal

10 mm-es minimalis belsé sugarak adddnak (A belsd sarok tényezé Q578
ciklusparaméterét jelen példa nem veszi figyelembe). A kdvetkezé Iépésben szeretné
konturjat simitani. Ehhez egy @ 10 mmr-es simitémartot hataroz meg. Ebben az
esetben lehetdvé valnak az 5 mm-es minimalis belsé sugarak. A simitociklusok a
Q438 fliggvényében figyelembe veszik az elézetes megmunkalast, igy a simitasnal a
legkisebb belsd sugar 10 mm lesz. Ezaltal a simitomar¢ tulterhelése minden esetben
elkertlhetd.
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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

;0 CYCL DEF 273 OCM FENEKSIMITAS
;1 CYCL CALL

2.4 CYCL DEF 274 OCM OLDALSIMITAS
5.5 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O
99 END PGM OCM MM

10.1.2 Attekintés

OCM ciklusok
Ciklus Behivas Tovabbi informaciok
271 OCM KONTURADATOK (opci6 #167) DEF aktiv oldal 329

= Megmunkaldsi informaciok meghatarozasa a
kontur- ill. az alprogramok szamara

®  Hatarolokeret vagy -blokk megadasa

272 OCM NAGYOLAS (opcio #167) CALL aktiv  oldal 331
m Konturnagyolas technologiai adatai
= OCM forgacsolasiadat kalkulator hasznalata
® A bemerilés fliggdleges, spiralis vagy valtakozo
irdnyu
® Fogasvétel modja valaszthato
273  OCM FENEKSIMITAS (opci6 #167) CALL aktiv  oldal 347
= Ciklus 271-beli mélység rahagyas simitasa
= Megmunkaldsi stratégia allando

forgacslevalasztasi szoggel vagy ekvidisztans
(véltozatlan) palyaszamitassal
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Ciklus Behivas Tovabbi informaciok
274 OCM OLDALSIMITAS (opcio #167) CALL aktiv  oldal 350

® Ciklus 271-beli oldal rahagyas simitdsa
277 OCM ELLETORES (opcid #167) CALL aktiv  oldal 352

® Elek sorjatlanitasa

® Hatdarold konturok és falvastagsagok
figyelembevétele

OCM alakzatok
Ciklus Behivas Tovabbi informacidk
1271 OCM NEGYSZOG (opcio #167) DEF aktiv oldal 357

B Négyszog meghatarozasa
m (QOldalhosszak megadasa
®  Sarkok meghatarozasa
1272 OCM KOR (opci6 #167) DEF aktiv  oldal 360
B Kor meghatarozasa
m KOr atméréjének megadasa
1273 OCM HORONY / BORDA (opci6 #167) DEF aktiv.  oldal 362
= Horony vagy gerinc meghatéarozasa
B Szélesség és hossz megadasa

1278 OCM SOKSZOG (opci6 #167) DEF aktiv  oldal 365
® Sokszog meghatarozasa
m  Referenciakdr megadasa
®  Sarkok meghatarozasa

1281 OCM NEGYSZOG HATARFELULET (Opcio #167) DEF aktiv ~ oldal 368
B Négyszogalaku hatarolas meghatarozasa
1282 OCM KOR HATARFELULET (Opcié #167) DEF aktiv  oldal 370

m  Koralaku hatarolas meghatarozasa

10.2 Ciklus 271 OCM KONTURADATOK (opci6 #167)SL-ciklusok

Alkalmazas

A 271 OCM KONTURADATOK ciklusban kell megadni az alkonturokat leiro
alprogramokhoz ill. konturprogramokhoz tartozé megmunkalasi adatokat. 271
Tovabba a ciklus 271 lehetévé teszi nyitot korlatozas meghatarozasat a zsebhez. |

Megjegyzések
m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

®  Aciklus 271 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 271 az NC programban valo
meghatarozasa utan azonnal érvénybe lép.

m A ciklus 271-ban megadott megmunkalasi informaciok érvényesek a ciklus 272 -
274 eseténis.
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Ciklusparaméter

Segédabra

Paraméter

YA

Q569 =1

Q569 =2

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Mélyseg ?

A munkadarab felllete és a kontur alja kozotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmd.

Bevitel: -99999.9999...+0

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
ttkozik a munkadarabbal (k6zbensé poziciondlaskor és a
ciklus végén visszahuzaskor). Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q578 Sugartényezé a belsé sarkokban?

A konturon eredd 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 lévé els@ kontur nyitott
korlatozaskeént kerll értelmezésre. A kovetkezé konturnak
egy szigetnek kell lennie

2: Az elsé kontur a CONTOUR DEF-ben lehataroléként van
értelmezve. Az kovetkezd kontdrnak zsebnek kell lennie

Megadas: 0, 1, 2

HEIDENHAIN | TNC7 | Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok | 01/2022



Optimalizalt kontirmaras | Ciklus 271 OCM KONTURADATOK (opci6 #167)SL-ciklusok

10.3

P

v
o
o
o

Ciklus 272 OCM NAGYOLAS (opcié #167)

Alkalmazas
A ciklus 272 OCM NAGYOLAS a nagyolasra vonatkozo technoldgiai adatok
meghatarozasara szolgal.

A tovabbiakban lehetésége arra, hogy az OCM-et forgacsolasiadat kalkulatorként
hasznalja. A kiszamitott forgacsoldsi adatokkal magas idéegység alatti
forgacslevalasztast, és ezaltal nagy termelékenységet érhet el.

Tovabbi informacié: "OCM-forgacsoldsi adat kalkulator (opcid #167)", oldal 337

El6feltételek

A ciklus 272 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

® CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vagy pedig ciklus 14 KONTURGEOMETRIA
m Ciklus 271 OCM KONTURADATOK

Ciklus lefutasa
A szerszam pozicionalasi logikaval a kezdépontra mozog

A vezérl6 a kezdépontot az elépozicionalds és a programozott kontur alapjan
automatikusan hatdrozza meg

A vezérl6 az elsé fogasvételi mélységre pozicional. A konturok fogasvételi
mélysége és megmunkalasi sorrendje a Q575 fogasvételi stratégiatdl fiigg.
A 271 OCM KONTURADATOK ciklusban meghatarozott Q569 NYITOTT
HATAROLAS paramétertél fliggéen a vezérlé a kbvetkezdképpen vesz fogast:

® Q569=0 vagy 2: A szerszam csavarvonalasan vagy valtakozo irdnyban vesz
fogast. Az oldalsd simitasi réhagyas figyelembe van véve.
Tovabbi informacio: "Bemerilési tényez6 Q569=0 vagy 2 esetén’, oldal 332
B Q569=1: A szerszam a nyitott hatarolason kivil merélegesen all az elsé
fogasvételi mélységre
Az els6 fogasvételi mélységen a szerszam a Q207 marasi elétolassal marja ki a
konturt kivilrél befelé vagy forditva (a Q569 fliggvényében)
A kovetkezd |épésben a vezérl§ a kovetkezd fogasvételre mozgatja a szerszamot,
és addig ismétli a nagyolasi folyamatot, mig a programozott konturt el nem éri
Végul a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a biztonsagi
magassagra
Amennyiben tovabbi konturok is adottak, a vezérlé megismétli a megmunkalast.
A vezérl6 arra a konturra all, melynek kezdépontja a legkdzelebb helyezkedik el az
aktudlis szerszdmpoziciéhoz képest (a Q575 fogdsvételi stratégiatol fliggéen).

N —

w

N
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(o)

~
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Bemeriilési tényez6 Q569=0 vagy 2 esetén

A vezérl6 alapvetden spirdlis palyan kisérli meg a bemerUlést. Ha ez nem lehetséges,
a vezérlg valtakozo mozgdassal probal bemertini.

A bemertilés az alabbiaktdl flgg:

= Q207 ELOTOLAS MARASKOR

= Q568 BEMERULESI TENYEZO

® Q575 FOGASVETEL-STRATEGIA

= ANGLE

® RCUTS

B Reorr (R szerszamsugar + DR szerszam rahagyas)
Spiralis

A spirélis palya az alabbiak szerint adodik:
Helixradius= R;o;r— RCUTS

A bemertilés végén egy félkdrmozgas torténik annak érdekében, hogy legyen
elegendd hely a képz&dé forgacsnak.

Valtakoz6
A valtakoz6 mozgas az alabbiak szerint adodik:
L=2*(Rgorr—~ RCUTS)

A bemertlés végén a vezérld egyenes mozgast hajt végre annak érdekében, hogy
legyen elegendé hely a képz8dé forgacsnak.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

A ciklus a marépalya szdmitdsakor nem veszi figyelembe az R2 saroksugarat.
A kismérték( palyaatfedés ellenére a kontur aljan maradék anyag gy(lhet
0ssze. A maradék anyag a megmunkalasok soran a munkadarab és a szerszam
meghibasodasat okozhatjal!

> Ellendrizze szimulacidval a végrehajtast és a konturt

> Lehet8ség szerint R2 saroksugar nélkili szerszamokat hasznaljon

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

B Amennyiben a fogasvételi mélység nagyobb, mint a LCUTS, ugy korlatozas
érvényes, a vezérl6 pedig figyelmeztetést jelenit meg.

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

Szikség esetén hasznaljon kozponton atmend homlokéllel ellatott marot
(DIN 844).

Megjegyzések a programozashoz

5 A CONTOUR DEF / SEL CONTOUR az utoljara alkalmazott szerszamsugarat
visszaadllitia. Ha a CONTOUR DEF / SEL CONTOUR utan hajtja végre ezt a
megmunkalo ciklust Q438=-1 értékkel, Ugy a vezérlé abbdl indul ki, hogy még
nem tortént elézetes megmunkalas.

B Amennyiben a palyaatfedési tényezé Q370<1, célszerl a Q579 tényezét 1-nél
kisebb értékre programozni.
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10.3.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q202 Fogasveteli melyseg ?

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

Megadas: 0...99999.9999

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogdsvételt az
egyenesen. A vezérld a lehetd legpontosabban betartja ezt
az értéket.

Bevitel: 0.04...1.99 vagy PREDEF

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkaldsi sebessége maraskor mmy/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q568 Bemeriilés el6tolasi tényezgdje?

Tényez6, amellyel a vezérld csokkenti a Q207 elbtoldst
mélységi fogasvételkor.

Bevitel: 0.1...1

Q253 El6tolas elopozicionalaskor ?

A szerszam mozgasi sebessége a startpoziciora torténd
raallaskor mm/percben. Ezt az elétoldst a koordinatafelilet
alatt, de a meghatarozott anyagon kivul alkalmazza.

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

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam also széle és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag. Az érték ndvekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q438 ill. Q5438 Uregel6szerszam szama/ neve?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a

vezérl6 a kontur nagyolasat végezte. Az elébnagyolo
szerszam alkalmazasa a a parancslécbdl valo kivalasztassal
kozvetlenul a szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba

a szerszam nevét is megadhatja a a név kivalasztasi
lehet&ség parancslécbdl torténd kivalasztasaval. A vezérld
automatikusan beszurja a zar¢ idézéjelet a beviteli mez8bdl
valo kilépéskor.

-1: A 272 ciklusban utoljara alkalmazott szerszam lesz a
nagyold szerszam (standard magatartas)

0: Ha nem volt elénagyolds, adjon meg egy 0 sugaru
szerszamszamot. Ez altaldban a 0 szamu szerszam.

Bevitel: -1...+32767.9 alternativan 255 karakter

Q207 x Q568
@27@

L

Q200
Q202
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Segédabra

Paraméter

Q577 Raallasi/elhagyasi sugartényez6?

A megkozelitési és elhagyasi sugarat befolydsolo tényezd.
Q577 és a szerszamsugar szorzata. Ebbél adodik a
megkozelitési és elhagyasi sugar.

Bevitel: 0.15...0.99

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

Marasi mod. Az orsé forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyd maras

-1 = Elleniranyd maras

PREDEF: A vezérl6 atveszi a GLOBAL DEF-mondat értékét

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

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF

Q576 Orsofordulatszam?

Adja meg a nagyolo szerszam féorsojanak fordulatszamat
percenkénti fordulatszamban (f/p).

0: A TOOL CALL-mondatban megadott fordulatszamot
alkalmazza a vezérl

>0: Ha az értéket nullanal nagyobbnak adja meg, ugy azt a
fordulatszamot hasznalja

Megadas: 0...99999

Q579 Bemeriilési ford.szam tényezéje?

Tényez6, 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)?
e o A Mélységi fogasvétel maodja:
h 0: A vezérld a konturt fentrél lefelé munkalja meg
1: A vezérld a konturt lentrél felfelé munkalja meg. A vezérlé
X

nem minden esetben a legmélyebb konturral kezdi. A

Zz vezérlé a vezérld automatikusan kiszamitja a megmunkalasi
" sorrendet. A teljes bemerUlési palya sokszor révidebb, mint a
Q575 =1 2-es stratégianal
2: A vezérl6 a konturt lentrél felfelé munkalja meg. A vezérlé
X nem minden esetben a legmélyebb konturral kezdi. A vezérl
z

ugy szamitja ki a megmunkaldsi sorrendet, hogy a szerszam
élhosszat maximalisan kihasznalja Ezen okbdl kifolydlag
gyakran nagyobb teljes bemertlési pdlya adddik, mint amit
az 1-es stratégia meghataroz. Ezen tulmenden a Q568
fliggvényében rovidebb megmunkalasi idé adddhat.

Megadas: 0, 1, 2

Q575 =2

A teljes bemerdlési palya a bemertild mozgdsok
0sszessége.
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10.4

10.4.1

OCM-forgacsolasi adat kalkulator (opcio #167)

OCM forgacsolasiadat kalkulator alapjai

Bevezetés

A OCM forgacsoloadat-kalkulator a Forgacsol.adatokmeghatarozasara szolgal

a 272 OCM NAGYOLAS ciklus szamdra. Ezek a munkadarab és a szerszam
tulajdonsagaibdl adodnak. 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 befolyasolni. Ezaltal
optimalizalhatja a folyamatbiztonsagot, a kopast és a termelékenységet.

El6feltételek

Vegye figyelembe a gépkonyvet!
A kiszamolt Forgacsol.adatok kihasznalasahoz megfelelen
nagyteljesitmény orséra és stabil gépre van szliksége.

B A megadott értékek feltételezik a munkadarab szilard befogdsat.

m A megadott értékek olyan szerszamot feltételeznek, amelyek szilardan be
vannak fogva a tartéba.

® Az alkalmazott szerszamnak megfelelének kell lennie a megmunkalando
anyaghoz.

Nagy fogasmelységnel és nagy csavarvonalszognél nagy huzoeré
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 szog semmilyen

kontdrnal nem lesz atlépve.

Forgacselvezetés

MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

Ha a forgacs nincs megfeleléen elvezetve, akkor az nagy forgdcsolasi
teljesitménynél a sz(k zsebekbe.rakodhat. Fennall a szerszamtorés veszélye!

» Ugyeljen az OCM-forgécsolasiadat kalkulétor ajanlasa szerinti optimalis
forgacselvezetésre

Folyamathiités

A OCM forgacsoldadat-kalkulator a legtobb anyagnal szarazfogacsolast ajanl
sUritett levegd@s hitéssel. A sUritett levegét kozvetlenll a forgacslevalasztas helyére
kell iranyitani, optimalisan a szerszamtarton keresztil. Ha ez nem lehetséges,
marashoz hasznalhat belsé hit&folyadék hozzavezetést is.

Belsd hitésl szerszamok hasznalatakor a forgacselvezetés adott esetben
kedvezGtlenebb. Ez a szerszam éltartamanak csokkenéséhez vezethet.
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Forgacsolasiadat kalkulator megnyitasa

>
>

Ciklus 272 OCM NAGYOLAS kivalasztasa
Valassza ki az OCM forgacsoléadat-kalkulator parancslécen

Forgacsolasiadat kalkulator bezarasa

>
Apply

>

>

Megszakitds

4
>
>

ALKALMAZ kivalasztasa

A vezérl6 atveszi a meghatarozott Forgacsol.adatok-at a
kijelolt ciklusparaméterekbe.

Az aktualis adatokat lementi a rendszer, és a forgacsolasiadat
kalkulator ismételt megnyitasakor beirja azokat.

vagy

Mégse kivalasztasa

Az aktualis bevitelek nincsenek mentve.

A vezérl6 nem vesz at értékeket a ciklusba.

A OCM forgdcsoldadat-kalkulator 6sszefliggd értékeket szamit ezekhez a
ciklusparaméterekhez:

B Bemeril.mélys.(Q202)
= Palyaatfedés (Q370)
m Orséford.szam (Q576)
®  Mardasfajta (Q351)

Ha az OCM forgacsoldadat-kalkulator dolgozik, ezeket a paramétereket
nem szerkesztheti utélag a ciklusban.
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10.4.3 Adatlap

OCM forgacsoldadat-
kalkulator Anyag kivalasztisa (1) Baustahl, Rm < 600
Forgacsol adatok

) Plyadiedés (Q370) 0425
Atméré 10.000 mm

Oldalsd fogasvétel 2126 mm
Vagoélek szama 3

Mardsi el6tolds(Q207) 5909 mmy/perc
Vagoel hossza 30.000 mm

Fogankeénti eldtol. FZ 0.149 mm
Csavarvonal sz6ge 36.000 °

Orséford szam (Q576) 13242 fordjperc
Kortdtozdsok Forgécsolési seb. VO 416 m/min
Max. ors6ford szam 20000  fordiperc Mardstajta (Q351) ¥
Max. marsi ekfiolds  [EEERO0Y mmiperc Anyaglevdlasztés réta 2764 emmin
Folyamatparaméterek Orsdtefjesitmény 16 kw
Bemerllmélys.(Q202) 22.0000 mm Ajanlott hiités ICS: levegd

Szerszdm mechanikai terhelése
* r 100

Szerszdm termikus terhelése

4
HSS VHM bevent

Atvétel Megszakitas

Az adatlapban a vezérld kulonbozé szineket és szimbolumokat hasznal:

B SOtétszirke hattér: Beiras szlikséges

B Piros keretd beadasi mez§ és figyelmeztetd jel: Hianyzo vagy hibas beirds
B Szirke hattér: Nem lehetséges beiras

A munkadarab anyaganak beviteli mez&je szlrke hatter(. Ezeket
csak a kivalasztasi listaban valaszthatja ki. A szerszamot is csak a
szerszamtablazatban valaszthatja ki.
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Munkadarab anyaga

Anyag

kivélasztasa Sziiré Torlés

(1) Baustahl, Rm < 600

(2) Baustahl, Rm > 600

(3) Qualitatsstahl, Rm < 500
{4) Qualitatsstahl, Rm > 500
(5) Federstahl, Rm < 950

(8) Federstahl, Rm > 950

(7) Automatenstahl, Rm < 500
(8) Automatenstahl, Rm > 500
(9) Verglitungsstahl, Rm < 900
(10) Vergiitungsstahl, Rm > 900

(11) Werkzeugstahl, HRC < 40

Megszakitas

A munkadarab anyaganak kivalasztasahoz az alabbiak szerint jarjon el:

>
>

Valassza ki a Anyag kivalasztasa gombot

A vezérl6 megnyit egy kilonbozd acélfajtakat, aluminiumot és titant tartalmazo
kivalasztasi listat.

Munkadarab anyagdnak kivalasztasa

vagy

Keresett fogalom megadasa a szlrében

A vezérlé megjeleniti Onnek a keresett anyagokat ill. csoportokat. A Torlés
gombbal visszatér az eredeti kivalasztasi listaba.

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® Ha a kivant anyag nincs felsorolva a tablazatban, valasszon ki
egy megfeleld anyagcsoportot vagy egy hasonlé forgacsolasi
tulajdonsagokkal rendelkezé anyagot

® Az ocm.xml anyagtabldzatot a TNC:\system\_calcprocess
konyvtarban taldlja
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<

Szerszam
= [ = = e
ols [nmegezines 0 NULLWERKZEUG 0 0 0 0
YB aoitypes 1 MILL_D2_ROUGH 1 0 n 2
2 MILL_D4_ROUGH 2 0 0 2

m diling ools

& ppngloos 3 MILL_D6_ ROUGH 3 0 0 3

threadmilling tools
B rreatnaen 4 MILL_D8_ROUGH 4 0 0 3

[5] ing oois
T stm S

- dressing tools 6 MILL_D12_ROUGH 6 0 30 4
L ginding ools

& 7 MILL_D14_ROUGH 7 0 30 4
S undefined tools
Q x OK Megszakitds

Lehetésége van a szerszam kivalasztasara a tool.t szerszamtablazaton keresztdl,
vagy az adatok kézi megadasaval.

A szerszam kivalasztasahoz az aldbbiak szerint jarjon el:
> Valassza ki a Szerszamvalasztas gombot
> Avezérl§ megnyitja a tool.t szerszamtablazatot.
> Szerszamvalasztas
vagy
> A szerszam nevének vagy szamanak megadasa a keresési ablakban
» Atvétel az OK gombbal
> Avezérls atveszi az Atméré, a Vagoélek szama és a Vagoél hossza a tool.t-bél.
> Csavarvonal szoge meghatéarozasa
A szerszam kivalasztasahoz az aldbbiak szerint jarjon el:
» Atméré megadasa
> Vagoélek szama megadasa
> Vagoeél hossza megaddsa
> Csavarvonal szoge meghatarozasa

Beadasi Leiras
parbeszédablak
Atméré Nagyold szerszam atmérdje mm-ben

Az érték a nagyoldszerszam kivalasztasa utan
automatikusan atvételre kerul.

Bevitel: 1...40

Vagoélek szama A nagyolo szerszam éleinek szama

Az érték a nagyoldszerszam kivalasztasa utan
automatikusan atvételre kerul.

Bevitel: 1...10
Csavarvonal szoge  Nagyold szerszam horonyszoge °-ban

Kilénboz8 csavarvonalszogeknél adja meg a kozépértéket.
Bevitel: 0...80
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Programozasi és kezelési Utmutatasok:

= Az Atmérd, a Vagoélek szama és a Vagoél hossza értékeit barmikor
megvaltoztathatja. A megvaltoztatott érték nem irddik vissza a tool.t
szerszamtablazatba!

B A Csavarvonal szoge-t a szerszam leirasaban taldlja, pl. a
szerszamgyarto szerszamkataldgusaban.

Hatar

A Korldtozasok-hoz meg kell hataroznia a maximalis orséfordulatszamot és a
maximalis marasi el6tolast. A szamitott Forgacsol.adatok-at ezek az értékek
korlatozzak.

Beadasi Leiras
parbeszédablak
Max. Az a maximalis orsofordulatszam fordulat/percben, amit a
orsoford.szam gép és a felfogatas megenged.

Bevitel: 1...99.999
Max. marasi Az a maximalis marasi elétolas mm/percben, amit a gép és
el6tolas a felfogatas megenged.

Bevitel: 1...99.999
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Folyamatparaméterek

A Folyamatparaméterek-hez a Bemeril.mélys.(Q202)-et, valamint a mechanikus és
termikus terhelést kell meghataroznia:

Beadasi Leiras

parbeszédablak

Bemerdl.mélys. Fogasmélység (>0 mm-tél a 6-szoros szerszamatmérsig)
(Q202) Az érték az OCM-forgacsoldsiadat kalkuldtor inditasakor a

Q202 ciklusparaméterbdl van atvéve.
Megadas: 0.001...99999.999

Szerszam Potméter a mechanikus terhelés kivalasztasahoz (normal
mechanikai esetben az érték 70 % és 100 % kozott van)

terhelése Bevitel: 0%...150%

Szerszam termikus  Potméter a termikus terhelés kivalasztasahoz

terhelése Allitsa be a potmétert szerszamanak termikus

kopdasallésaganak (bevonat) megfeleléen.

m HSS: Alacsony termikus kopasallosag

= VHM (bevonat nélkili vagy normalbevonati keményfém-
maro): Kozepes termikus kopasallosag

m Bevon. (Specidlis bevonatu keményfém-mard): Nagy
termikus kopasallosag

0 B Apotmérd csak a zold hatter(i tartomanyban
érvényes, ez a korlatozas a maximalis
orsofordulatszamtol, a maximalis el6tolastol
és a kivalasztott anyagtdl fligg.
B Ha a potmérd piros tartomanyban van, a

vezérld a maximalis megengedett értéket
alkalmazza.

Bevitel: 0%...200%

Tovabbi informacio: "Folyamatparaméterek ", oldal 344
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Forg. adatok
A vezérlé a Forgacsol.adatok szakaszban megjeleniti a szamitott értékeket.

Az aldbbi Forgacsol.adatok atvételre kerlilnek tovabba a Q202 fogasvételi
mélységhez a megfelel ciklusparaméterekben:

Forgacsolasi adatok: Atvétel ciklusparaméterbe:
Palyadtfedés (Q370) Q370 = PALYAATFEDES

Marasi el6tolds(Q207) mm/min- Q207 = ELOTOLAS MARASKOR
ben

Orsoford.szam (Q576) ford/ Q576 = ORSOFORDULATSZAM
min-ben

Marasfajta (Q351) Q351= MARASFAJTA

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

= A OCM forgacsoldadat-kalkuldtor kizarélag egyeniranyu futdshoz
szamit értékeket Q351=+1. Ez okbdl az mindig Q351=+1-et vesz at a
ciklusparaméterbe.

m Az OCM forgacsoldadat-kalkuldtor 0sszehasonlitja 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 ciklusbdl atvenni.

Az aldbbi forgacsolasi adatok informacioként és javaslatként szolgalnak:

Oldalso fogasvétel mm-ben
Fogankeénti el6tol. FZ mm-ben
Forgacsolasi seb. VC m/min-ben
Anyaglevalasztas rata cm3/min-ben
Orsoételjesitmény kW-ban

Ajanlott hités

Ezeknek az értékeknek a segitségével itélheti meg, hogy gépe betartja-e a
kivalasztott forgacsolasi feltételeket.

Folyamatparaméterek

A mechanikus és a termikus terhelés potméterei az élekre hato forgacsolderdket ill.
a hémérsékletet befolyasoljak. Magasabb értékek megndvelik az id6egység alatti
forgdcslevalasztast, azonban nagyobb terheléshez vezetnek. A potméter eltoldsa
kilonbozé folyamatparamétereket tesz lehetévé.
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Maximalis id6egység alatti forgacslevalasztas

A maximalis id6egység alatti forgacslevalasztashoz éllitsa be a mechanikus terhelés
potméterét 100 %-ra, a termikus terhelés potméterét pedig szerszama bevonatanak
megfelel&en.

Ha a definialt korlatozasok megengedik, a forgacsolasi adatok a szerszamot
annak mechanikus €és termikus terhelhetdségi hataran veszik igénybe. Nagy
szerszamatmeéréknél (D>=16 mm) igen nagy orsoteljesitményekre lehet szlikség.

Az elméletileg elvarhatd orsoteljesitményt a forgacsolasi adatokbol veheti.

Ha a megengedett orsoteljesitményt atlépi a rendszer, elészor a
mechanikus terhelés potméterével, és ha szlikséges, a forgasvétel
mélységeével (ap) csokkentheti azt.

Ugyeljen arra, hogy az orso a névleges fordulatszam alatt legyen, és
nagyon magas fordulatszdmoknal ne érje el a névleges teljesitményt.

Ha magas idéegyséq alatti forgacslevalasztast akar elérni, Ugyelnie 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 beallitasok 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
lehetévé.

10.4.5 Optimalis eredmény elérése

Ha a meghatarozott Forgacsol.adatok nem vezetnek kielégité forgdcsolasi
folyamathoz, annak kilonbozé okai lehetnek.

Tal nagy mechanikus terhelés

Mechanikus tulterhelés esetén elészor a forgacsolderdt kell csokkentenie.
Az aldbbi jelenségek mechanikus tulterhelésre utalnak:

B A szerszam élének torése

B Szerszamszar torés

Tul nagy orsényomaték vagy tul magas orsoteljesitmény

Tul nagy axidlis vagy radidlis erék az ors6 csapagyazasan

Nem kivant rezgés vagy vibracio

Rezgések a tul lagy befogatas miatt

Rezgések a tul hosszan kinyuld szerszam miatt

Tal nagy termikus terhelés

Termikus tulterhelés esetén csokkentenie kell a folyamathémeérsékletet.

Az alabbi jelenségek a szerszam termikus tulterhelésére utalnak:

m  Tul nagy krateres kopas a homloklapon

B |zz6 szerszam

® Elolvadt forgacsoldélek (nagyon nehezen forgacsolhaté anyagoknadl, pl. titan)
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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, célszert elébb a
folyamathémérséklet potméterét ndvelni. Ez kovetéen, ha lehetséges novelheti a
forgacsoléerd potméterét is.

Segitség problémak esetén

Az aldbbi tablazatban nézheti meg a lehetséges hibaképeket és az
ellenintézkedéseket.

Megjelenés Szerszam Szerszam Egyebek
mechanikai termikus terhelése
terhelése potméterSzerszam
potméterSzerszam termikus terhelése
mechanikai
terhelése
Razkodas (pl. lagy Csokkentés Adott esetben Befogas ellenérzése
befogatds vagy tul novelés
hosszan kinyulo
szerszam)
Nem kivant rezgés vagy ~ Csokkentés -
vibracio
Szerszamszar torése Csokkentés - Forgdcselvezetés ellendrzése
A szerszamél torés Csokkentés - Forgdcselvezetés ellendrzése
Tul nagy kopas Adott esetben Csokkentés
novelés
|zz6 szerszam Adott esetben Csokkentés Hdtés ellenérzése
novelés
Megmunkalasi idd tul Adott esetben Els6sorban novelés
hosszu novelés
Tul nagy orséterhelés Csokkentés -
Tul nagy axidlis eré az Csokkentés - m Fogdasvételi mélység
orso csapagyan csokkentése

® Kisebb csavarvonalszogU
szerszam hasznalata

Tul nagy radialis eré az Csokkentés -
orso csapagyan
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10.5 ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS (opci6 #167)

Alkalmazas

A 273 OCM FENEKSIMITAS ciklussal tavolithatja el a ciklus 271-ban programozott
simitasi rahagyast a fenéken.

Elofeltételek

A ciklus 273 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vagy pedig 14 KONTURGEOMETRIA ciklus
m Ciklus 271 OCM KONTURADATOK

® adott esetben ciklus 272 OCM NAGYOLAS

Ciklus lefutasa

T Avezérl6 a szerszamot FMAX gyorsjaratban pozicionalja a biztonsagi
magassagra

2 Ezt kovetben a szerszamtengelyen mozdul el Q385 el&tolassal

3 A szerszdm a munkasikot egyenletesen kdzeliti meg (egy flggdleges érinté
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 kinagyolas utan maradt simitasi réhagyast

5 Végul a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a biztonsagi
magassagra

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, a szerszam és a munkadarab veszélybe keriilhet!

A ciklus a maropadlya szamitdsakor nem veszi figyelembe az R2 saroksugarat.

A kismértékd palyaatfedés ellenére a kontur aljan maradék anyag gy(lhet
0ssze. A maradék anyag a megmunkalasok soran a munkadarab és a szerszam
meghibasodasat okozhatjal!

> Ellendrizze szimulacidval a végrehajtast és a konturt
> Lehet8ség szerint R2 saroksugar nélkili szerszamokat hasznaljon

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

= Avezérl6 automatikusan kiszamitja a simitas kezdépontjat. A kezdépont fligg a
konturban rendelkezésre allo helytdl.

B Avezérl6 a simitast a ciklus 273-mal mindig egyeniranyban hajtja végre.

m Ez aciklus feligyeli a szerszam meghatarozott LU hasznos hosszat. Ha az LU-
érték kisebb, mint a MELYSEG Q201, a vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

Megjegyzés a programozashoz

B Egynél nagyobb palyaatfedési tényezd alkalmazasakor maradék anyaggal lehet
szamolni. Ellenérizze a konturt grafikus teszttel, és adott esetben az atfedési
tényez4t valtoztassa kismértékben. Ezaltal mas metszésfelosztas érhetd el, ami
sokszor a kivant eredményhez vezet.
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10.5.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q370 Palyaatfedesi tenyezo ?

Q370 x szerszamsugar adja a k oldaliranyu fogasvételt.
Az atfedési tényezd maximalis atfedést jelent. Annak
megakadalyozasahoz, hogy a sarkoknal le nem forgacsolt
anyag maradjon, csokkentheti 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 vezérl6 csokkenti a Q385 el6tolast
mélységi fogasvételkor.

Bevitel: 0.1...1

Q253 Eldtolas elopozicionalaskor ?

A szerszdm mozgasi sebessége a startpoziciora torténd
raallaskor mm/percben. Ezt az el6toldst a koordinatafelilet
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

Q438 ill. Q5438 Uregeldszerszam szama/ neve?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a

vezérl6 a kontur nagyoldsat végezte. Az elénagyolo
szerszam alkalmazasa a a parancslécbdl valo kivalasztassal
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba

a szerszam nevét is megadhatja a a név kivalasztasi
lehet&ség parancslécbdl torténd kivalasztasaval. A vezérld
automatikusan beszurja a zar¢ idézdéjelet a beviteli mez&bdl
valo kilépéskor.

-1: Az utoljara alkalmazott szerszam lesz a nagyolo
szerszam (standard magatartds).

Bevitel: -1...+32767.9 alternativan 255 karakter
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Segédabra Paraméter

Y Q595 = 0 Q595 Stratégia (0/1)?

Megmunkalasi stratégia simitaskor

0: Ekvidisztans stratégia = allando palyatavolsag

1: Allandé forgacslevalasztasi szoget alkalmazo stratégia
Megadas: 0, 1

Q577 Raallasi/elhagyasi sugartényez6?

A megkozelitési és elhagydsi sugarat befolydsolo tényezé.
Q577 és a szerszamsugar szorzata. Ebbél adodik a
megkozelitési és elhagyasi sugar.

Bevitel: 0.15...0.99

o
o
o
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10.6 Ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS (opci6 #167)

Alkalmazas

A 274 OCM OLDALSIMITAS ciklussal tavolithatja el a ciklus 271-ban programozott
simitdsi rahagyast az oldalon. Ez a ciklus egyenirdnyu vagy elleniranyd marasként is
futtathato.

A 274-es ciklust konturmarashoz is hasznalhatja.
Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

> A megmunkalandd konturt egyetlen szigetként (zsebhatar nélkil) kell
meghataroznia

> Aciklus 271-ban a simitasi réhagyas (Q368) értéke legyen nagyobb, mint a
simitasi rahagyas Q14 + az alkalmazott szerszam sugaranak 6sszege

Elofeltételek

A ciklus 274 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:

® CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vagy pedig 14 KONTURGEOMETRIA ciklus
m Ciklus 271 OCM KONTURADATOK

= adott esetben ciklus 272 OCM NAGYOLAS

B adott esetben ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a szerszamot a munkadarab felllete folé pozicionalja, a raallas
kezddépontjara. Ez a pozicié a sikban az érintd ivbél adodik, ami mentén a vezérlé
mozgatja a szerszamot a kontur megkozelitésekor

2 A szerszam ezutan az elsé fogasvételi mélységig mozog a programozott
fogasvételi el6tolassal

3 Avezérld a konturt érint6 csavarvonalas iven megkozeliti meg a teljes kontur
elkészultéig. A vezérlé minden alkonturt kulon simit

4 Végul a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely mentén a biztonsagi
magassagra

Megjegyzések
® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmaodban tudja végrehajtani.

B Avezérl6 automatikusan kiszdmitja a simitas kezdépontjat. A kezdépont fligg
a konturon rendelkezésre all6 helytdl 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 vezérl6 hibalizenetet jelenit meg.

® A ciklust egy koszorild szerszammal hajthatja végre.

Megjegyzés a programozashoz

B A Q14 oldalrahagyas a simitas utan megmarad. Ennek kisebbnek kell lennie, mint
a ciklus 271-ban megadott rahagyas.
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10.6.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q338 Simitasi fogas ?

Az az érték, amellyel a szerszam a féorsé tengelyén
simitaskor fogast vesz.

Q338=0: Simitas egy fogasvételben

Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q385 Simitasi el6tolas?

Szerszam megmunkalasi sebessége oldalsimitaskor mm/
percben

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

Q253 Eldtolas elépozicionalaskor ?

A szerszam mozgasi sebessége a startpozicidra torténd
raallaskor mm/percben. Ezt az el6toldst a koordinatafeldlet
alatt, de a meghatarozott anyagon kivul 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 értelm.

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 rahagyas. Az érték novekmeényes értelmi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q438 ill. Q5438 Uregel6szerszam szama/ neve?

Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a

vezérl6 a kontur nagyoldsat végezte. Az elénagyolo
szerszam alkalmazasa a a parancslécbél valé kivalasztassal
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba

a szerszam nevét is megadhatja a a név kivalasztasi
lehetéség parancslécbdl torténd kivalasztasaval. A vezérld
automatikusan beszurja a zar¢ idézdjelet a beviteli mez&bél
valo kilépéskor.

-1: Az utoljara alkalmazott szerszdm lesz a nagyold
szerszam (standard magatartds).

Bevitel: -1...+32767.9 alternativan 255 karakter

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

Marasi mod. Az orsé forgasi iranyanak figyelembe vétele:
+1 = Egyeniranyd 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
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10.7 Ciklus 277 OCM ELLETORES (opci6é #167)

Alkalmazas

A 277 OCM ELLETORES ciklussal olyan komplex konturok éleit sorjazhatja le,
amelyeket el6zéleg OCM-ciklusokkal nagyolt ki.

A ciklus figyelembe veszi a hatarolo konturokat és korlatozasokat, amiket
On kordbban a 271 OCM KONTURADATOK ciklussal vagy a 12xx szabalyos
geometriakkal hivott be.

El6feltételek

- R+DR

L+DL

|

|
TANGLE

|

|

<

Annak érdekében, hogy a vezérl6 a ciklus 277-t végrehajthassa, a szerszamot
megfeleléen kell létrehoznia a szerszamtablazatban:

B L +DL: Teljes hossz az elméleti csucsig

= R+ DR: Szerszam teljes sugaranak definicioja

m T-ANGLE : Szerszam csucsszoge

A tovabbiakban a ciklus 277 behivasa el6tt tovabbi ciklusokat kell programoznia:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, vagy pedig 14 KONTURGEOMETRIA ciklus
271 OCM KONTURADATOK ciklus vagy a 12xx szabalyos geometridk

adott esetben ciklus 272 OCM NAGYOLAS

adott esetben ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS

adott esetben ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS
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Ciklus lefutasa

1

A szerszam gyorsmenetben a Q260 BIZTONSAGI MAGASSAG-ra all. Ezt a vezérl§
a 271 OCM KONTURADATOK ciklusbol vagy a 12xx szabalyos geometriakbol
Veszi.

Ezt kovetben a vezérl§ a szerszamot a kezd6pontra mozgatja. Ezt a rendszer a
programozott kontur alapjan automatikusan hatarozza meg.

A kovetkezd Iépésben a szerszam FMAX-val a Q200 biztonsagi tavolsagra all
Ezutan a szerszam raall merélegesen a Q353 SZERSZAMCSUCSMELYSEG-re.

A vezérlé érintélegesen vagy merdlegesen (a rendelkezésre allé helytél fliggden)
all a konturra. A letorés a Q207 marasi el6tolassal lesz lemunkalva.

Végezetll a szerszam érintélegesen vagy merélegesen (a rendelkezésre allé
helytél figgden) elall a konturrol

Ha tobb kontur van, a vezérld minden kontur utan a biztonsagos magassagra
poziciondlja a szerszamot, és raall a kovetkezd kezddpontra. A 3 - 6 Iépések
addig ismétlédnek, amig a programozott kontur teljesen ki nincs marva

A megmunkalas végeztével a szerszam visszaall a Q260 BIZTONSAGI
MAGASSAG-ra a szerszamtengelyben

Megjegyzések

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

A vezérl6 automatikusan kiszamitja a letorés kezdépontjat. A kezdépont fligg a
rendelkezésre allo helytdl.

Mérje be a szerszamot az elméleti szerszamcsucsra.

A vezérl6 felligyeli a szerszamsugarat. A 271 OCM KONTURADATOK ciklusbeli
hatdrolo falvastagsagok vagy a 12xx alakciklusok nem sérilnek.

Ugyeljen arra, hogy a vezérlé nem ellenérzi az elméleti szerszamcsucs
Utkozését. A izemmaodban a vezérlé mindig az elméleti szerszamcesuccsal
végzi a szimulaciot. Ekkor pl. tényleges szerszamcsucs nélkili szerszamoknal
eléfordulhat, hogy a vezérld egy hibamentes NC-programot kontursértiléssel
szimulal.

Vegye figyelembe, hogy a szerszamsugarnak kisebbnek vagy azonosnak kell
lennie a nagyold szerszam sugaraval. Ellenkezd esetben elé6fordulhat, hogy a
vezérl6 nem minden élet munkal meg teljesen. Az alkalmazott szerszamsugar a
Szerszam vagasi magassaganak sugara. Az a Q353 SZERSZAMCSUCSMELYSEG
és a T-ANGLE fliggvénye.

Megjegyzés a programozashoz

Ha a Q353 SZERSZAMCSUCSMELYSEG paraméter értéke kisebb, mint a Q359
LETOR.SZELESSEG paraméter értéke, a vezérl§ hibalizenetet kuld.
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10.7.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q353 Szerszamcsutcs mélysége?

A szerszam elméleti cstcsa és munkadarab fellletének
koordinatdja kozotti tavolsag. Az érték novekmeényes
értelmd.

Bevitel: -999.9999...-0.0001

Q359 Letoreés szélessége (-/+)?

A letorés szélessége vagy mélysége:
-: A letorés mélysége

+: A letorés szélessége

Az érték novekményes értelmd.
Bevitel: -999.9999...+999.9999

Q207 Elotolas maraskor ?
Szerszam megmunkaldsi sebessége maraskor mmy/percben
Megadas: 0...99999.999 vagy FAUTO, FU, FZ

Q253 Eldtolas elopozicionalaskor ?

Szerszam megmunkalasi sebessége pozicionalaskor mm/
percben

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

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa és munkadarab feliilete 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 nagyoldsat végezte. Az elénagyolo
szerszam alkalmazasa a a parancslécbdl valo kivalasztassal
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl is lehetséges. Tovabba

a szerszam nevét is megadhatja a a név kivalasztasi
lehet&ség parancslécbdl torténd kivalasztasaval. A vezérld
automatikusan beszurja a zar¢ idézdéjelet a beviteli mez&bdl
valo kilépéskor.

-1: Az utoljara alkalmazott szerszam lesz a nagyolo
szerszam (standard magatartds).

Bevitel: -1...+32767.9 alternativan 255 karakter

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 megmunkalds szinkronfutdsban
valdsul meg)

Megadas: -1, 0, +1 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q354 Letorés szoge?
Letorési szog

0: A letorési szog a szerszamtablazatban meghatarozott
T-ANGLE felének felel meg

>0: A letorési szog 6sszehasonlitasra kerll a
szerszamtabldzatban meghatdrozott T-ANGLE értékkel Ha
ez a két érték nem egyezik meg, a vezérlé hibalizenetet kild.

Bevitel: 0...89

Példa

10.8 OCM-standardalakzatok

10.8.1 Alapok
A vezérl6 ciklusokat kindl Onnek a gyakran sziikséges alakzatokhoz. Az alakzatokat
zsebkeént, szigetként vagy korldtozasként programozhatja.
Ezek az alakciklusok az alabbi elényéket nydjtjak Onnek:

B Az alakzatokat, valamint a megmunkalasi adatokat kényelmesen, egyenkénti
palyamozgas nélkdl programozhatja
m A gyakran sziikséges alakzatokat tobbszor hasznalhatja

= Szigetnél vagy nyitott zsebnél a vezérls tovabbi ciklusokat bocsat az On
rendelkezésére az alakkorlatozas meghatarozasara

® A korlatozas alaktipussal alakzatat sikban marhatja

Egy alakzat ujradefinidlja az OCM-konturadatokat és feloldja a korabban
meghatarozott 271 OCM KONTURADATOK ciklus vagy alakkorlatozas definiciojat.

Az alabbi ciklusokat biztositja Onnek a vezérlé az alakzatok meghatarozasahoz:
1271 OCM NEGYSZOG, Lasd oldal 357

1272 OCM KOR, Lésd oldal 360

1273 OCM HORONY / BORDA, L3sd oldal 362

1278 OCM SOKSZOG, Lasd oldal 365

Az alabbi ciklusokat biztositja Onnek a vezérlé az alakzatkorlatozasok
meghatarozasahoz:

= 1281 OCM NEGYSZOG HATARFELULET, Lasd oldal 368
" 1282 OCM KOR HATARFELULET, Lasd oldal 370
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Tirések
A vezérls alabbi ciklusokhoz és ciklusparaméterekhez engedi a tlirés rogzitését:

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 T10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

o A tlirés megadasanal vegye figyelembe a nagy- és kisbet(ket.

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

> Ciklusmeghatarozas inditasa

» Ciklusparaméterek meghatarozasa

> funkcidgomb SZOVEG kivalasztasa a parancslécbdl
> Adja meg a névleges méretet a tliréssel egyutt

Amennyiben rossz tlrést programoz be, a vezérld egy hibalzenettel fejezi
be a funkcio végrehajtasat
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10.9 Ciklus 1271 OCM NEGYSZOG (opci6 #167)

Alkalmazas

Az 1271 OCM NEGYSZOG alakciklussal On egy négyszdget programoz. Az idomot
zsebként, szigetként vagy korlatozasként programozhatja sikmarashoz. Tovabba a
hossztlrést is beprogramozhatja.

Ha a ciklus 1271-vel dolgozik, programozza a kovetkez6t:
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 tzemmodban tudja végrehajtani.

= Aciklus 1271 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 1271 az NC programban val6
meghatdrozasa utan azonnal érvénybe Iép.

m A ciklus 1271-ban megadott megmunkalasi informaciok érvényesek a 272 - 274
és 277 OCM-megmunkalasi ciklusok esetén is.

Megjegyzés a programozashoz
= Aciklusnak sziksége van egy Q367-t6l fliggé megfelelé elépozicionalasra.
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10.9.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q650 Idom tipusa?

A forma geometrigja:

0: Zseb

1: Sziget

2: Behatarolas a sikmarashoz
Megadas: 0, 1, 2

Q218 Els6 oldal hossza ?

Az alak 1. oldaldnak hossza, parhuzamosan a fétengellyel.
Az érték novekményes értelmd. Igény esetén programozhat
tlrést.

Tovabbi informacié: "Tlirések", oldal 356
Megadas: 0...99999.9999

Q219 Masodik oldal hossza ?

Az alak 2. oldalanak hossza, parhuzamosan a
melléktengellyel. Az érték novekmeényes értelmd. Igény

é‘ esetén programozhat tdrést.

Q650 =0

Q650 =1

Q650 =2

%L

Tovabbi informacié: "Tlrések", oldal 356

=

Q660 = 0 |
Megadas: 0...99999.9999
Q660 Sarkok tipusa?
Sarkok geometridja:
2 3 ? 4 )
0: Sugar
1. Letorés

2: Sarok kimarasa a f6- és melléktengely irdnyaban
3: Sarok kimarasa a fétengely iranyaban

4: Sarok kimardsa a melléktengely irdnyaban
Megadas: 0,1, 2, 3, 4

Q220 Saroksugar ?
Az idomsarok radiusza vagy letorése
Megadas: 0...99999.9999

Q367 A zseb helyzete (0/1/2/3/4)?

Adja meg az idom helyzetét a szerszam poziciojahoz képest
ciklushivaskor:

0: Szerszampozicié = idom kdzepe

1: Szerszampozicio = bal alsé sarok
2: Szerszampozicio = jobb also sarok
3: Szerszampozicio = jobb felsé sarok
4: Szerszampozicio = bal felsé sarok
Megadas: 0,1, 2, 3, 4

Q224 Elforditasi szog ?

Az a sz6g, amivel a vezérl az idomot elforgatja. A forgasi
kozéppont az alakzat kozéppontjaban helyezkedik el. Az
érték abszolut értelm.

Megadas: -360.000...+360.000
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Segédabra

Paraméter

Példa

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Mélység ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kdzotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Bevitel: -99999.9999...+0

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitdsi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes
értelma.

Megadas: 0...99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
Utkozik a munkadarabbal (kdzbensé poziciondlaskor és a
ciklus végén visszahuzéaskor). Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q578 Sugartényez6 a belso sarkokban?

A konturon eredé belsd sugarak Ugy adodnak, hogy
a szerszamsugarhoz hozzaadjuk a terméket a
szerszamsugarbol és Q578-at.

Bevitel: 0.05...0.99
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10.10 Ciklus 1272 OCM KOR (opcié #167)

360

Alkalmazas

Az 1272 OCM KOR alakciklussal On egy kért programoz. Az idomot zsebként,
szigetként vagy korldtozasként programozhatja sikmarashoz. Tovabba lehetésége
van arra is, hogy az atméré vonatkozasaban tdrést programozzon be.

Ha a ciklus 1272-vel dolgozik, programozza a kovetkez6t:
= 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 tzemmodban tudja végrehajtani.

m  Aciklus 1272 DEF-aktiv, ami azt jelenti, hogy ciklus 1272 az NC programban val6
meghatdrozasa utan azonnal érvénybe Iép.

m A ciklus 1272-ban megadott megmunkalasi informaciok érvényesek a 272 - 274
és 277 OCM-megmunkalasi ciklusok esetén is.

Megjegyzés a programozashoz
= Aciklusnak sziksége van egy Q367-t6l fliggé megfelelé elépozicionalasra.
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10.10.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q650 Idom tipusa?
A forma geometrigja:
Q650 = 0 0: Zseb
1: Sziget
2: Behatarolas a sikmarashoz
Megadas: 0, 1, 2
Q223 Kor atméréje?
A készre munkalt kor atmérdje. Igény esetén programozhat
tdrést.
Tovabbi informacié: "Tlrések’, oldal 356
Megadas: 0...99999.9999

Q650 = 2 Q367 A zseb helyzete (0/1/2/3/4)?

Adja meg az idom helyzetét a szerszam poziciojahoz képest
ciklushivaskor:

0: Szerszampoz. = idom kozepe

1. Szerszampoz. = negyedkor atmenet 90°-nal
2: Szerszampoz. = negyedkor atmenet 0°-nal

3: Szerszampoz. = negyedkor atmenet 270°-nal
4. Szerszampoz. = negyedkor atmenet 180°-nal
Megadas: 0,1, 2, 3, 4

Q203 Md felszinenek koordinataja ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Mélység ?

A munkadarab fellilete és a kontur alja kdzotti tavolsag. Az
érték novekményes értelmd.

Bevitel: -99999.9999...+0

Q368 Simito rahagyas oldalt ?

Simitasi rahagyas a megmunkalasi sikban. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q369 Simito rahagyas melysegben ?

Simitasi rahagyas a mélységhez. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

Koordinata a szerszamtengelyben, amelyen a szerszam nem
Utkozik a munkadarabbal (kozbensé pozicionadlaskor és a
ciklus végén visszahuzaskor). Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q650 =1
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Segédabra Paraméter

Q578 Sugartényezé a belsé sarkokban?

A korzseb minimalis sugara ugy adodik, hogy
a szerszamsugarhoz hozzaadjuk a terméket a
szerszamsugarbol és a Q578-et.

Bevitel: 0.05...0.99

Példa

10.11 Ciklus 1273 OCM HORONY / BORDA (opci6 #167)

Alkalmazas

Az 1273 OCM HORONY / BORDA alakciklussal On hornyot vagy gerincet programoz.
Korlatozas is lehetséges sikmarashoz. Tovabba lehetésége van arra is, hogy a
szélesség és hosszusag vonatkozasaban tdrést programozzon be.

Ha a ciklus 1273-vel dolgozik, programozza a kdvetkezét:
® 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
m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban tudja végrehajtani.

® Aciklus 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 esetén is.

Megjegyzés a programozashoz
m A ciklusnak sziksége van egy Q367-t6l fliggé megfelel6 elépozicionalasra.
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10.11.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q650 Idom tipusa?
A forma geometrigja:
Q650 =0 0: Zseb
1: Sziget
2: Behatarolas a sikmarashoz
Megadas: 0, 1, 2

Q219 Horony szélessége ?

Q650 =1 A horony vagy borda szélessége, parhuzamosan a
megmunkalasi sik melléktengelyével Az érték nGvekményes
értelmd. Igény esetén programozhat tlirést.

Tovabbi informacié: "Tlrések’, oldal 356
Megadas: 0...99999.9999
Q650 = 2

Q218 Horony hossza ?

A horony vagy borda hossza, parhuzamosan a
megmunkalasi sik fétengelyével Az érték névekményes
értelmd. Igény esetén programozhat tlirést.

Tovabbi informacié: "Tlrések", oldal 356
Megadas: 0...99999.9999

Q367 A horony helyzete (0/1/2/3/4) ?

Adja meg az idom helyzetét a sze