QEWRERR ATEYRURNI NORP

AfSEDRFRGRHE JREKELE: N°
ZAXQCHVEBRENRME:

HEIDENHAIN

Pilot
Parbeszédes programozas

iTNC 530

NC szoftver
340 490-04
340 491-04
340 492-04
340 493-04
340 494-04

Magyar (hu)
12/2008






A Pilot

... egy tdomor programozasi utmutaté a HEIDENHAIN iTNC 530
konturozo vezérléhoz. Tovabbi atfogd informaciét a
programozasrol és a miikodésrél a TNC Kezelési leirasaban
talal. Abban teljes informaciot talal a kovetkezokrél:

Q paraméteres programozas
A kdzponti szerszamfajl
3D-s szerszamkorrekcio
Szerszambemeérés

Szimbdélumok a Pilot-ban

Bizonyos szimbdélumokat azért alkalmaznak a Pilotban, hogy
megjeldljék a specialis informacidkat:

@5 Fontos megjegyzés

Figyelmeztetés: veszély a felhasznaldra vagy a
gépre nézve!

A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak eld kell
készitenie a funkcio végrehajtasahoz!

Egy fejezet a Kezelési leirasban, ahol az aktualis
témarol részletesebb informaciot talal.

4 0= B

Vezérlés NC szoftver szama
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, export verzié 340 491-04

iTNC 530 Windows XP-vel 340 492-04

iTNC 530 Windows XP-vel, 340 493-04

export verzié

iTNC 530 programozé allomas 340 494-04

A Pilot
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Alapismeretek
Programok/Fajlok

[@ Lasd “Programozas, Fajlkezels”

A TNC fajlokban tarolja a programjait, tablazatait és szévegeit. Egy
fajlmeghatarozas két 6sszetevét tartalmaz:

PROGE) e

Fajl neve Fajl tipusa
Maximalis hossz Lasd a jobb oldali tablazatot

Fajlok a TNC-ben Tipus
Programok

HEIDENHAIN formatumban H
DIN/ISO formatumban A
smarT.NC programok

Programegység .HU
Konturprogram .HC
Ponttablazatok .HP
Tablazatok

Szerszamokhoz T
Szerszamcserél6khoz .TCH
Palettakhoz P
Nullapontokhoz .D
Pontokhoz .PNT
Presetekhez (referenciapontokhoz) PR
Forgacsolasi adatokhoz .CDT
Forgacsolasi anyagokhoz, munkadarab .TAB
anyagokhoz

Szdveg

ASCI! fajlokkeént A
Sugo fajlokkeént .CHM

Alapismeretek



Alapismeretek

Uj alkatrészprogram kezdése

Valassza ki a kdnyvtarat, amelyikben a program tarolva van.
MGT

irja be az Gj program nevét, majd erdsitse meg az ENT
gombbal.

A mértékegység kivalasztasahoz nyomja meg a MM vagy az
INCH funkciégombot. A TNC atvaltja a képernybfelosztast
és inditja a parbeszédet a BLK FORM (nyers munkadarab)
meghatéarozasahoz.

Adja meg az orsétengelyt.
irja be sorrendben a MIN pont X, Y és Z koordinatait.
irja be sorrendben a MAX pont X, Y és Z koordinatait.

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

uzennod

Programbevitel és szerkesztés
DEF BLK FORM: maximum-pont ?

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+0 2-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188
I I

END PGM BLK MM
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Képernyofelosztas kivalasztasa

K

'

Y

Uzemméd

Funkcidgombok megjelenitése a képernybfelosztas

beallitdésahoz

Lasd “Bevezetés, az iTNC 530"

Képernyétartalom

Kézi

tizemméd

Progrmbevitel
7 szerkesztés

"

Kézi lzemmoad és

Elektronikus kézikerék
Uzemmod

Poziciok

Pozicidk balra, allapot jobbra

POZCI6K
+
INFOK

Pozicionalas kézi
értékbeadassal (MDI)

Programmondatok

PROGRAM

Pozicionalas kézi

értékbeadassal

=
Pill. +179.522 attekintss | pon | LBL [ cve [ m pos [o
Y +164.718 TAUSE & Q’
- X +1000.000 %8 +ssssa.000
2 Z s 3 2 = 8 3 4 Y +1000.000 #C +98999.000 L
*a +0.000 z +5000.000
ors +0.000 wa +sgsss. 000
*B +B'QBB #A +998889.000
#C +0.000 |Er oo
A +e.0000
5 o000
C +0.0000 Demos
S1 ©.000 le]piapertors  +o.e000 nmmosxs
@:15 Ts z |s zso0 ’ﬁ’!
e s /8
Into 13
0% S-IST
0% SCNm1 89:39 _
TAPINT6 PRESET 3D ROT SZERSZAM-
” s F MUVELETEK TABLAZAT LISTA
iz LS Yo
Progrmbevitel

/ szerkesztés

Program balra, allapot jobbra

PROGR!
+
INFOK

0 C= B OO 6T attekintes | pon | LaL [ ove [ m pos [0 =
x +0.000 8 +0.000 =
2 L 2z-18@ R@ FMAX v +0.000 *C +0.000
3 L B-20 Re FMAX Z *0.900 Sl
"~ O *a +0.000 g
4 L B+z0 RO FMAX *a +0.000 )
S L B+@ RO FMAX v +0.0000 D
N
& TooL cALL 2 2 A +0.0000 By
7 CvoL DEF 288 RECTANGULAR STUD 02 BS:2ia000 i
2 C +0.e000
8 cveL cALL ma o] mapertors  vo.c0ee Pﬂ"
@% S-IST Demos
@% SINm] 29:39
DIAGNOSIS
+179.522 Y +164.718 Z +32.834 %
*a +0.000A +0.000%B +0.000
*C +0.000
g S1 ©.000
Pill. &:15 T s 2[s zse0 Fo ns /s
ATTEKINTES| POZiCTé | szerszam- | KOORD. =
5 3 TRANSZF .
STATUSZA INFoK INFoK INFoK =
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Alapismeretek

Folyamatos programfutas

Uzemméd Képernyétartalom

Programfutas, folyamatos Programmondatok
programfutas,

mondatonkénti

programfutas Program balra,

program felépitése jobbra

+
TAGOZ6DAS

Program balra, allapot jobbra

PROGRAM-
+
INFOK

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-6@ Y-70 2-20
BLK FORM ©.2 X+130 V+50 2Z+45
TOOL CALL 3 Z 53500

L X-5@ v-30 Z+20 RO F1000 M3
L X-30 v-40 Z+10 RR

RND R2@

L x+70 v-80 2z-10

® v @ m s W N e e

CT X+70 v+30

Program balra, grafika jobbra

PROGRAM-

+
GRAFIKA

Grafika

GRAFIKA

Progrmbevitel
s szerkesztés

Programfutas, folyamatos

programfutas,
mondatonkénti
programfutas

Program balra, aktiv titk6z6
targyak jobbra

PROGRAM

+
KINEMATICS

Aktiv Utkdz6 testek

KINEMATIKA

% S-IST Demos
2% SINm]
DIAGNOSIS
+179.522 Y +164.718 2 +32.834 %ﬁ
*a +0.000 *A +0.000 *B +0.000
+C +0.000 Hle A7
s S1 ©.800 El
Pill. @: 15 T s 2s zse0 F o M5 /9 B
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL MONDAT- SZERSZAM- NULLAPONT SZERSZAM-
KERESES ALKALMA- LISTA
248 TESZT LTSl
e Programbevitel és szerkesztés
uzennsd

Programbevitel és
szerkesztés

Programmondatok

PROGRAM

Program balra, program PROGRAIT-
felépitése jobbra
Program balra, programozo6 PROGRA
grafika jobbra GRAFIKA

Program balra, 3D-s vonalas
grafika jobbra

PROGRAM

+
3D-SOROK

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-80 Y-80 2-20
BLK FORM 0.2 X+8@ V480 Z+@
TOOL CALL 5 Z 54000

L Z+5@ R® FMAX M3

°
1

2

3

a

S5 L X+@ v+2 RO FMAX
6 L 2-5R@ FMAX

7 FPOL X+@ Y40

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750
El

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+0 CCY+®

Demos
1@ FCT DR- RE@
11 FL X+2 VY+55 LEN16 AN+80 pIpeNoaEs
13 FL Lenza Avse
Info 1/3
14 FC DR- RS COV+@ -
T
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL START MON RESET
KERESES START ENT +
START




Abszolut derékszogl koordinatak

A méretek mérése az aktualis nullaponttdl térténik. A szerszam az
abszolut koordinatakra mozog.

Programozhaté NC tengelyek egy NC mondatban

Egyenes elmozdulas 5 tengely

Kdérmozgas 2 linearis tengely a sikban vagy o
3 linearis tengely a Ciklus 19 MEGMUNKALASI
SIK ciklussal

Inkrementalis derékszogii koordinatak

A méretek mérése a szerszam utoljara programozott poziciéjatol térténik.

A szerszam az inkrementalis koordinatakkal mozdul el.

Alapismeretek
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Korkozéppont és polus: CC

A CC korkozéppontot meg kell adni a szerszam kdrmozgasainak
programozasahoz a C palya funkcioval (lasd 26. oldal). A CC azért is
szukséges, hogy meghatarozza vele a polarkoordinatak polusat.

A CC értékét derékszogl koordinatakban adhatja meg.

Egy abszolutként meghatarozott kérkézéppont vagy CC polus mérése
mindig a munkadarab nullapontjatdl térténik.

Egy inkrementalisan meghatarozott kork6zéppont vagy CC pdlus mérése
mindig az utoljara programozott szerszampoziciotol térténik.

Szo6g referenciatengely

Szogek — mint példaul a PA polarkoordinata szégek, vagy egy ROT
elforgatasi sz6g — mérése a szdg referenciatengelytél torténik.

CCY

Yi

kcc

ICCY

ICCX

9.
oc

CCX

<V

Munkasik Ref. tengely és 0° irany
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z




Polarkoordinatak

A polarkoordinatakban lévé méretadatok a CC polusra vonatkozéan
vannak megadva.
A megmunkalasi sikban egy poziciét meghataroz:

PR polarkoordinata sugar = a pozicié és a CC pdlus kdzotti tavolsag
PA polarkoordinata sz6g = a szog referenciatengelye és a CC — PR
egyenes kdzotti szog

Inkrementalis méretek

A polarkoordinatakban megadott inkrementalis méretek mérése az
utoljara programozott poziciétdl torténik.

Polarkoordinatak programozasa

[ V} Valassza ki a palya funkciot
@ Nyomja meg a P billentydit
Vélaszoljon a parbeszédablakra

Yi

~ XPR \\
/’ PA2 N
./ PA oR "
PR
10 N APA 0°
CcC
BWZ N\ >
X
30
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Alapismeretek

Szerszamok meghatarozasa

Szerszamadatok

Minden szerszamot egy 0 és 254 kozotti szerszdm szammal
azonositanak. Amikor a szerszamtablazattal dolgozik, akkor ennél
nagyobb szamokat is megadhat és a szerszamnak nevet is adhat.

Szerszamadatok megadasa
Megadhatja a szerszamadatokat (L hossz és R sugar)
egy szerszamtablazatban (kézpontilag, TOOL.T program)
vagy
egy alkatrészprogramon belil a TOOL DEF mondatban (helyileg)

Szerszam szama
DEF Szerszamhossz L

Szerszamsugar R

Egy szerszambemérdvel megmérheti a pillanatnyi szerszamhosszt,
amit be is programozhat.

1 8 12 13 18
Z \/ _
[R]

.

X




Szerszamadatok hivasa

TOOL
CALL

Szerszam szama vagy neve

Aktualis orsé tengelye X/Y/Z: szerszamtengely.
Orsofordulatszam S

Elétolas F

Szerszamhossz rahagyasa DL (pl.: kopas
kompenzalasahoz)

Szerszamsugar rahagyasa DR (pl.: kopas
kompenzalasahoz)

Szerszamsugar rahagyasa DR2 (pl.: kopas
kompenzalasahoz)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1
5L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Szerszamcsere

w

Ovakodjon a szerszamok (itkdzésétsl a szerszamcsere-

poziciéba mozgaskor!

Az ors6 forgasiranyat egy M funkcié hatarozza meg:
M3: az dramutaté jarasaval megegyez6

M4: az dramutaté jarasaval ellentétes

A szerszamsugar vagy szerszamhossz legnagyobb
megengedheté rahagyasa + 99,999 mm!

D<o [

L DR<0

DR>0 =

i yDL>0

Alapismeretek
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Szerszamkorrekcio

A TNC korrigdlja a szerszam L hosszat és R sugarat a megmunkalas
soran.

Linearis korrekcio
Az érvényesség kezdete:

Szerszammozgas az orso6 tengelyében
Az érvényesség vége:

Szerszamcsere vagy szerszam L=0 hosszal
Sugarkorrekcié
Az érvényesség kezdete:

Szerszammozgas a munkasikban RR vagy RL értékével
Az érvényesség vége:

Pozicionalé mondat végrehajtasa RO-val
Megmunkalas sugarkorrekcié nélkiil (pl.: furas):

Pozicionalé mondat végrehajtasa RO-val




Nullapontfelvétel 3D-s tapinté nélkiil
Nullapontfelvétel alatt allitsa a TNC kijelz6t egy munkadarabon 1évé
ismert pozicio koordinataira:

Helyezze be az ismert sugaru bazisszerszamot.

Vaélassza ki a Kézi lzemmdéddot vagy az Elektronikus kézikerék
Uzemmaodot.

Tapintsa meg a referenciafelliletet a szerszamtengely mentén a
szerszammal, és adja meg a hosszat.

Tapintsa meg a referenciafelliletet a munkasikban a szerszammal, és
adja meg a szerszam kdzepének poziciojat.
Beallitas és mérés 3D-s tapintdkkal
A HEIDENHAIN 3D-s tapintok lehetévé teszik a gép gyors, egyszer( és
pontos beallitasat.

Kézi és Elektronikus kézikerék izemmaoddban a munkadarab beallitasat
szolgalo tapintd funkcidkon kiviil a Programfutas iizemmad biztositja a

mérdciklusok sorozatat (lasd a Kezelési leiras Tapintdciklusok fejezetét):

Méréciklusok a munkadarab ferde felfogasanak méréséhez és
kompenzalasahoz

Mérdciklusok automatikus nullapontfelvételhez

Méréciklusok automatikus munkadarab méréshez, tlirés ellenérzéssel
és automatikus szerszamkorrekciéval

YA

Alapismeretek



itése és

e

Kontiar megkozel

elhagyasa

Kontur megkozelitése és elhagyasa

Kezdépont Pg

A Pg pont a konturon kivil van és sugarkorrekcio nélkil kell
megkozeliteni.

Segédpont Py
A Py pont a konturon kivul van, és a TNC szamitja ki.

A szerszdm a Pg kezddpontbdl az utoljara programozott
A elétolassal mozog a P segédpontra.

A kontur els6 pontja Pp és a kontur utolsé pontja Pg

Az els6 konturpont P, az APPR (megkdzelités) mondatban van
programozva. Az utolsé konturpont szokas szerint van programozva.

Végpont Py

A Py a konturon kivil helyezkedik el, és a DEP (elhagyas) mondatbdl
kovetkezik. A Py pontot a szerszam automatikusan RO korrekcioval
kozeliti meg.




Palyafunkciok megkozelitéshez és elhagyashoz

APPR
DEP

w

Nyomja meg a funkciégombot a kivant palyafunkcioval:

Egyenes érintéleges csatlakozassal

A kontur egy pontjara meréleges
egyenes

APPR o1 oep o1 Koriv érintéleges csatlakozassal
JH O
ApPR Lot vEP LoT Egyenes szakasz, amely
JB| | érintlegesen csatlakozik a kontdrhoz

egy koriven keresztul

Programozzon sugarkorrekciét az APPR mondatban.
A DEP mondatok RO-ra allitjak a sugarkorrekciét!

7]
‘0
(0]
]
\Q
©
N
:0
X
o

©
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S D
....U,
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X o



Megkozelités egyenes mentén érintéleges csatlakozassal: APPR LT

Az elsé konturpont P koordinatai
~ LEN: a Py segédpont és a P els6 konturpont kozotti
tavolsag
Sugarkorrekcié RR/RL

-

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L Y+35Y+35

0L ...

-

itese es

e

Megkozelités egy, az els6 konturelemre merdleges egyenes mentén:
APPR LN
Az elsé konturpont Pp koordinatai
o LEN: a Py segédpont és a Py elsd konturpont kdzotti
tavolsag
Sugarkorrekcié RR/RL

Kontiar megkozel

elhagyasa

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Yi
35
SNk
20 & RR
10 ) _/-(
DZAN R
RR ., - RO
¢ X
20 35 40
vi
35
%
Ny
20 R o
%
1
10
—0—@?\ =
¢ X
10 20 40




Megkozelités érintdleges csatlakozasu koriven: APPR CT

ApPR o7 Az els6 konturpont Pp koordinatai
&/ Sugar R
Adjon meg R > 0 értéket
Kor kézépponti szoge (CCA)
Adjon meg CCA > 0 értéket
Sugarkorrekciéo RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Megkozelités érintd koriven és ahhoz kapcsol6do egyenes mentén:

APPRLCT
aPPR Lot Az els6 konturpont P koordinatai
'\ﬁ] Sugar R

Adjon meg R > 0 értéket
Sugarkorrekcié RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...

Yi
35
%
Pa <
20 RR
CCA=
180°
10 5 S St
S W ad T PG
@T X
10 20 40
vi
35
%
P, <«
20 RR
10 2D | -
e _ —“A/ PS
§s o
g \ 2.0 TH -
| RR
? - X
10 20 40

itese es

Kontur megkozel

elhagyasa



-

-

itese es

e

Kontiar megkozel

elhagyasa

20

Elhagyas egy érinté egyenes mentén: DEP LT

Adja meg a tavolsagot Pg és Py kozétt, ahol
5 Adjon meg LEN > 0 értéket
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12.5 F100
25L Z+100 FMAX M2

Elhagyas egy, az utolsé konturelemre meréleges egyenes mentén:

DEP LN
oeP LN Adja meg a tavolsagot Pg és Py kdzétt, ahol
A0 LEN>0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Yi
RR¥
20 I PE
© i RR
“ -
X
vi
RR.
I:’N
RO, .'.'__::
20 = - <444+ P,
- 90 RR
\ -
X




Elhagyas érinté koriven: DEP CT

Sugér R

Adjon meg R > 0 értéket
Kor kézépponti szoge (CCA)
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Elhagyas érint6 koriven és ahhoz kapcsolddé egyenes mentén: DEP
LCT

DEP LCT
O

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

A végpont Py koordinatai
Sugar R
Adjon meg R > 0 értéket

Y
RRI
o }
20 RO ;. :
NV w P
.
s e
2 o
N o=
X
vi
RR;
20 . p
® E
Moy, K\i RR
12 —~—<<<—-;
N RH
RO 0
— \ =
X

itese es

Kontur megkozel

elhagyasa

21



Palyafunkciok

22

Palyafunkcidk

Palyafunkciok pozicionalé6 mondatokhoz

[@ Lasd “Programozas, Kontur programozas”.

Megallapodas

Tekintet nélkdl arra, hogy valdjaban a szerszam vagy a munkadarab
mozog, mindig ugy programozzon, mintha a szerszam mozogna és a
munkadarab allna.

Célpoziciok megadasa

Célpoziciok derékszogl vagy polarkoordinatakkal adhatdk meg —
abszolut vagy inkrementalis értékként, vagy abszolut és inkrementalis
értékként is, ugyanabban a mondatban.

Pozicional6 mondatok felépitése
Egy teljes pozicionald mondat a kévetkezd adatokat tartalmazza:

Palyafunkcié

Konturelem végpontjanak koordinatai (célpozicid)
Sugarkorrekci6 RR/RL/R0

F el6tolas

Kiegészité M funkcid

allni a szerszam vagy a munkadarab sérilésének elkerilése

@5 Alkatrészprogram végrehajtasa el6tt egy elépoziciora kell
érdekében!

Palyafunkciok Oldal

Egyenes @ 23

Letorés két egyenes CHE 24

kozott

Sarok lekerekités = 25

Korkozéppont vagy oo 26

polarkoordinatak *

megadasa

Kérpalya a CC a 26

korkézéppont kérdl

Korpalya adott sugarral & 27
3,0

Koriv érintéleges or 28

csatlakozassal az el6z6 7

konturelemhez

FK szabad kontuar 31

programozasa
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Egyenes L

L > Az egyenes végpontjanak koordinatai
#] » Sugarkorrekci6 RRIRL/RO 20
> F el6tolas

> Kiegészité M funkcié

Derékszogli koordinatakkal

b
Palyafunkciok

Polarkoordinatakkal

" Hatarozza meg a CC polust még a polarkoordinatak
programozasa el6tt.

I Csak derékszogl koordinatarendszerben lehet a CC
poélust megadni.

A CC polus egy uj CC polust meghatarozasaig marad
érvényes.

G




Palyafunkciok
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Letorés CHF beszurasa két egyenes kozé
> Letorés oldalanak hossza

CHE,
b El6tolas F

% Kontdr nem kezdédhet CHF mondattal.
@5 1 A LETORES mondat elétt és utan a sugarkorrekcionak
meg kell egyeznie.
= A letérésnek elég nagynak kell lennie ahhoz, hogy
kompenzaélja a meghivott szerszamot.




Sarok lekerekités RND

Az iv eleje és vége érintélegesen meg van hosszabbitva az el6z6 és
rakdvetkez6 konturelemig.

b Koriv R sugara

» F el6tolas a sarok lekerekitéséhez

Palyafunkciok
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Palyafunkciok
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Korpalya a CC korkozéppont koriil

@ CC kor kdzéppontjanak koordinatai
= A koriv végpontjanak koordinatai
b‘\ Forgasirany DR

A C és a CP segitségével egy teljes kort programozhat egy mondatban.

Derékszogii koordinatakkal
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Polarkoordinatakkal

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Hatarozza meg a CC polust még a polarkoordinatak
@5 programozasa elétt.
Csak derékszogl koordinatarendszerben lehet a CC
polust megadni.
A CC podlus egy Uj CC polust meghatarozasaig marad
érvényes.
A koriv végpontja csak a polarkoordinata széggel (PA)
hatérozhaté meg!

25
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CR koriv sugarral

R, > A koriv végpontjanak koordinatai
ke b SugarR
Ha a ZW kdzépponti sz6g > 180, akkor R negativ.
Ha a ZW kozépponti szog < 180, akkor R pozitiv.
» Forgasirany DR

Palyafunkciok




Palyafunkciok

=
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CT korpalya érintdleges csatlakozassal

> A kériv végpo_ntjénak koordinatai
» Sugarkorrekci6 RR/RL/RO
> F el6tolas
> Kiegészité M funkcié

Derékszogli koordinatakkal

Polarkoordinatakkal

" Hatarozza meg a CC polust még a polarkoordinatak
programozasa el6tt.

" Csak derékszogi koordinatarendszerben lehet a CC
polust megadni.

A CC polus egy Uj CC polust meghatarozasaig marad
érvényes.

=




Csavarvonal (csak polarkoordinatakkal)

Szamitasok (felfelé marasi iranyhoz)

Utfordulatok:

Teljes magassag:

Inkr. polarkoord.
sz0g:

Kezd8szdg:

Kezd6 koordinata:

n

h

Csavarvonal menetszama + kifutas a
menet kezdetén és végén

Menetemelkedés P x Gtfordulatok n

IPA Utfordulatok n x 360°

PA Menetkezdés szoge + menetkifutas szoge

Y4

Emelkedés P x (utfordulatok +
menetkifutas a menet kezdetén)

Palyafunkciok

29



Palyafunkciok
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Csavarvonal formaja

Bels6 menet Munka irany Forgasirany Sugar korr.
Jobb Bal Z+ DR+ RL

Z+ DR- RR
Jobb Bal Z- DR- RR

Z- DR+ RL
Kiilsé menet Munka irany Forgasirany Sugar korr.
Jobb Bal Z+ DR+ RR

Z+ DR- RL
Jobb Bal Z- DR- RL

Z- DR+ RR

25

Menet M6 x 1 mm, 5 fordulattal:
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-




FK Szabad kontur programozasa

Djj Lasd “Szerszammozgasok programozasa — FK Szabad
kontur programozasa”.

Ha a végpont koordinatai nincsenek feltiintetve a mihelyrajzon, vagy ha
a rajzon olyan méretek szerepelnek, amiket nem lehet megadni a szlrke
palyafunkcié gombokkal, akkor az alkatrészt az “FK Szabad kontur
programozas” segitségével is programozhatja.

Egy konturelem lehetséges adatai:

A végpont ismert koordinatai
Segédpontok a konturelemen
Segédpontok a konturelem kdzelében
Hivatkozas egy masik konturelemre
Iranyadat (szdg) / poziciéadat

Adatok a kontur vonalat illetéen

Az FK programozas helyes alkalmazasahoz:

Minden konturelemnek a munkasikban kell elhelyezkednie.

Adja meg az egyes konturelemek 6sszes elérhet6 adatat.

Ha egy program mind FK, mind hagyomanyos mondatokat tartalmaz,
az FK konturt a hagyomanyos programozasra valo attérés el6tt teljesen
meg kell hatarozni. Csak ezutan engedi a TNC a hagyomanyos
palyafunkciok megadasat.

FK Szabad kontur
programozasa
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FK Szabad kontur
programozasa
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Munka az Interaktiv grafikaval

@5 Valassza a PROGRAM+GRAFIKA képernydfelosztast.

p— A lehetséges megoldasok megjelenitése

MEGOLDAS

p—— A megijelenitett megoldas kivalasztasa és megnyitasa

KIVALASZT

P— Tovabbi konturelemek programozasa

VEGE

A kdvetkezd programozott mondat grafikus megjelenitése

Az interaktiv grafika standard szinei

Kék A konturelem teljesen meghatarozott.

Zold A megadott adatok korlatozott szamu megoldasi
lehetGséget irnak le: valassza ki a megfelelét.

Piros A megadott adatok nem elegendéek a konturelem

meghatarozasahoz: adjon meg tovabbi adatokat.
Vilagoskék A szerszam mozgasa gyorsjaratra van programozva.

S Programbevitel és szerkesztés

uzemnod

15 FLT
16 FCT PR+1S PA421S DR- COX-5 C >
17 FCT DR+ R14 LENZS

18 FCT DR+ P1X+0 P1v+5@

18 FL AN-92 PDX-5 PDV+105 DS

20 END PGM SCHNEIDE MM

MASIK MEGOLDAST

MEGOLDAS | KIVALASZT

START MON
DATONKENT

)
Denos

DIAGNOSIS

Info 1/3

e

VALASZTAS
VEGE




FK parbeszéd inditasa
Inditsa el az FK parbeszédet. Az alabbi funkcidk allnak
rendelkezésére:

FK elem Funkciégombok
Egyenes érintéleges csatlakozassal FZ

Egyenes érintéleges csatlakozas nélkul FL@

Kériv érintéleges csatlakozassal Fg

Koriv érintéleges csatlakozas nélkil A

Pdlus FK programozashoz FPH

FK Szabad kontur

programozasa
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FK Szabad kontur
programozasa
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Végpont X, Y vagy PA, PR koordinatai

X és Yderékszdgi koordinatak

Polarkoordinatak az FPOL-hoz
viszonyitva

Inkrementalis bemenet




Korkozéppont (CC) az FC/FCT mondatban

Koérkdzéppont derékszogl koordinatakkal m m

Inkrementalis bemenet @

Korkézéppont polarkoordinatakkal

15+
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FK Szabad kontur
programozasa

36

Ismert adatok

Segédpontok egy konturon, vagy annak kézelében

Funkciégombok

P1 vagy P2 segédpont X
koordinataja egy egyenesen

=

=3

P1 vagy P2 segédpont Y
koordinataja egy egyenesen

=

P2y ‘

Koérpalya P1, P2 vagy P3 O
segédpontjanak X koordinataja M

Koérpalya P1, P2 vagy P3
segédpontjanak Y koordinataja

B ‘

T ©

Ismert adatok

Funkciégombok

60.071
53

70°

50
42.929

<Y

Egy egyenes kdzelében [évé segédpont X és
Y koordinataja

PDY ‘

Segédpont/egyenes tavolsaga

Egy koriv kbzelében Iévd segédpont X és Y
koordinataja

Pov [ ‘

PDX Z ‘

Segédpont/kériv tavolsaga

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Konturelem iranya és hossza

Egyenes hossza

Egyenes délésszdge

Kériv hurjdnak LEN hossza

Kezdd érintd AN délésszoge

Zart kontdr azonositasa

Kontur kezdete: CLSD+
Kontur vége: CLSD-

<

.
-
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R
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Lo

37



-

FK Szabad kontur
programozasa

38

Az N mondathoz viszonyitott adatok: végpont koordinatai

Relativ adatok koordinatai és szogei mindig inkrementalis
értékekkel vannak programozva. A viszonyitasi alapként
szolgalo konturelem mondatszamat is meg kell adni.

Ismert adatok Funkciégombok

Az N mondathoz viszonyitott Jp— ‘ i ‘
derékszogl koordinatak:

Az N mond.at’hc')z viszonyitott m@‘ RRNE‘
polarkoordinatak

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

Yi

20
20 5
45
Q) 9o’ (‘4
200 &
"FPOL +
W7\
35
10

<Y




Az N mondathoz viszonyitott adatok: a konttrelem iranya és tavolsaga

Relativ adatok koordinatai és szdgei mindig inkrementalis
értékekkel vannak programozva. A viszonyitési alapként
szolgalo konturelem mondatszamat is meg kell adni.

Ismert adatok Funkciégombok
Egy egyenes és egy masik elem kdzotti "
sz6g, vagy a koriv kezdd érintéje és egy

masik elem kozotti szdg

Masik konturelemmel parhuzamos egyenes

Egyenes és egy vele parhuzamos @DP
konturelem tavolsaga

x ¥

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

FK Szabad kontur
programozasa
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Az N mondathoz viszonyitott adatok: CC korkdzéppont

Relativ adatok koordinatai és szogei mindig inkrementalis
értékekkel vannak programozva. A viszonyitasi alapként
szolgald konturelem mondatszamat is meg kell adni.

o

S

€ Korkdzéppont derékszogl koordinatai E
6 &  azNmondathoz viszonyitva

X @

g 8 Korkézéppont polarkoordinatai az N
ﬁ £ mondathoz viszonyitva

N S

0no

x 2

o

40
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Alprogramok és programrész-
ismétlések

Az alprogramok és programrész-ismétlések lehetévé teszik egyszer
programozott megmunkalasi miveletsorok tetszdleges szamalkalommal
torténd futtatasat.

Munka alprogramokkal

1 A f6program az alprogram hivasig fut CALL LBL 1.
2 Az alprogram — LBL 1 cimkével — a végéig fut LBLO.
3 A f6program folytatodik.

Megfelel6 gyakorlat, ha az alprogramokat a féprogram vége utan helyezi
el (M2).

Vaélaszoljon a felugré REP parbeszédablakra a NO ENT
@5 gombbal.
A CALL LBLO hivasa nem lehetséges.

Munka programrész-ismétlésekkel

1 A f6program a programrész-ismétlés hivasaig fut CALL LBL 1
REP2.

2 Az LBL 1 és CALL LBL 1 REP2 kozétti programész annyiszor fog
megismétlédni, amekkora értéket jelez a REP.

3 Az utols6 ismétlés utan a féprogram folytatédik.

Mindent egybevéve, a programrész eggyel tobbszor fut, mint
@5 a programozott ismétlések szama.

0 BEGIN PGM ...
' CALL LBL1
; % A
' | Z+100 M2
' LBLT <
: @ ®
. LBLO
" END PGM ...
0 BEGIN PGM ...
LBL1

XX

CALL LBL1 REP 2/2

END PGM ...

és programrész-

Alprogramok
ismétlések

41



7

és programrész-

Alprogramok
ismétlések
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Alprogramok egymasbaagyazasa

Alprogram egy alprogramon beliil

1 A f6program az alprogram hivasaig fut CALL LBL 1.

Az 1. alprogram a masodik alprogram hivasig fut CALL LBL 2.
A 2. alprogram a végéig fut.

A 1. alprogram folytatédik, és a végéig fut.

A féprogram folytatodik.

a b~ WDN

Egy alprogram nem hivhatja meg énmagéat.
@[5 Alprogramok egymasbaagyazasa maximum 8 szint
mélységig lehetséges.



Tetszbleges program mint szubrutin

1 Az A hivo program a program hivasig fut CALL PGM B.
2 A hivott B program a végéig fut.

3 Az A hivé program folytatodik.

A hivott programnak nem szabad M2 vagy M30 funkciéval
@5 végzddnie.

BEGIN PGM A

7

CALL PGM B

END PGM A E Z

o

BEGIN PGM B

END PGM B

és programrész-

Alprogramok
ismétlések
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Megmunkalas ciklusokkal
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Megmunkalas ciklusokkal

Bizonyos gyakran hasznalt megmunkalasi sorozatokat a TNC ciklusként
tarol. A koordinata-transzformaciok és tobb specidlis funkcio ciklusként is
elérhet6.

A ciklus-meghatarozas alatti hibas bevitelek elkeriléséhez
ql_ﬂ) futtassa a grafikus programtesztet megmunkalas el6tt.

A DEPTH (mélység) ciklusparaméter eldjele

meghatarozza a megmunkalas iranyat.

Minden 200 feletti sorszammal rendelkezé ciklus esetén a

TNC automatikusan el8pozicionalja a szerszamot a

szerszamtengely mentén.

Ciklus meghatarozas
Ciklus attekintés kivalasztasa:
DEF

’—‘,M/ Vélassza ki a cikluscsoportot.
MENET

0 Valassza a ciklust.

Cikluscsoportok

Mélyfuras, dérzsarazas,
kiesztergalas, sullyesztés,
menetfaras, menetmaras

FURAS/
MENET

Ciklusok zsebmarashoz, csap- és
horonymarashoz

2ZSEBEK/
CSAPOK/
HORNYOK

Ciklusok furatmintazatok — pl. furatkor
vagy furatsor — készitéséhez

PONT-
MINTA

SL (Subcontour List = alkontur lista)
ciklusok, amelyek lehetévé teszik
kilénbdzd atlapolt alkonturokbdl
képzett viszonylag 6sszetett konturok
konturral parhuzamos
megmunkalasat, pl. hengerpalast
interpolacio

SL II

Ciklusok sik vagy csavart felliletek
homlokmarasahoz

Koordinata-transzformacids ciklusok,
melyek lehetévé teszik a
nullaponteltolast, a forgatast, a
tikrozeést, valamint a nagyitast és
kicsinyitést

KOORD .
TRANSZF .

S1KMARAS

Specialis ciklusok, mint pl. varakozasi
id6, programhivas, orientalt féorso
stop és tirés

SPECIALIS
CIKLUSOK




Grafikus tamogatas ciklusok programozasahoz

A TNC a bemeneti paraméterek grafikus abrazolasaval nyujt tamogatast
ciklus-meghatarozas alatt.

Ciklusok hivasa

A kovetkezd ciklusok a megmunkalasi programban tértént
meghatarozasukkal automatikusan aktivva valnak:

Koordinata-transzformacios ciklusok
VARAKOZASI IDO ciklus

A KONTUR és KONTURADATOK SL ciklus
Furatmintazat

TURES ciklus

Az Gsszes tdbbi ciklus akkor 1&€p érvénybe, miutan meghivjak azt

CYCL CALL: mondatonkénti érvényesség

CYCL CALL PAT: mondatonkénti érvényesség, ponttablazatokkal
kombinalva és PATTERN DEF

CYCL CALL POS: mondatonkénti érvényesség, a CYCL CALL POS
mondatban meghatarozott pozicié megkozelitése utan

M99: mondatonkénti érvényesség

M89: modalis érvényesség (gépi paraméterektdl fligg)

Kézi Programbevitel é&s szerkesztés

uzemnod

Menetemelkedes 7

2
3
a
s

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+0
TOOL CALL 1 Z S5000

L 2z+100 R® FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

CYCL DEF 2864 MENETMARAS TELIBE
0335:+10  ;NEVLEGES ATMERO
BN ;MENETEMELKEDES
0201=-18  ;MENETMELYSEG
0358=-20  ;FURATMELYSEG

0351=+41  ;MARASFAJTA & ,
0202=45  ;SULLYESZTESI MELYSEG m
0258=+0.2 ;FELSO BIZT.TAVOLSAG

0257240

SMELYS. FORGCSTORESIG »

END PGM NEU MM

Megmunkalas ciklusokkal
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Ciklusok furashoz,

menetfurashoz és

menetmarashoz

Attekintés
Elérheto ciklusok Oldal
240 KOZPONTOZAS 47
200 FURAS 48
201  DORZSARAZAS 49
202 KIESZTERGALAS 50
203  UNIVERZALIS FURAS 51
204 HATRAFELE SULLYESZTES 52
205 UNIVERZALIS MELYFURAS 53
208 FURATMARAS 54
206  UJ MENETFURAS 55
207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS 56
209 MENETFURAS FORGACSTORESSEL 57
262 MENETMARAS 58
263  MENETMARAS / SULLYESZTES 59
264  TELIBEFURAS 60
265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS 61
267  KULSO MENETMARAS 62




KOZPONTOZAS (Ciklus 240)
CYCL DEF: Valassza a 400 KOZPONTOZASciklust
Biztonsagi tavolsag: Q200

Mélység/atméré kivalasztasa: valasszon, hogy a kdzpontozas a
megadott mélységen vagy atmérén alapuljon: Q343

Mélység: a munkadarab felllete és a furat alja kdz6tti tavolsag: Q201
Atméré: az eldjel hatarozza meg a megmunkalas iranyat: Q344
Fogasvételi el6tolas: Q206

Varakozasi id6 lent: Q211

Munkadarab fellletének koordinataja: Q203

2. biztonsagi tavolsag: Q204

11 CYCL DEF 240 KOZPONTOZAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q343=1 :MELYSEG/ATM. KIVALASZTASA
Q201=+0 :MELYSEG

Q344=-10 ;ATMERO
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

z A % Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
>
X
Yi
50 C)
20 3
¢ X
30 80
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FURAS (Ciklus 200)
) CYCL DEF: Valassza a 200 FURAS ciklust
> Biztonsagi tavolsag: Q200
> Mélység: a munkadarab fellilete és a furat alja k6z6tti tavolsag: Q201
> Fogasvételi el6tolas: Q206
I Fogasvételi mélység: Q202
I Varakozasi id6 fent: Q210
» Munkadarab felliletének koordinataja: Q203
I 2. biztonsagi tavolsag: Q204
b Varakozasi id6 lent: Q211

Q203




DORZSARAZAS (Ciklus 201)
CYCL DEF: Vélassza a 201 DORZSARAZAS ciklust

Biztonsagi tavolsag: Q200
Mélység: a munkadarab feliilete és a furat alja k6z6tti tavolsag: Q201
Fogasvételi el6tolas: Q206
Varakozasi id6 lent: Q211
Visszahuzasi el6tolas: Q208
Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG

Q206=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0.5 ;VARAKOZASI IDO LENT

Q208=250 ;VISSZAHUZASI ELOTOLAS
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

zi % Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
>VL}zm
Q211
.-
X
Yi
50 C)
20 \‘ 9
¢ X
30 80

hoz

uras

urashoz, menetf
ashoz
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KIESZTERGALAS (Ciklus 202)

A TNC-t és a szerszamgepet a szerszamgépgyartonak
% specialisan el6 kell készitenie a KIESZTERGALAS ciklus

alkalmazasahoz.

A ciklusnak poziciészabalyzott orséra van sziiksége.

Utk6zésveszély! Valassza ki az elmozgatas iranyat, ami a
szerszamot elmozditja a furat falatol.

CYCL DEF: Vélassza a 202 KIESZTERGALAS ciklust
Biztonsagi tavolsag: Q200
Mélység: a munkadarab fellilete és a furat alja kdzotti tavolsag: Q201
Fogasvételi el6tolas: Q206
Varakozasi id6 lent: Q211
Visszahuzasi el6tolas: Q208
Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
Elmozgatas iranya (0/1/2/3/4) a furat aljan: Q214
Sz06g az orientalt f6orsé stophoz: Q336
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UNIVERZALIS FURAS (Ciklus 203)

CYCL DEF: Vélassza a 203 UNIVERZALIS FURAS ciklust
Biztonsagi tavolsag: Q200
Mélység: a munkadarab felllete és a furat alja kdzotti tavolsag: Q201
Fogasvételi el6tolas: Q206
Fogasvételi mélység: Q202
Varakozasi id6 fent: Q210
Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
CsoOkkenés minden fogasvételi mélység utan: Q212
Forgacstorések szama visszahuzas el6tt: Q213
Min. fogasvételi mélység, ha a csokkenés meg lett adva: Q205
Varakozasi id6 lent: Q211
Visszahuzasi el6tolas: Q208
Visszahuzas forgacstoréshez: Q256

Q203
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o

Q201
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HATRAFELE SULLYESZTES (Ciklus 204)

A TNC-t és a szerszamgépet a szerszamgépgyarténak
% specialisan el6 kell készitenie a HATRAFELE

SULLYESZTES ciklus alkalmazasahoz.

A ciklusnak poziciészabalyzott orséra van sziiksége.

Utk6zésveszély! Valassza ki az elmozgatas iranyat, ami a
szerszamot elmozditja a sillyesztés szintjérdl.
Ezt a ciklust csak ellentétes furéruddal alkalmazza.

>

CYCL DEF: Vélassza a 204 HATRAFELE SULLYESZTES ciklust
Biztonsagi tavolsag: Q200
Sillyesztés mélysége: Q249
Anyagvastagsag: Q250
Szerszamél excentricitasa: Q251
Elmagassag: Q252
El6pozicionalasi el6tolas: Q253
Sillyesztési elétolas: Q254
Varakozasi id6 a slllyesztési szinten: Q255
Munkadarab feliiletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
Elmozgatas iranya (0/1/2/3/4): Q214
Sz8g az orientalt f6orsé stophoz: Q336
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UNIVERZALIS MELYFURAS (Ciklus 205)
CYCL DEF: Vélassza a 205 UNIVERZALIS MELYFURAS ciklust
Biztonsagi tavolsag: Q200
Mélység: a munkadarab felllete és a furat alja kdzotti tavolsag: Q201
Fogasvételi el6tolas: Q206
Fogasvételi mélység: Q202
Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
Csokkenés minden fogasvételi mélység utan: Q212
Min. fogasvételi mélység, ha a csokkenés meg lett adva: Q205
Fels6 elépozicionalasi tavolsag: Q258
Also elbpozicionalasi tavolsag: Q259
Forgacstorési mélység: Q257
Visszahuzas forgacstoréshez: Q256
Varakozasi id6 lent: Q211
Slillyesztett kezdépont: Q379
Elépozicionalasi elétolas: Q253
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FURATMARAS (Ciklus 208)

Elépozicionalja a szerszamot a furat kozepére RO-val
CYCL DEF: Valassza a 208 FURATMARAS ciklust

Biztonsagi tavolsag: Q200

Mélység: a munkadarab felllete és a furat alja kdzotti tavolsag: Q201

Fogasvételi elétolas: Q206

Csavarvonalankénti fogasvétel: Q334

Munkadarab feliiletének koordinataja: Q203

2. biztonsagi tavolsag: Q204

Furat névleges atméréje: Q335

El6fart atméré: Q342

Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyua: —1

12 CYCL DEF 208 FURATMARAS

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

Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q334=1.5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q203=+100 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q335=25 ;NEVLEGES ATMERO
Q342=0 ;ELOFURT ATMERO
Q351=0 ;MARAS IRANYA

z A
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UJ MENETFURAS kiegyenlité tokmannyal (Ciklus 206)

Jobbos menet furasahoz aktivalja az orsét az M3 funkcidval,
RH[5 balos menethez az M4 funkciéval.

Helyezze be a kiegyenlité tokmanyt
CYCL DEF: Valassza a 206 UJ MENETFURAS ciklust
Biztonsagi tavolsag: Q200

Teljes furatmélység: menet hossza = tavolsag a munkadarab fellilete
és a menet vége kozott: Q201

F el6tolas = S orséfordulatszam x P menetemelkedés: Q206
Adja meg a varakozasi id6t (0 és 0,5 masodperc kdzotti érték): Q211
Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204
25 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
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UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlité tokmany nélkiil (Ciklus 207)

A merevszaru menetfiras hasznalatahoz a gépet és a
% vezérl6t a szerszamgépgyartonak specialisan el kell

készitenie.

A ciklusnak poziciészabalyzott orséra van sziiksége.

CYCL DEF: Valassza a 207 UJ MENETFURAS ciklust

Biztonsagi tavolsag: Q200
Teljes furatmélység: menet hossza = tavolsag a munkadarab felllete

és a menet vége kozott: Q201

Menetemelkedés: Q239
Az eléjel kiildnbodzik a jobb- és a balmenet esetén:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Munkadarab feliiletének koordinataja: Q203

2. biztonsagi tavolsag: Q204
26 CYCL DEF 207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS

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

Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG



MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209)

A menetfliras hasznalatahoz a gépet és a vezérl6t a
% szerszamgépgyartonak specialisan el6 kell készitenie.
A ciklusnak poziciészabalyzott orsdra van sziiksége.

CYCL DEF: Valassza a 209 MENETFURAS FORGACSTORESSEL

ciklust

Biztonsagi tavolsag: Q200

Teljes furatmélység: menet hossza = tavolsag a munkadarab felllete
és a menet vége kozott: Q201

Menetemelkedés: Q239

Az eléjel kiilénbdzik a jobb- és a balmenet esetén:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Munkadarab feliiletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204

Forgacstorési mélység: Q257

Visszahuzas forgacstoréshez: Q256

Sz08g az orientalt féorso stophoz: Q336
Fordulatszam-tényez6 visszahlzashoz: Q403
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MENETMARAS (Ciklus 262)

El6pozicionalja a szerszamot a furat kozepére R0O-val
CYCL DEF: Vélassza a 262 MENETMARAS ciklust

Menet névleges atméréje: Q335

Menetemelkedés: Q239

Az eléjel kilbnbdzik a jobb- és a balmenet esetén:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab felilete és a menet vége
koézott: Q201

Fogasonkénti menetszam: Q355
El6pozicionalasi el6tolas: Q253

Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyu: —1

Biztonsagi tavolsag: Q200

Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204

Marasi el6tolas: Q207

@5 Figyeljen arra, hogy a TNC a megkozelités el6tt egy

korrekciés mozgast hajt végre a szerszamtengelyen. A
korrekciés mozgas hossza fligg a menetemelkedéstél.
Gondoskodjon elegendé helyrdl a furatban!
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MENETMARAS / SULLYESZTES (Ciklus 263)

El6pozicionalja a szerszamot a furat kozepére R0O-val
CYCL DEF: Vélassza a 263 MENETMARAS ES SULLYESZTES

ciklust
Menet névleges atméréje: Q335

Menetemelkedés: Q239

Az elbjel kildnbdzik a jobb- és a balmenet esetén:

Jobbmenet: +
Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab felilete és a menet vége

koézott: Q201

Sillyesztési mélység: a munkadarab fellilete és a furat alja k6zotti

tavolsag: Q356

Elépozicionalasi elétolas: Q253

Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyu: —1

Biztonsagi tavolsag: Q200

Oldalso biztonsagi tavolsag: Q357
Homlokfellleti sullyesztési mélység: Q358
Homlokoldali siillyesztési eltérés: Q359
Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204

Slllyesztési elétolas: Q254

Marasi el6tolas: Q207
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TELIBEFURAS (Ciklus 264)

El6pozicionalja a szerszamot a furat kozepére R0O-val
CYCL DEF: Valassza a 264 TELIBEFURAS ciklust

Menet névleges atméréje: Q335

Menetemelkedés: Q239

Az el6jel kilénbdzik a jobb- és a balmenet esetén:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab felilete és a menet vége
koézott: Q201

Teljes furatmélység: a munkadarab feliilete és a furat alja kdzotti
tavolsag: Q356

El6pozicionalasi el6tolas: Q253

Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyua: —1

Fogasvételi mélység: Q202

Fels6 el6pozicionalasi tavolsag: Q258
Forgacstorési mélység: Q257
Visszahuzas forgacstoréshez: Q256
Varakozasi id6 lent: Q211

Homlokfellleti slllyesztési mélység: Q358
Homlokoldali sillyesztési eltérés: Q359
Biztonsagi tavolsag: Q200

Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204

Fogasvételi el6tolas: Q206

Marasi el6tolas: Q207
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CSAVARVONALAS TELIBEFURAS (Ciklus 265) %
=

El6pozicionalja a szerszamot a furat kozepére R0O-val = o ‘©
CYCL DEF: Valassza a 265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS N N~
ciklust Z A Q253 ©
Menet névleges atméréje: Q335 S
Menetemelkedés: Q239 £

Az el6jel killbnbdzik a jobb- és a balmenet esetén: Q200 @ Lz N O

Jobbmenet: + _8 £

Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab felilete és a menet vége
kozott: Q201

El6pozicionalasi elétolas: Q253
Homlokfellleti sillyesztési mélység: Q358
Homlokoldali sillyesztési eltérés: Q359
Slllyesztés: Q360

Fogasvételi mélység: Q202

Biztonsagi tavolsag: Q200

Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204

Slllyesztési elétolas: Q254

Marasi el6tolas: Q207

Q201

Q203

Y %
Ciklusok furas
és menetmaras
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KULSO® MENETMARAS (Ciklus 267)

ElSpozicionalja a szerszamot a furat kozepére R0O-val
CYCL DEF: Vélassza a 267 KULSO MENETMARAS ciklust

Menet névleges atméréje: Q335

Menetemelkedés: Q239

Az eléjel kilbnbdzik a jobb- és a balmenet esetén:
Jobbmenet: +

Balmenet: —

Menetmélység: tavolsag a munkadarab felilete és a menet vége
koézott: Q201

Fogasonkénti menetszam: Q355
El6pozicionalasi el6tolas: Q253

Maras fajtaja: Q351

Egyiranyu: +1

Elleniranyu: —1

Biztonsagi tavolsag: Q200

Homlokfellleti stllyesztési mélység: Q358
Homlokoldali siillyesztési eltérés: Q359
Munkadarab feliiletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204

Sullyesztési el6tolas: Q254

Marasi el6tolas: Q207
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Zsebek, csapok, hornyok

Attekintés
Elérhet6 ciklusok Oldal
251 NEGYSZOGZSEB kész 64
252 KORZSEB kész 65
253 HORONY kész 66
254  [VES HORONY kész 67
256 NEGYSZOGCSAP 68
257 KORCSAP 69

Zsebek, csapok, hornyok
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NEGYSZOGZSEB (Ciklus 251)
CYCL DEF: Valassza a 251 NEGYSZOGZSEB ciklust

Megmunkalasi mivelet (0/1/2): Q215
1. oldal hossza: Q218
2. oldal hossza: Q219
Saroksugar: Q220
Simitasi rahagyas oldalt: Q368
Elforgatasi sz6g: Q224
Zseb pozicidja: Q367
Marasi el6tolas: Q207
Maras fajtaja: @Q351. Egyiranyu: +1; Elleniranyu: —1
Mélység: a munkadarab felllete és a zseb alja kdzotti tavolsag: Q201
Fogasvételi mélység: Q202
Simitasi rahagyas alul: Q369
Fogasvételi el6tolas: Q206
Simitasi fogasvétel: Q338
Biztonsagi tavolsag: Q200
Munkadarab feliiletének koordinataja: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
Atfedési tényez6: Q370

Fogasvételi stratégia: Q366. 0 = fliggdleges siillyedés; 1 =
csavarvonalas slllyedés; 2 = valtakozé iranyu sullyedés

Simitasi el6tolas: Q385

Yi

Q218

~— Q219 —*




KORZSEB (Ciklus 252)
CYCL DEF: Vélassza a 252 KORZSEB ciklust

Megmunkalasi mivelet (0/1/2): Q215
Készdarab atméréje: Q223
Simitasi rahagyas oldalt: Q368
Marasi el6tolas: Q207
Marés fajtaja: Q351. Egyiranyu: +1; Elleniranyu: —1
Mélység: a munkadarab felllete és a zseb alja kdzétti tavolsag: Q201
Fogasvételi mélység: Q202
Simitasi rahagyas alul: Q369
Fogasvételi el6tolas: Q206
Simitasi fogasvétel: Q338
Biztonsagi tavolsag: Q200
Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
Atfedési tényezd: Q370

Fogasvételi stratégia: Q366. 0 = figgdleges slillyedés; 1 =
csavarvonalas sillyedés

Simitasi el6tolas: Q385

Yi
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Q207
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HORONYMARAS (Ciklus 253)
CYCL DEF: Vélassza a 253 HORONYMARAS ciklust

Megmunkalasi mivelet (0/1/2): Q215

1. oldal hossza: Q218

2. oldal hossza: Q219

Simitasi rahagyas oldalt: Q368

A teljes horony elforgatasi sz6ge: Q374

Horony pozicidja (0/1/2/3/4): Q367

Marasi el6tolas: Q207

Maras fajtaja: Q351. Egyiranyu: +1; Elleniranyt: —1

Mélység: a munkadarab feliilete és a horony alja kdz6tti tavolsag:

Q201

Fogasvételi mélység: Q202

Simitasi rahagyas alul: Q369

Fogasvételi el6tolas: Q206

Simitasi fogasvétel: Q338

Biztonsagi tavolsag: Q200

Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204

Fogasvételi stratégia: Q366. 0 = fliggbleges slillyedés; 1 = valtakozé

iranyu stllyedés
Simitasi el6tolas: Q385
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[VES HORONY (Ciklus 254)

CYCL DEF: Valassza a 254 iVES HORONY ciklust
Megmunkalasi mdvelet (0/1/2): Q215

2. oldal hossza: Q219

Simitasi rahagyas oldalt: Q368

Koriv atméréje: Q375

Horony pozicidja (0/1/2/3): Q367

K&zéppont az 1. tengelyen: Q216

K&zéppont a 2. tengelyen: Q217

Kezd6sz6g: Q376

Szdgtartomany: Q248

Sz06g inkremens: Q378

Ismétlések szama: Q377

Marasi el6tolas: Q207

Maras fajtaja: Q351. Egyiranyu: +1; Elleniranyu: —1
Mélység: a munkadarab felllete és a horony alja k6z6tti tavolsag:
Q201

Fogasvételi mélység: Q202

Simitasi rdhagyas alul: Q369

Fogasvételi el6tolas: Q206

Simitasi fogasvétel: Q338

Biztonsagi tavolsag: Q200

Munkadarab fellletének koordinataja: Q203

2. Biztonsagi tavolsag: Q204

Fogasvételi stratégia: Q366. 0 = fuggbleges sillyedés; 1 =
csavarvonalas sullyedés

Simitasi el6tolas: Q385
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NEGYSZOGCSAP (Ciklus 256)
CYCL DEF: Valassza a 256 NEGYSZOGCSAP ciklust

1. oldal hossza: Q218
Nyersdarab 1. oldalanak hossza: Q424
2. oldal hossza: Q219
Nyersdarab 2. oldalanak hossza: Q425
Saroksugar: Q220
Simitasi rahagyas oldalt: Q368
Elforgatasi sz6g: Q224
Csap poziciéja: Q367
Marasi el6tolas: Q207
Maras fajtaja: @Q351. Egyiranyu: +1; Elleniranyu: —1
Mélység: a munkadarab fellilete és a csap alja kdz6tti tavolsag: Q201
Fogasvételi mélység: Q202
Fogasvételi el6tolas: Q206
Biztonsagi tavolsag: Q200
Munkadarab feliiletének koordinataja: Q203
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
Atfedési tényez6: Q370
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KORCSAP (Ciklus 257)

CYCL DEF: Vélassza a 257 KORCSAP ciklust
Készdarab atméréje: Q223
Nyersdarab atméréje: Q222
Simitasi rahagyas oldalt: Q368 r4 A
Marasi el6tolas: Q207
Marés fajtaja: Q351. Egyiranyu: +1; Elleniranyu: —1 Q200
Mélység: a munkadarab feliilete és a csap alja kdz6tti tavolsag: Q201 Q208 Q202
Fogasvételi mélység: Q202 Q201
Fogasvételi el6tolas: Q206
Biztonsagi tavolsag: Q200 A
Munkadarab feliiletének koordinataja: Q203 o
2. Biztonsagi tavolsag: Q204
Atfedési tényez6: Q370

Q206

o

Q204
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Furatmintazat
Attekintés

220 FURATKOR 70
221  FURATSOR 7

FURATKOR (Ciklus 220)
) CYCL DEF: Vélassza a 220 FURATKOR ciklust
b Koézéppont az 1. tengelyen: Q216
b Kozéppont a 2. tengelyen: Q217
b Koriv atmérdje: Q244
I Kezd6szog: Q245
b Végszog: Q246
b Sz6g inkremens: Q247
> Ismétlések szama: Q241
» Biztonsagi tavolsag: Q200
P Munkadarab feluletének koordinataja: Q203
> 2. biztonsagi tavolsag: Q204
> Mozgas biztonsagi magassagra: Q301
> Mozgas fajtaja: Q365
@5 A kovetkezd ciklusok kombinalhaték a 200 ciklussal: 200,

201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 240, 256, 257,
215, 251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267.

Q203

Q217

=
Q216

X




FURATSOR (Ciklus 221)

CYCL DEF: Valassza a 221 FURATSOR ciklust
Kezd&pont az 1. tengelyen: Q225

Kezd6pont a 2. tengelyen: Q226

Tavolsag az 1. tengelyen: Q237

Téavolsag a 2. tengelyen: Q238

Oszlopok szama: Q242

Sorok szama: Q243

Elforgatasi sz6g: Q224

Biztonsagi tavolsag: Q200

Munkadarab fellletének koordinataja: Q203
2. biztonsagi tavolsag: Q204

Mozgas biztonsagi magassagra: Q301

A 221 FURATSOR ciklus meghatarozas utan azonnal
@5 érvénybe 1ép.

A Ciklus 221 automatikusan meghivja az utoljara
meghatarozott fix ciklust.

A kovetkez6 ciklusok kombinalhatok a 221 ciklussal: 1, 2,
3,4, 5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208,
209, 240, 251, 252, 253, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267
Kombinalt ciklusokban a biztonsagi tavolsag, a fellilet
koordinataja és a 2. biztonsagi tavolsag értéke mindig a
Ciklus 221-ben szerepld érték.

A TNC automatikusan el6pozicionalja a szerszamot a szerszam
tengelyében a munkasikban.

zi
Q200 Q204
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SL ciklusok

Attekintés
Elérheto ciklusok Oldal
14  KONTUR 74
20 KONTURADATOK 75
21  ELOFURAS 76
22 KINAGYOLAS 76
23 FENEKSIMITAS 77
24 OLDALSIMITAS 77
25 ATMENO KONTUR 78
27 HENGERPALAST 79
28 HENGERPALAST HORONY 80
29 HENGERPALAST GERINC 81
39 HENGERPALAST KONTUR 82




Altalanos tudnivaléok

Az SL ciklusok akkor hasznosak, amikor egy tobb alkonturt (legfeljebb 12
szigetet vagy zsebet) tartalmazé konturt szeretne megmunkaini.

Az alkonturok az alprogramokban hatérozhaték meg.

Amikor alkonturokkal dolgozik, mindig figyeljen a
@5 kovetkezOkre:

Zseb esetén a szerszam belsd konturt, sziget esetén
kils6 konturt munkal meg.

A szerszam megkozelitése és elhagyasa, tovabba a
fogasvételek a szerszamtengely mentén nem
programozhatok az SL ciklusokban.

Minden, a Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA ciklusban
listazott konturnak zart konturnak kell lennie.

Az SL ciklusok programozasahoz felhasznalhaté memdria
mérete adott. Példaul, egy SL ciklusban kortilbeltil 2048
egyenes elmozdulast tud programozni.

A Ciklus 25 ATMENO KONTUR ciklushoz tartozé konttrnak
nem szabad zartnak lennie.

Végezzen grafikus programtesztet a munkadarab tényleges
@5 megmunkalasa el6tt. Igy biztos lehet abban, hogy a konturt
helyesen hatarozta meg.

SL ciklusok
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KONTURGEOMETRIA (Ciklus 14)

A Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA azokat az alprogramokat listazza ki,
amiket szuperponalni kivan egy teljesen zart kontur létrehozasahoz.

» CYCL DEF: Valassza a 14 KONTURGEOMETRIA ciklust
I Kontar cimkeszamai: az alprogramok azon CIMKE szamait listazza
ki, amiket szuperponalni kivan egy teljesen zart kontur
létrehozasahoz.

A Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA meghatarozas utan
@5 azonnal hatalyba lép.




KONTURADATOK (Ciklus 20)

A Ciklus 20 KONTURADATOK meghatarozza a 21-24. ciklus Y A
megmunkalasi informacioit.

CYCL DEF: Valassza a 20 KONTURADATOK ciklust
Marasi mélység: a munkadarab fellilete és a zseb alja kdzotti
tavolsag: Q1
Atfedési tényezd: Q2
Simitasi rahagyas oldalt: Q3
Simitasi rahagyas alul: Q4
Munkadarab fellletének koordinataja: a munkadarab fellletének
aktualis nullapontra vonatkoztatott koordinataja: Q5
Biztonsagi tavolsag: a szerszam és a munkadarab felllete kozotti
tavolsag: Q6
Biztonsagi magassag: az a magassag, ahol a munkadarabbal valé
Utkdzés lehetetlen: Q7
Belsd saroksugar: bels6 sarkok lekerekitési sugara a
szerszamkdzéppont palyajara vonatkoztatva: Q8
Forgasirany: Q9: az 6ramutaté jarasaval megegyez6 Q9 = -1; az
6ramutaté jarasaval ellentétes Q9 = +1

A Ciklus 20 KONTURADATOK meghatarozas utan azonnal
@5 hatalyba Iép.

v Q9=+1 )
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ELOFURAS (Ciklus 21)

CYCL DEF: Vélassza a 21 ELOFURAS ciklust
Fogasvételi mélység: Q10 inkrementalis
Fogasvételi el6tolas: Q11
Nagyol6 szerszam szama: Q13

KINAGYOLAS (Ciklus 22)

A szerszam minden fogasvételi mélységen parhuzamosan mozog a
konturral.
CYCL DEF: Valassza a 22 KINAGYOLAS ciklust
Fogasvételi mélység: Q10
Fogasvételi el6tolas: Q11
Kinagyolasi el6tolas: Q12
Durva nagyolészerszdm szama: Q18
Valtakozé iranyu elétolas: Q19
Visszahuzasi el6tolas: Q208
El6tolasi tényezb %-ban: elétolas csOkkentés, amikor a szerszam
teljes sebességen van: Q401

Finom nagyolasi stratégia: hatarozza meg a TNC finom nagyolas
kdzbeni viselkedését: Q404

Yi

x ¥

@>




FENEKSIMITAS (Ciklus 23)
Simitaskor a vezérld a konturral parhuzamosan és a RAHAGYAS ALUL
paraméterben el6z6leg megadott mélységben munkalja meg a feliletet.
CYCL DEF: Vélassza a 23 FENEKSIMITAS ciklust
Fogasvételi el6tolas: Q11
Kinagyolasi el6tolas: Q12
Visszahuzasi el6tolas: Q208

@5 A Ciklus 23 hivasa elétt hivia meg a 22 KINAGYOLAS ciklust

OLDALSIMITAS (Ciklus 24)

Az egyes konturelemek simitasa

CYCL DEF: Vélassza a 24 OLDALSIMITAS ciklust
Forgasirany: Q9. Az éramutaté jarasaval megegyez6 Q9 = —1; az
o6ramutaté jarasaval ellentétes Q9 = +1
Fogasvételi mélység: Q10
Fogasvételi elétolas: Q11
Kinagyolasi elétolas: Q12
Simitasi rahagyas oldalt: Q14; Simitasi rahagyas tobb fogasban

@5 A Ciklus 24 hivasa el6tt hivja meg a 22 KINAGYOLAS ciklust

zi
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ATMENO KONTUR (Ciklus 25)

Ez a ciklus egy kontur alprogramban meghatarozott nyitott kontur
megmunkalasahoz sziikséges adatok megadasara szolgal.

CYCL DEF: Véalassza a 25 ATMENO KONTUR ciklust
Marasi mélység: Q1
Simitasi rahagyas oldalt: Q3. Simitasi rahagyas a munkasikban
Munkadarab fellletének koordinataja: Q5. A munkadarab fellletének
koordinataja
Biztonsagi magassag: Q7. Az a magassag, amelyen a szerszam
nem (tk6zhet a munkadarabbal
Fogasvételi mélység: Q10
Fogasvételi el6tolas: Q11
Marasi el6tolas: Q12

Maras fajtaja: Q15. Egyiranya: Q15 = +1; Elleniranyu: Q15 = -1;
valtakozo iranyu, toébb fogasban: Q15 =0

cimkeszama lehet.

Egy alprogram kb. 2048 szakaszt tartalmazhat.

Ne programozzon inkrementalis méreteket a ciklus
meghivasa utan: Utk6zésveszély.

A ciklus meghivasa utan mozogjon egy meghatérozott
abszolut poziciéra.

@5 A 14 KONTURGEOMETRIA ciklusnak csak egy



HENGERPALAST (Ciklus 27, szoftver opci6 1)

A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan eld kell
% készitenie a 27 HENGERPALAST ciklus alkalmazasahoz.

A 27 HENGERPALAST ciklus lehetSvé teszi hengerpaldston 1évé kontur
programozasat csak két tengely mentén, mint egy sikban. A TNC ezutéan
hengerpalastta alakitja.

Hatarozzon meg egy konturt egy alprogramban, és listdzza ki a 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban ’
CYCL DEF: Valassza a 27 HENGERPALAST ciklust
Marasi mélység: Q1
Simitasi rahagyas oldalt: Q3
Biztonsagi tavolsag: Q6. A szerszam és a munkadarab felulete
kozotti tavolsag
Fogasvételi mélység: Q10
Fogasvételi elétolas: Q11
Marasi el6tolas: Q12
Hengersugar: Q16. A henger sugara
Mértékegység: Q17. Fok = 0; mm/inch = 1

A munkadarabot koncentrikusan kell a kérasztalra
@5 régziteni.
A szerszamtengelynek a kérasztal tengelyére
merdlegesnek kell lennie.
A 14 KONTURGEOMETRIA ciklusnak csak egy
cimkeszama lehet.
Egy alprogram kb. 1024 szakaszt tartalmazhat.

zi
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HENGERPALAST (Ciklus 28, szoftver opcié6 1)

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan elé kell ©

készitenie a 28 HENGERPALAST ciklus alkalmazasahoz. &EI:

A Ciklus 28 HENGERPALAST lehetévé teszi egy horony programozasat
csak két tengely mentén, majd egy hengerpalaston munkalja meg, a
horonyfalak szdgtorzulasa nélkl.

Hatarozzon meg egy konturt egy alprogramban, és listazza ki a 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban
CYCL DEF: Valassza a 28 HENGERPALAST ciklust

Marasi mélység: Q1

Simitasi rahagyas oldalt: Q3

Biztonsagi tdvolsag: Q6. A szerszam és a munkadarab felllete

kozotti tavolsag

Fogasvételi mélység: Q10
Fogasvételi elétolas: Q11 zA
Marasi el6tolas: Q12

Hengersugar: Q16. A henger sugara
Mértékegység: Q17. Fok = 0; mm/inch =1
Horony szélessége: Q20

Tirés: Q21
A munkadarabot koncentrikusan kell a kérasztalra régziteni.
@5 A szerszamtengelynek a korasztal tengelyére

merd6legesnek kell lennie.
A 14 KONTURGEOMETRIA ciklusnak csak egy é\

cimkeszama lehet.
Egy alprogram kb. 2048 szakaszt tartalmazhat.




HENGERPALAST (Ciklus 29, szoftver opcié 1)

A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan elé kell
% készitenie a 29 HENGERPALAST ciklus alkalmazasahoz.

A Ciklus 29 HENGERPALAST lehet6vé teszi egy gerinc programozasat
csak két tengely mentén, majd egy hengerpalaston munkélja meg, a
horonyfalak szdgtorzulasa nélkiil.

Hatarozzon meg egy konturt egy alprogramban, és listdzza ki a 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban ’
CYCL DEF: Valassza a 29 HENGERPALAST GERINC ciklust
Marasi mélység: Q1
Simitasi rahagyas oldalt: Q3
Biztonsagi tavolsag: Q6. A szerszam és a munkadarab felulete
kozotti tavolsag
Fogasvételi mélység: Q10
Fogasvételi elétolas: Q11
Nagyolasi el6tolas: Q12
Hengersugar: Q16. A henger sugara
Mértékegység: Q17. Fok = 0; mm/inch = 1
Gerinc szélessége: Q20

A munkadarabot koncentrikusan kell a kdrasztalra
@5 régziteni.
A szerszamtengelynek a korasztal tengelyére
merd6legesnek kell lennie.
A 14 KONTURGEOMETRIA ciklusnak csak egy
cimkeszama lehet.
Egy alprogram kb. 2048 szakaszt tartalmazhat.

zi
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HENGERPALAST (Ciklus 39, szoftver opcié6 1)

A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan elé kell
% készitenie a 39 HENGERPALAST KONTUR ciklus
alkalmazasahoz.

A Ciklus 39 HENGERPALAST KONTUR lehet6vé teszi egy nyitott kontdr
programozasat csak két tengely mentén, mint egy sikban. A TNC ezutan
atkonvertalja hengerpalastba.

Hatarozzon meg egy konturt egy alprogramban, és listazza ki a 14
KONTURGEOMETRIA ciklusban ) )
CYCL DEF: Valassza a 39 HENGERPALAST KONTUR ciklust
Marasi mélység: Q1
Simitasi rahagyas oldalt: Q3
Biztonsagi tavolsag: Q6. A szerszam és a munkadarab felulete
kozotti tavolsag
Fogasvételi mélység: Q10
Fogasvételi el6tolas: Q11
Marasi el6tolas: Q12
Hengersugar: Q16. A henger sugara
Mértékegység: Q17. Fok = 0; mm/inch =1

rogziteni.

A szerszamtengelynek a korasztal tengelyére
merdlegesnek kell lennie.

A 14 KONTURGEOMETRIA ciklusnak csak egy
cimkeszama lehet.

Egy alprogram kb. 2048 szakaszt tartalmazhat.

@5 A munkadarabot koncentrikusan kell a korasztalra




Ciklusok lépteté marashoz
Attekintés

Elérhet6 ciklusok Oldal

30 3D-S ADATOK FUTTATASA 83
230 LEPTETO MARAS 84
231 SZABALYOS FELULET 85
232 HOMLOKMARAS 86

3D-S ADATOK (Ciklus 30)

JAN

CYCL DEF: Vélassza a 30 3D-S ADATOK ciklust

Ehhez a ciklushoz hasznaljon DIN 844 szerinti keresztéll

hosszlyukmarot.

Digitalizalt adatok programneve
A tartomany minimum pontja

A tartomany maximum pontja
Biztonsagi tavolsag:
Fogasvételi mélység:
Fogasvételi el6tolas:

El6tolas:

Kiegészité M funkcio.

=
\%
z
L
@ X
YA
MAX
oo)>
P -
MIN X

0 marashoz

Ciklusok léptet

83



6 marashoz

”

Ciklusok léptet

LEPTETO MARAS (Ciklus 230)
A TNC az aktualis poziciordl a kezdépontra pozicionalja a % Q206
A szerszamot, el6szér a munkasikban, majd a S
3 NI SO, (11 . z A N
szerszamtengelyben. Ugy elépozicionaja a szerszamot,
hogy az ne Uitk6zzon a befogd eszkdzokkel.
. , ,, L Q200
CYCL DEF: Valassza a 230 LEPTETO MARAS ciklust Q227
Kezd6pont az 1. tengelyen: Q225
Kezdépont a 2. tengelyen: Q226
Kezdépont a 3. tengelyen: Q227
1. oldal hossza: Q218
2. oldal hossza: Q219 R\ >
Forgacsolasok szama: Q240 X
Fogasvételi el6tolas: Q206
Marasi el6tolas: Q207 v
Kereszt el6tolas: Q209
Biztonsagi tavolsag: Q200 ”DDD[> Q207
A -
___-4«___.
> {PN=q240 ) Ag
N — - -—— =
g A Q209
S _«<-_ —_—
A
Q226 >>->
t Q218 X
Q225




SZABALYOS FELULET (Ciklus 231)

A TNC az aktualis poziciorol a kezdépontra (1. pont)

A pozicionalja a szerszamot, el6sz0r a munkasikban, majd a
szerszamtengelyben. Ugy el6pozicionaja a szerszamot,
hogy az ne Utk6zzon a befogd eszkdzokkel.

CYCL DEF: Valassza a 231 SZABALYOS FELULET ciklust
Kezd6pont az 1. tengelyen: Q225

Kezdépont a 2. tengelyen: Q226
Kezdépont a 3. tengelyen: Q227
. pont az 1. tengelyen: Q228

. pont a 2. tengelyen: Q229

. pont a 3. tengelyen: Q230

. pont az 1. tengelyen: Q232

. pont a 2. tengelyen: Q232

. pont a 3. tengelyen: Q233

. pont az 1. tengelyen: Q234

. pont a 2. tengelyen: Q235

. pont a 3. tengelyen: Q236
Forgacsolasok szama: Q240
Marasi el6tolas: Q207

A DA DM OOOWWODNMNDNDDN

Q236

Q233
Q227

Q230
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HOMLOKMARAS (Ciklus 232) Yi

Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204 paraméterben,
A hogy a szerszam és a befogd eszkdzok ne utkdzhessenek
egymassal. I-_-___>>,________.

CYCL DEF: Vélassza a 232 HOMLOKMARAS ciklust T

Megmunkalasi stratégia: Q389
Kezd8pont az 1. tengelyen: Q225 L qet——]-—
Kezd&pont a 2. tengelyen: Q226 0226 @

Kezd&pont a 3. tengelyen: Q227

Végpont a 3. tengelyen: Q386 *@
1. oldal hossza: Q218

Q219
>

A /
\ /
A /
Ly -

<Y

Q218
Q225

2. oldal hossza: Q219

Maximalis fogasvételi mélység: Q202
Simitasi rahagyas alul: Q369

Max. atfedési tényez6: Q370

Marasi el6tolas: Q207

Simitasi el6tolas: Q385
El6pozicionalasi el6tolas: Q253 Q204
Biztonsagi tavolsag: Q200 Q200

Oldalso biztonsagi tavolsag: Q357 g S
2. biztonsagi tavolsag: Q204 l

©
=Y




Koordinata-transzformacios ciklusok
Attekintés

A koordinata-transzformacios ciklusok alkalmazhatok a konturok
eltolaséra, tukrézésére, elforgatédsara (a sikban), déntésére (a sikon
kivil), kicsinyitésére és nagyitasara.

Elérhet6 ciklusok Oldal
7 NULLAPONTELTOLAS 88
247 NULLAPONTFELVETEL 89
8 TUKROZES 90
10 ELFORGATAS 91
11 NAGYITAS 92
26 NAGYITAS TENGELYENKENT 93
19 MUNKASIK (szoftver opcio) 94

A koordinata-transzformacios ciklusok a meghatarozas szerint addig
érvényesek, amig nem inditjak vagy definialjak azokat Ujra. Az eredeti
konturt egy alprogramban kell meghatérozni. A bemeneti értékek
lehetnek abszolut vagy inkrementalis értékek.

acios
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NULLAPONTELTOLAS (Ciklus 7)

CYCL DEF: Valassza a 7 NULLAPONTELTOLAS ciklust
Adja meg az Uj nullapont koordinatait vagy a nullapont sorszamat a
nullaponttablazatbol.

Nullaponteltolas térléséhez: adja meg ujra a ciklus definiciot 0 beviteli
értékkel.

13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS

14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Transzformaciok kombinalasakor a nullaponteltolast a tobbi
ql_ﬂ) transzformacio el6tt kell programozni.




NULLAPONTFELVETEL (Ciklus 247)

CYCL DEF: Valassza a 247 NULLAPONTFELVETEL ciklust
Nullapont sorszama: Q339. Adja meg az Uj nullapont sorszamat a
preset tablazatbal.

13 CYCL DEF 247 NULLAPONTFELVETEL

=y

Q339=4 ;NULLAPONT SORSZAMA

Egy preset tablazatbeli nullapont érvényesitésekor a TNC
minden olyan koordinata-transzformaciot visszaallit,
melyeket az alabbi ciklusok hoztak létre:

Ciklus 7, Nullaponteltolas

Ciklus 8, Tukrozés

Ciklus 10, Elforgatas

Ciklus 11, Nagyitas

Ciklus 26, Nagyitas tengelyenként

A 19, Dontott munkasik ciklussal létrehozott koordinata-
transzformacio ezzel szemben érvényben marad.

Ha a 0 preset sorszamot aktivalja (0 sor), akkor a Kézi
Uzemmadban utoljara beallitott nullapontot érvényesiti.

Programteszt izemmaddban a Ciklus 247 hatastalan.

acios
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TUKROZES (Ciklus 8)

CYCL DEF: Vélassza a 8 TUKROZES ciklust

Adja meg a tukortengelyt: X vagy Y vagy X és Y

A tlikrozés visszaallitasahoz a NO ENT gombbal adja meg Ujra a ciklus
definiciot.

15 CALL LBL1

16 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS

17 CYCL DEF 7.1 X+60

18 CYCL DEF 7.2 Y+40

19 CYCL DEF 8.0 TUKROZES

20 CYCL DEF 8.1 Y

21 CALL LBL1

A ciklus mindig az eredeti konturt tiikrozi (ebben a

@5 A szerszamtengely nem tikrézheté.
példaban az LBL1 alprogramban).

z




ELFORGATAS (Ciklus 10)

> CYCL DEF: Valassza a 10 ELFORGATAS ciklust
> Adja meg az elforgatas szdgét:
Beviteli tartomany: —360° és +360° kozott
Elforgatasi szdg referenciatengelye

Koordinata-transzform

ciklusok

XY X
YiZ Y
ZIX 4

Az elforgatas torléséhez: adja meg ujra a ciklus definiciot O elforgatasi
szoggel.

acios

-
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NAGYITASI TENYEZO (Ciklus 11)

) CYCL DEF: Véalassza a 11 NAGYITASI TENYEZO ciklust
» Adja meg a nagyitasi tényez6t (SCL):
Beviteli tartomany: 0,000 001 és 99,999 999 kozott
Kicsinyités... SCL<1
Nagyitas... SCL>1

A nagyitas toérléséhez: adja meg Ujra a ciklus definiciot SCL1
segitségével.

A NAGYITASI TENYEZO csak a munkasikban érvényes,
@:5 vagy mind a harom fétengely mentén (MP7410-t6l figg).




NAGYITASI TENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26)

CYCL DEF: Vélassza a 26 NAGYITAS TENGELYENKENT ciklust
Tengely és nagyitasi tényez8: adja meg a nagyitasban vagy
kicsinyitésben érintett koordinatatengelyeket és a tényezdket.

Kdzéppont koordinatai: adja meg a nagyitas vagy kicsinyités
kdézéppontjat.
A NAGYITAS TENGELYENKENT tériéséhez adja meg Ujra a ciklus
definiciét ugy, hogy az érintett tengelyek tényezéje 1 legyen.

Kérivek koordinatait tartalmazé tengelyeket ugyanazzal a
@5 tényezével kell nagyitani vagy kicsinyiteni.

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 NAGYIiTAS TENGELYENKENT
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

20

Yi

acios

Koordinata-transzform

ciklusok
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MUNKASIK (Ciklus 19, szoftver opcio)

A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan elé kell
% készitenie a MUNKASIK dontéséhez.

A Ciklus 19 MUNKASIK tamogatja azokat a megmunkalasi folyamatokat,
melyek forgathato fejjel és/vagy dénthetd asztallal torténnek.

Hivja meg a szerszamot.
Huzza vissza a szerszamot a szerszamtengely mentén (hogy elkerilje
az Utkozést)
Ha szukséges, hasznaljon egy L mondatot a forgastengelyek kivant
szdgbe térténd pozicionalasahoz
CYCL DEF: Valassza a 19 MUNKASIK ciklust
Adja meg a megfeleld tengely dontési szogét vagy a térszoget
Ha sziikséges, automatikus pozicionalas alatt adja meg a
forgastengelyek elétolasat
Ha sziikséges, adja meg a biztonsagi tavolsagot
Aktivalja a korrekciét: mozgassa meg az 6sszes tengelyt
Programozza ugy a konturt, mintha a sik nem lenne déntve
A MUNKASIK ciklus tdrléséhez adja meg Uijra a ciklus definiciét 0°-os
szdggel.

4 TOOL CALL 1 Z S2500
5L Z+350 RO FMAX
6 L B+10 C+90 R0 FMAX

7 CYCL DEF 19.0 MUNKASIK
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 ABST 50




Specialis ciklusok

Attekintés
Elérheto ciklusok Oldal
9 VARAKOZASI IDO 96
12 PGM HIVAS 96
13  ORIENTALAS 97
32 TURES 98

Specialis ciklusok
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VARAKOZASI IDO (Ciklus 9)

Ez a ciklus egy program futasa soran késlelteti a kovetkez6 mondat
végrehajtasat a programozott VARAKOZASI IDO értékével.

CYCL DEF: Valassza a 9 VARAKOZASI IDO ciklust
Adja meg a varakozasi id6t masodpercben

48 CYCL DEF 9.0 VARAKOZASI IDO
49 CYCL DEF 9.1 VARAKOZAS 0.5

PGM HiVAS (Ciklus 12)

CYCL DEF: Valassza a 12 PGM HiVAS ciklust
Adja meg a hivni kivant program nevét

@5 A 12 PGM HIVAS ciklust meg kell hivni, hogy aktiv legyen.

7 CYCL DEF 12.0 PGM HiVAS
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

[77~|HEIDENHAIN
40 &

0 000000000000 00 O O

) con

CYCL DEF 12.0
PGM CALL

CYCL DEF 12.1
LOT31

002

M99

0o oo oo ooodooooooood

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

0 0]0.0 0 000000 00

END PGM

ma

0o occoooo0oo0o0oo0o000000 g




ORIENTALT FOORSO STOP (Ciklus 13)

A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak specialisan eld kell
% készitenie az ORIENTALT FOORSO STOP
alkalmazasahoz.

CYCL DEF: Vélassza a 13 ORIENTALT FOORSO STOP ciklust
Adja meg az orientalas sz6gét a munkasik szogreferencia-
tengelyéhez képest:

Beviteli tartomany: 0° és 360° kozott
Megadhato felbontas: 0,1°

Hivja meg a ciklust az M19 vagy M20 funkciéval.
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTALT FOORSO STOP
13 CYCL DEF 13.1 SZ0OG 90

Specialis ciklusok
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TURES (Ciklus 32)

A TNC-t és a szerszamgépet a szerszamgépgyarténak el6
% kell készitenie a gyors kontirmarashoz.

@5 A Ciklus 32 TURES meghatérozas utan azonnal hatalyba
lép.

A TNC automatikusan kisimitja a két-két palyaelem kozotti kontart
(korrekciotol figgetlendl). A szerszam folyamatosan hozzaér a
munkadarab fellletéhez. Ha szlikséges, a TNC automatikusan csokkenti
a programozott elétolast, igy a programot a lehetd legnagyobb
sebességgel lehet végrehajtani anélkil, hogy kézben programozassal
toltené az id6t.

A programozott konturtdl valo eltérést a kisimitas okozza. Ennek az
eltérésnek a mértéke (TURES ERTEKE) a gépgyarto altal beallitott gépi
paramétertdl figg. Az el6re beallitott tiirés értéke megvaltoztathaté a
Ciklus 32-vel (lasd jobb fels6 abra).

CYCL DEF: Véalassza a 32 TURES ciklust
Tidrés T: a konturtdl valé megengedett eltérés mm-ben
Simitas/nagyolas: (szoftver opcio)
Vélassza a szlr6 bedllitast
0: Maras nagyobb konturpontossaggal
1: Maras nagyobb el6tolassal

Tirés forgastengelyekhez: (szoftver opciod)
A forgastengelyek megengedett elhajlasa fokban megadva M128
hasznalataval.

zi

x




A SIK funkci6 (szoftver opci6 1)
Attekintés

@ A TNC-t és a szerszamgépet a gyartéonak specialisan el6 kell

készitenie a SIK funkcioval torténd dontéshez.

A SIK funkciéval egy olyan funkcié all rendelkezésére, amellyel
kilénbdzd mdédokon tud déntott munkasikokat meghatarozni.

Minden, a TNC gépen rendelkezésre 4ll6 SIK funkcié a kivant

munkasikot a gépen ténylegesen meglévé forgastengelyektdl figgetlendl

irja le. Az alabbi lehet6ségek allnak rendelkezésére:

Elérhet6 sik meghatarozasok Oldal
Térsz6g meghatarozas 100
Vetitési sz6g meghatarozas 101
Euler sz6g meghatarozas 102
Vektor meghatarozas 103
Pontok meghatarozasa 104
Inkrementalis térszog 105
Tengelyszdg 106
Sik meghatarozas visszaallitasa 107

A SIK funkci6 (szoftver opcio 1)
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Térszég meghatarozas (TERBELI SiK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK gombot
Nyomja meg a MUNKASIK DONTESE gombot, majd a TERBELI SiK
gombot
Térszog A?: SPA elforgatasi szog a fix gépi X tengely koril (lasd az
abrat jobbra fent).
Térszog B?: SPB elforgatasi szog a fix gépi Y tengely koril (lasd az
abrat jobbra fent).
Térszog C?: SPC elforgatasi sz0g a fix gépi Z tengely koril (lasd az
abrat jobbra lent).
Folytassa a pozicionalasi tulajdonsagokkal (lasd “Automatikus
pozicionalas (MOVE/STAY/TURN) (mozgat/tart/forgat)”, 108. oldal).

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE DIST10 F500
SEQ-

e

A SIK funkcié (szoftver opcio 1)

@]7 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Mindig meg kell adni a harom térszéget SPA, SPB, és SPC,
még akkor is, ha ez egyik = 0.

Az elforgatasok fent leirt sorrendje az aktiv
szerszamtengelytdl fliggetlenil érvényes.
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Vetitési sz6g meghatarozas (VETITESI SiK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK gombot

Nyomja meg a MUNKASIK DONTESE gombot, majd a VETITESI SiK

gombot
1. koordinatasik vetitési szoge?: a dontott munkasik vetitési szoge
a fix gépi koordinatarendszer 1. koordinatasikjaban (lasd az abrat
jobbra fent)
2. koordinatasik vetitési szége?: vetitési szog a fix gépi
koordinatarendszer 2. koordinatasikjaban (lasd az abrat jobbra fent)
Dontott sik ELFORG szoge?: a dontétt koordinatarendszer
elforgatasa a dontott szerszamtengely korll (megfelel egy, a 10
ELFORGATAS ciklussal torténé elforgatasnak, lasd az abrat jobbra
lent)
Folytassa a pozicionalasi tulajdonsagokkal (lasd “Automatikus
pozicionalas (MOVE/STAY/TURN) (mozgat/tart/forgat)”, 108. oldal).

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MO
VE DIST10 F500

@5 Mielétt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A vetitési szogeket csak akkor alkalmazhatja, ha egy
derékszdgl hasabot kell megmunkalni. Mas esetben a
munkadarab torzulhat.

A SIK funkci6 (szoftver opcio 1)



Euler sz6g meghatarozas (EULER SiK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK gombot
Nyomja meg a MUNKASIK DONTESE gombot, majd az EULER SiK
gombot
F6 koordinatasik elforg. szége?: elforgatasi sz6g EULPR a Z
tengely kortl (lasd az abrat jobbra fent)

Szerszamtengely dontési szoge?: a koordinatarendszer EULNUT
dontési szoge a precesszids szdggel elforditott X tengely koéril (lasd
az abrat jobbra lent)

Dontott sik ELFORG sz6ge?: a dontott koordinatarendszer
EULROT elforgatasa a dontétt Z tengely kérll (megfelel egy, a 10
ELFORGATAS ciklussal torténd elforgatasnak). Ezzel az elforgatasi
szoggel egyszerlien meghatarozhatja az X tengely iranyat a dontott
munkasikban

Folytassa a pozicionalasi tulajdonsagokkal (lasd “Automatikus
pozicionalas (MOVE/STAY/TURN) (mozgat/tart/forgat)’, 108. oldal).

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE DIST1
0 F500

e

A SIK funkcié (szoftver opcio 1)

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Az elforgatasok sorrendje az aktiv szerszamtengelytél
fuggetlenul érvényes.
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Vektor meghatarozas (SiK VEKTOR)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK gombot
Nyomja meg a MUNKASIK DONTESE gombot, majd a SiK VEKTOR
gombot
Bazisvektor X 0sszetevéje?: a B bazisvektor BX X dsszetevdje
(lasd az abrat jobbra fent)
Bazisvektor Y 0sszetevéje?: a B bazisvektor BY Y Osszetevdje
(lasd az abrat jobbra fent)
Bazisvektor Z 6sszetevéje?: a B bazisvektor BZ Z 6sszetevlje
(lasd az abrat jobbra fent)
Normalvektor X 6sszetevéje?: az N normalvektor NX X
Osszetevéje (lasd az abrat jobbra lent)
Normalvektor Y 6sszetevéje?: az N normalvektor NY Y
Osszetevéje (lasd az abrat jobbra lent)

Normalvektor Z 6sszetevéje?: az N normalvektor NZ Z sszetevdje
Folytassa a pozicionalasi tulajdonsagokkal (lasd “Automatikus
pozicionalas (MOVE/STAY/TURN) (mozgat/tart/forgat)”, 108. oldal).

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE DIST10 F500

A SIK funkci6 (szoftver opcio 1)

@5 Mielétt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A TNC a megadott adatokat atszamitja egységvektorra.
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Pontmeghatarozas (SiK PONTOK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK gombot

Nyomja meg a MUNKASIK DONTESE gombot, majd a SIK PONTOK
gombot

. sik pont X koordinataja?: X koordinata P1X

. sik pont Y koordinataja?: Y koordinata P1Y

. sik pont Z koordinataja?: Z koordinata P1Z

. sik pont X koordinataja?: X koordinata P2X

. sik pont Y koordinataja?: Y koordinata P2Y

. sik pont Z koordinataja?: Z koordinata P2Z

. sik pont X koordinataja?: X koordinata P3X

. sik pont Y koordinataja?: Y koordinata P3Y

. sik pont Z koordinataja?: Z koordinata P3Z

Folytassa a pozicionalasi tulajdonsagokkal (lasd “Automatikus
pozicionalas (MOVE/STAY/TURN) (mozgat/tart/forgat)”, 108. oldal).

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE DIST10 F500

e

A SIK funkcié (szoftver opcio 1)

W W WMNDNMNN=2S A

@]7 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Az 1. és 2. pont 6sszekotése meghatarozza a dontott
elsédleges tengely (X a Z szerszamtengely esetén) iranyat.

A harom pont meghatarozza a sik délését. Az aktiv nullpont
helyzetét a TNC nem mddositja.
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Inkrementalis térszég (RELATIV SiK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK gombot
Nyomja meg a MUNKASIK DONTESE gombot, majd a RELATIV SiK

gombot

Inkrementalis sz6g?: az az (inkrementalis) térszdg, amellyel az
aktiv munkasikot tovabb kell forgatni (lasd az abrat jobb oldalon). Az
elforgatas tengelyét funkcidgombbal valaszthatja ki.

Folytassa a pozicionalasi tulajdonsagokkal (lasd “Automatikus
pozicionalas (MOVE/STAY/TURN) (mozgat/tart/forgat)”, 108. oldal).

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE DIST10 F500 SEQ-

@5

Mielétt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A meghatarozott sz6g mindig érvényes az aktiv munkasikra
vonatkozdan, de flggetlenil attél, hogy melyik funkciéval
aktivalta.

Tetszdlegesen sok RELATIV SiK funkciét programozhat egy
sorban.

Amennyiben vissza akar térni arra a munkasikra, amely a
RELATIV SIK funkci6 el6tt volt aktiv, akkor hatarozza meg a
Ujra RELATIV SIK funkciot azonos szoggel, de ellentétes
elgjellel.

Ha a RELATIV SIK funkciét egy nem déntott munkasiknal
alkalmazza, akkor a nem dontott sikot egyszeriien a SIK
funkcidban meghatarozott térszéggel forgatja el.

SPA - SPB - SPC

A SIK funkci6 (szoftver opcio 1)
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Tengelyszég meghatarozas (TENGELY SiK)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK gombot
Nyomja meg a MUNKASIK DONTESE gombot, majd a TENGELY SiK
gombot
Tengelyszog A?: az A tengely pozicidja, amire a TNC-nek
pozicionalnia kell
Tengelyszog B?: a B tengely pozicidja, amire a TNC-nek
pozicionalnia kell
Tengelyszog C?: a C tengely pozicidja, amire a TNC-nek
pozicionalnia kell
Folytassa a pozicionalasi tulajdonsagokkal (lasd “Automatikus
pozicionalas (MOVE/STAY/TURN) (mozgat/tart/forgat)”, 108. oldal).

5 PLANE AXIAL B+90 MOVE DIST10 F500 SEQ+

e

A SIK funkcié (szoftver opcio 1)

@]7 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Csak azokat a forgastengelyeket tudja meghatarozni, amik
aktualisan jelen vannak a gépen.
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Sik meghatarozas visszaallitasa (SiK VISSZAALLITAS)

Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK gombot
Nyomja meg a MUNKASIK DONTESE gombot, majd a SiK
VISSZAALLITAS gombot
Folytassa a pozicionalasi tulajdonsagokkal (lasd “Automatikus
pozicionalas (MOVE/STAY/TURN) (mozgat/tart/forgat)”, 108. oldal).

5 PLANE RESET MOVE DIST10 F500 SEQ-

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A SIK VISSZAALLITAS funkcié az aktiv SIK funkciét — vagy
egy aktiv ciklus 19-et — telies mértékben megsziinteti

(szdg = 0 és a funkcio inaktiv). Nincs sziikség tébbszérés
meghatarozasra.

A SIK funkci6 (szoftver opcio 1)
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Automatikus pozicionalas (MOVE/STAY/TURN)
(mozgat/tart/forgat)

Miutdn minden paramétert megadott a sik meghatarozasahoz, meg kell
hatarozni a forgastengelyek kiszamitott tengely értékekre torténé
beforgatasanak maédjat:

STAY

TURN

A SIK funkciénak automatikusan kell a forgastengelyeket a
kiszamitott poziciéértékekre beforgatnia. A munkadarab és
a szerszam egymashoz viszonyitott helyzete nem valtozik.
A TNC egy kiegyenlité mozgast végez a linearis
tengelyeken.

A SIK funkciénak automatikusan kell a forgastengelyeket a
kiszamitott pozicioértékekre beforgatnia, mikdzben csak a
forgastengelyek helyzete valtozik. A TNC nem végez
kiegyenlitdé mozgast a linearis tengelyeken.

A forgastengelyek beforgatasa egy késébbi, kiilén
pozicionalé mondatban torténik.

Ha a MOVE vagy a TURN opciét valasztotta (a SIK funkcié automatikus
kiegyenlitd6 mozgassal végzi el a beforgatast), akkor még két paramétert
kell meghatarozni:

Forg.pont tav. a szersz.csucstdl (inkrementalis): a TNC megddnti a
szerszamot (vagy az asztalt) a szerszam csucsahoz képest. A
TAVOLSAG paraméter eltolja a pozicional6 elmozdulas
elforgatasanak kozéppontjat a szerszamcsucs aktualis poziciéjahoz

képest.

Elétolas ? F=: az a palyasebesség, amellyel a szerszamot be kell

forgatni.

MOVE

Q,

s

V74
B —

TURN gJ

s

STRY

&

H
By



Lehetséges megoldas kivalasztasa (SEQ +/-)

A munkasik meghatarozott pozicidjabol a TNC kiszamitja a gépen
meglévé forgastengelyek ehhez illeszked6 pozicidjat. Rendszerint mindig
két megoldasi lehet6ség adodik.

A SEQ kapcsoloval allithatja be, hogy a TNC melyik megoldasi
lehetéséget alkalmazza:

A SEQ+ ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy pozitiv szoget vegyen
fel. A mestertengely a 2. forgastengely az asztaltdl szamitva, vagy az
1. forgastengely a szerszamtol szamitva (a gép konfiguraciojatol
figgben, lasd az abrat jobbra fent).
A SEQ- ugy pozicionalja a mestertengelyt, hogy negativ szoget vegyen
fel.
Amennyiben a SEQ segitségével kivalasztott megoldasi lehetéség nincs
a gép elmozdulasi tartomanyaban, a TNC megjeleniti a nem
megengedett szog hibalizenetet.

A SIK funkci6 (szoftver opcio 1)
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A transzformacié maédjanak kivalasztasa

A C-koérasztallal felszerelt gépeken rendelkezésre all egy olyan funkcio,
amellyel meghatarozhat6 a transzformacioé modja:

ROT

=

A COORD ROT meghatarozza, hogy a SIK funkciéval csak
a koordinatarendszert kell a meghatarozott elforgatasi
szoOgre forditani. A kdrasztal nem mozdul el; a korrekcio
pusztan matematikai.

A TABLE ROT meghatarozza, hogy a SiK funkciénak a
korasztalt a meghatarozott elforgatasi szdgre kell forditania.
A kompenzalas a munkadarab elforgatasaval térténik.

COORD ROT




Dontott tengelyli megmunkalas a dontott sikban

Az M128 és az Uj SiK funkcié kombinacidjaval lehetéség van dontodtt
munkasikban végzett dontott tengelyi megmunkalasra. Ehhez két
meghatarozasi lehet6ség all rendelkezésre:

Dontott tengelyll megmunkalas egy forgastengely inkrementalis
elmozditasaval
Dontott tengelyll megmunkalas normalvektorokkal

%, A dontott munkasikban torténé dontott tengelyl
megmunkalas csak gémbveégl marokkal lehetséges.

A 45°-0s forgathato fejeknél és donthet6 asztaloknal a
délessz6g nem csak egy sikban hatasos. Ehhez hasznalja
a TCPM FUNKCIOT.

A SIK funkci6 (szoftver opcio 1)
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DXF Adatfeldolgozas (szoftver opcio)

A CAD rendszerben létrehozott DXF fajlok kdzvetlenlil megnyithatdk a
TNC-ben, azért, hogy kibonthassa a konturokat vagy megmunkalasi
pozicidkat, és elmenthesse azokat parbeszédes programokként vagy
pontfajlokként.

A hagyomanyos konturleird programok, ebben az esetben, régebbi TNC
vezérlékon is futtathatok, mivel ezek a konturprogramok csak L és CC-/
CP mondatokat tartalmaznak.

Laver Jelenitse meg vagy rejtse el a DXF réteget, hogy csak a rajz
lényeges adatait lassa

sazisT Tolja el a DXF fajl rajzanak nullapontjat egy megfelel6

e poziciéba a munkadarabon

o Aktivalja a kontur kivalasztasahoz alkalmas maédot.
Lehetséges a konturok darabolasa, lerdviditése vagy

meghosszabbitasa

e Aktivalja a megmunkald poziciok kivalasztasahoz alkalmas
modot. Egy egérkattintassal vegye at a pozicidkat

e Torolje a kivalasztott konturok vagy poziciok kijeldlését

e Mentse el a kivalasztott konturokat vagy pozicidkat egy

Keézi
uzemnod

Programbevitel és szerkesztés

TNC:N...

LAVER
BEALLTASA >

1 s
FM_—abs -107.

BAZIST
KIJELOL
@

142 140.0327 rel —107.0142 140.8327

KONTURT
KIVALASZT

POZiCI6T
KIVALASZT

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI




Grafikus és allapotkijelz6k

K

Munkadarab meghatarozasa a Grafikus ablakban

A BLK FORM esetén automatikusan megjelenik egy parbeszédablak,
amikor egy Uj alkatrészprogramot hoz létre.

Lasd “Grafikus és allapotkijelz6k”

Hozzon létre egy Uj programot, vagy ha mar egy programban van,
nyomja meg a BLK FORM funkciégombot
Orsé tengelye

MIN és MAX pont

A kovetkez6 Iépés a gyakran sziikséges funkciok kivalasztasa.

Programozé grafika

w

A TNC a kontur programozéasa alatt egy kétdimenzios grafikat tud
generalni:

Valassza a PROGRAM+GRAFIKA felosztast.

AUTOM.
RAJZOLAS

xx  [Eg

START MON
DATONKENT
RESET
+
START

Automatikus grafika generalas programozas alatt
Grafika generaladsanak kézi inditasa

Interaktiv grafika generalasa mondatonként

Kézi
uzemnod

Programbevitel és szerkesztés

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 2-20

BLK FORM @.2 X+80 Y+80 240

TOOL CALL 5 Z S4000

L 2z+Se R@ FMAX M3

L X+2 Y+@ R® FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL X+0 Y40

@ v O 0 b W N R

FL PR+22.5 PA+0 RL F750

/

|

[)ﬁ\;\\i\
74 \\ yig
\ // //

(

-2 e

gl

=0

| \\ |
8 FC DR+ R22.5 CLSD+ COX+@ CCY+@ \ \ / [/
| v 7/ Demos
/ //
11 FL X42 V455 LENIE AN+S0 Yy Yy prEReIs
12 FSELECTZ K‘/ g g %ﬂ
13 FL LENZZ ANs0
Info 1/3
14 FC DR- RBS CCY+@ E i
KEZDES veeE oLoAL oLpAL START MON RESET
KERESES START DATONKENT +
sragr

llapotkijelz6k

es a

Grafikus
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Teszt grafika és Végrehajté grafika Progranteszt

uzemmod

BEGIN PGM 17000 MM

BLK FORM ©.1 2 X-20 v-32 2-53

Valassza a GRAFIKA vagy PROGRAM+GRAFIKA
@[5 felosztast.

BLK FORM ©.2 IX+42 IY+84 IZ+53
TOOL CALL 61 Z S1000
L X+o v+o RO Fgggs

A programteszt és programfutas modokban a TNC grafikusan tudja L 2+ Re Fasea 1
szimulalni a megmunkalasi folyamatot. A kdvetkezd kijelz6 tipusok

érhet6k el funkciégombon keresztiil:

CYCL DEF 5.0 KORZSEBMARAS

CYCL DEF 5.1 BIZT.M1

°
1
2
3
4
]
6
7
8 CVYCL DEF 5.2 MELYS.-3.6
]

llapotkijelzék

CYCL DEF 5.3 FOGASY4 F4000

Felulnézet 10 CYCL DEF 5.4 SUGAR16.95

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

-

es a

Grafikus
unmo

-

. e, L, . 12 CYCL CALL
Kivetités harom sikban 13 CYCL DEF 5.0 KORZSEBNARAS

14 CYCL DEF 5.1 BIZT.M1

4995.00 = T ©:00:37

3D-S nézet ] o sTOP START MON RESET
E’ I:l D @ AL START DATONKENT ST;R‘_ ‘

Nagyfelbontasu 3D-s nézet
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Allapotkijelzések

Valassza PROGRAM+ALLAPOT vagy POZICIO+ALLAPOT
g[[5 felosztast.

A programfutas médokban a képernyd alsé részén egy ablak ad
informaciot a

Szerszampoziciorol

El6tolasrol

Aktiv kiegészité funkcidkrol

Egy segédablakban tovabbi allapotinformacio érhetd el a kijelzésrél,
funkciégombon keresztuil:

aTTEKTNTES Attekintés fiil aktivalasa: a legfontosabb allapotinformaciok
STILZED megjelenitése

POZ fil aktivalasa: poziciok megjelenitése

PO
INFOK

szerszan- SZERSZAM fiil aktivalasa: szerszamadatok megjelenitése

TRANZ fiil aktivalasa: aktiv koordinata-transzformaciok
megjelenitése
Fulek eltolasa balra

KOORD
TRANS;
I

Fllek eltolasa jobbra

Folyamatos pProgramfutéas

Progrmbevitel
+ szerkesztés

18 L Ix-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Yv+20 R FMAX

3 +0.000 *a +0.000
2 +0.000 *A +0.000
z +0.000 TAVSE
T:5 AuT
L +120.0000 R +5.0000
DL-TAB DR-TAB
DL-PGM +0.2500 DR-PGM +@.1000
M11e

attexintés | pem | LeL | eve | m | pos | >

&3]

25 CALL LBL 15 REPS X___+25,0000 a1 =
£y +333.0000 P xv = ]
26 PLANE RESET STAY e =
27 LeL @ S IS0 Python
LeL REP g
ox s.18T PGM CALL STAT1 ® 00:00:05 Demos.
ek 08:4q| Aktiv prosr: STAT
DIAGNOSIS
[X] -2.787 Y -340.071 2 +100.2580 é%
Ha +0.000 A +0.000 *B +0.0080
+*C +0.000 Info 143
“zlelo] S1 ©8.000 =B
Pl B:20 T s 2|5 zse0 [Fi w5 . [
ATTEKINTES| PoziCIe | szerszam- | KOORD. <= =
7 TRANSZF .
sTaTUSZA INFoK INFoK oS

llapotkijelz6k

és a

Grafikus
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DIN/ISO programozas

Szerszammozgasok programozasa
Derékszogi koordinatakkal

Fuaréciklusok

Go0o
Go1
Go02

Go03
GO05
G06
Go7*

Linearis mozgas gyorsjaratban
Egyenes elmozdulas

Koérmozgas, az éramutato jarasaval
megegyezben

Kdérmozgas, az éramutato jarasaval ellentétesen
Koérmozgas iranyadat nélkiil

Kdérmozgas, érintleges konturcsatlakozassal
Paraxialis pozicionalé mondat

Szerszammozgasok programozasa
Polarkoordinatakkal

G10
G11
G12

G13
G15
G16

Linearis mozgas gyorsjaratban
Egyenes elmozdulas

Kdérmozgas, az éramutato jarasaval
megegyezben

Kdérmozgas, az éramutato jarasaval ellentétesen
Kdérmozgas iranyadat nélkdl
Kdérmozgas, érintleges konturcsatlakozassal

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G208
G206
G207
G209
G240
G262
G263
G264
G265
G267

Kdzpontozas

Furas

Dérzsarazas

Kiesztergalas

Univerzalis furas

Hatrafelé sillyesztés
Univerzalis mélyfaras
Csavarvonalas simité maras
UJ menetfaras

UJ merevszart menetflras (szabalyzott orséval)
Menetfuras forgacstoréssel
Kézpontozas

Menetmaras
Menetmaras/sillyesztés
Telibefuras

Csavarvonalas telibefluras
Kulsé menetmaras

*) Nem modalis funkcid



Zsebek, csapok, hornyok

SL cikluscsoport Il

G251 Négyszogzseb, teljes

G252 Koérzseb, teljes

G253 Horony, teljes

G254 ives horony, teljes

G256 Négyszodgcsapok megmunkalasa
G257 Kércsapok megmunkalasa

Furatmintazat

G220 Furatkor
G221 Furatsor

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G129
G139
G270

Kontur alprogram meghatarozasa
Konturadatok

El6faras

Kinagyolas

Fenéksimitas

Oldalsimitas

Atmené kontuar

Hengerpalast (szoftver opcio)
Hengerpalast horonymaras (szoftver opcid)
Hengerpalast gerincmaras (szoftver opcid)
Hengerpalast kontdrmaras (szoftver opcio)
Atmend kontur adatai

Lépteté maras

G60

G230
G231
G232

3D-s adatok
Léptetd maras
Szabalyos fellilet
Homlokmaras

DIN/ISO programozas
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Tapintéciklusok

Tapintéciklusok

G55*

G400*
G401*
G402*
G403*
G404+
G405*
G408*
G409*
G410*
Ga11*
G412*
G413*
G414
G415*
G416*
Ga17*
G418*
G419*

Koordinaték mérése

Alapelforgatas 2 pont folott
Alapelforgatas 2 furat folott
Alapelforgatas 2 csap folott
Alapelforgatas korasztal folott
Alapelforgatas beallitasa
Alapelforgatas korasztal f6l6tt Furatkdzéppont
Horonyk&zép referenciapont
Referenciapont a gerinc kdzepén
Nullapont a négyszogzseb kézepén
Nullapont a négyszdgcsap kdzepén
Nullapont a furat kzepén
Nullapont a kércsap kdzepén
Nullapont kilsé sarkon

Nullapont belsé sarkon

Nullapont a furatkér kézepén
Nullapont a tapinté tengelyén
Nullapont 4 furat kézéppontjaban
Nullapont egy egyszer( tengelyen

G420*
G421*
G422
G423*
G424
G425*
G426*
G427*
G430*
G431*
G440*
G450
G451*
G480*
G481*
G482+
G483*

Szégmérés

Furat mérése

Korcsap mérése
Négyszdgzseb mérése
Négyszdgcsap mérése

Horony szélességének mérése
Gerinc szélességének mérése
Tetszbleges koordinata mérése
Furatkdr mérése

Sik mérése

H8kompenzacio

Kinematika mentése (opciod)
Kinematika mérése (opcio)

TT kalibralasa

Szerszamhossz mérése
Szerszamsugar mérése
Szerszamhossz és -sugar mérése

*) Nem modalis funkcio



Koordinata-transzformacioés ciklusok

G53 Nullaponteltolas a nullaponttablazatban

G54 Nullaponteltolas kézvetlen megadasa

G247 Nullapontfelvétel

G28 Konturok tiikrézése

G73 Koordinatarendszer elforgatasa

G72 Nagyitasi tényezd: konturok kicsinyitése vagy
nagyitasa

G80 Munkasik (szoftver opcio)

Specialis ciklusok

G04* Varakozasi id6

G36 Orientalt féorso stop

G39 Program meghatarozasa ciklusként
G79* Ciklus hivasa

G62 TUrés (szoftver opcio)

DIN/ISO programozas
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Munkasik meghatarozasa

Méretek

G17 X/Y munkasik, Z szerszamtengely
G18 Z/X munkasik, Y szerszamtengely
G19 Y/Z munkasik, X szerszamtengely

G20 A negyedik tengely szerszamtengely

G90 Abszolut méretek
GI1 Inkrementalis (lanc-) méretek

Mértékegység (program elején)

Letorés, lekerekités, kontur megkozelitése/elhagyasa

G70 Mértékegység: inch
G71 Mértékegység: mm

G24* Letdrés R hosszal

G25* Sarok lekerekités R sugarral

G26* Erintéleges kontirmegkdzelités egy R sugart
koriven

Ga27* Erintéleges kontlrelhagyas egy R sugart kériven

Nyersdarab meghatarozasa a grafikahoz

G30 Munkasik beallitasa, MIN pont koordinatai
G31 Méretadatok (G90, G91 segitségével), MAX pont
koordinatai

Szerszam meghatarozas

Tovabbi G funkciok

G99* Szerszammeghatarozas a programban L hosszal

és R sugarral

Szerszamsugar-korrekcio

G40 Nincs szerszamsugar-korrekcio

G41 Szerszamsugar-korrekcid, a kontur bal oldalan

G42 Szerszamsugar-korrekcid, a kontur jobb oldalan

G43 Paraxialis sugarkorrekcio: meghosszabbitott
palya

G44 Paraxialis sugarkorrekcio: lerdviditett palya

G29 Az utolsé pozicio felvétele polusként

G38 Programfutas leallitasa

G51* Kovetkezd szerszamszam hivasa (csak kdzponti
szerszamfajllal)

G98* Jel6l6 bedllitasa (cimke szam)

*) Nem modalis funkcio



Q paraméteres funkcidk

D00
D01
D02
D03
D04
D05

Do6

D07

D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Szamérték hozzarendelése

Két érték dsszegének kiszamitasa és hozzarendelése
Két érték kiildnbségének kiszamitasa és hozzarendelése
Két érték szorzatanak kiszamitédsa és hozzarendelése
Két érték hanyadosanak kiszamitasa és hozzarendelése
Egy szam négyzetgyokének kiszamitasa és
hozzarendelése

Egy fokban megadott sz6g szinuszanak kiszamitasa
és hozzarendelése egy paraméterhez

Egy fokban megadott sz6g koszinuszanak
kiszamitasa és hozzarendelése egy paraméterhez

Négyzetdsszeg négyzetgydkének kiszamitasa és
hozzarendelése (Pitagorasz-tétel)

Ha egyenld, ugras a megadott cimkére

Ha nem egyenld, ugras a megadott cimkére
Ha nagyobb, ugras a megadott cimkére

Ha kisebb, ugras a megadott cimkére

Szo6g 2 oldal arkusz tangensébdél vagy a szdg
szinuszabdl és koszinuszabdl torténd kiszamitasa és
hozzarendelése egy paraméterhez

Szdveg megjelenitése a képernybn

Szbveg vagy parameéter tartalmak kiadasa egy
adatinterfészen keresztiil

Szameértékek vagy Q paraméterek tovabbitasa a
PLC-re

DIN/ISO programozas
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Q
3
®
o

VTV ZEMrFCPXSCTIIOMTTMOO®P» R

s}

Program eleje

Forgastengely X korl

Forgastengely Y korl

Forgastengely Z kordl

Q paraméteres funkciok meghatarozasa
Tarés M112 funkcidval torténd lekerekitéshez
El6tolas mm/perc-ben pozicionalé mondatokhoz
Varakozasi id6 masodpercben G04 funkcioval
Nagyitasi tényezé G72 funkcidval

G funkcié (lasd a G funkciok listajat)
Polarkoordinata szdg

Elforgatasi sz6g G73 funkcidval
Korkdzéppont/pélus X koordinataja
Korkézéppont/pdlus Y koordinataja
Korkézéppont/poélus Z koordinataja

Jeldl6 beallitasa (cimke szam) G98 funkcidval
Jel6l6hoz (cimke szamhoz) ugras
Szerszamhossz G99 funkcidval
Mellékfunkciok

Mondatszam

Ciklusparaméter megmunkalo ciklusokkal

Erték vagy Q paraméter, Q paraméterek
meghatarozasahoz

Valtoz6 Q paraméter

Py

*FN<XsSs<cH-A-400ITAD

Polarkoordinata sugar G10/G11/G12/G13/G15/
G16 funkcidéval

Kor sugara G02/G03/G05 funkcioval
Lekerekités sugara G25/G26/G27 funkcioval
Letorés hossza G24 funkcioval
Szerszamsugar G99 funkciéval
Orséfordulatszam ford./perc egységben
Féorso orientélas szoge G36 funkcidval
Szerszamszam G99 funkcioval
Szerszamhivas

Kovetkezd szerszam hivasa G51 funkcioval
X tengellyel parhuzamos tengely

Y tengellyel parhuzamos tengely

Z tengellyel parhuzamos tengely

X tengely

Y tengely

Z tengely

Mondatvégi karakter




Kiegészité M funkcidk

MO0
Mo1
M02

MO03

Mo04

Mo5
MO06

M08
M09
M13

M14

M30
M89

M90

M91

Pogramfutas allj/F6orso allj/Hités ki
Programfutas feltételes megszakitasa

Programfutas allj/F6orso allj/Htés ki/Visszaugras
az 1. mondatra/Allapotkijelzé torlése

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval megegyezd
iranyban

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval ellentétes
iranyban

Féorsé allj

Szerszamcsere/Programfutas allj (MP-ktdl
fliggéen)/Féorso allj

Hatés BE

Hatés Ki

F6orsé BE az 6ramutato jarasaval megegyezd
iranyban/Hités BE

F6orsé BE 6ramutaté jarasaval ellentétes
iranyban/H(ités BE

Megegyezik az M02 funkcioval

Ures kiegészitd funkcié vagy ciklushivas, modalis
érvényesség (MP-ktél fligg)

Allandé kontursebesség a sarkoknal (csak
lemaradas médban érvényes)

A pozicionalé6 mondatban: a koordinatak a gépi
nullapontra vonatkoznak

M92

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103
M104

M105
M106
M107
M108

A pozicionalé mondaton belll: a koordinatak egy,
a gépgyarté altal meghatarozott poziciéra
vonatkoznak

Foglalt

A forgastengely kijelzett értékének 360° ala
csokkentése

Foglalt

Foglalt

Kis konturlépcs6k megmunkalasa
Szerszampalya korrekcidjanak felfliggesztése
Ciklus hivas, nem modalis

Az éltartam lejartat kdvetd automatikus
szerszamcsere

M101 visszaallitasa

Fogasvételi el6tolas csokkentése F tényezbére
A legutdbb meghatarozott nullapont ujbdli
aktivalasa

Megmunkalas masodik ky, tényezdvel
Megmunkaléas elsé ky tényezdvel

Lasd a Kezelési leirast

M107 visszavonasa

6 M funkciok

eszi

Kieg
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eszi

z

Kieg
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M109

M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

A szerszam forgacsol6élének allando
kontursebessége az iveken (el6tolas ndvelése és
csokkentése)

A szerszam forgacsoloélének allando
kontursebessége az iveken (csak el6tolas
csokkentés)

M109/M110 visszaallitasa

A gép geometrigjanak automatikus korrekcioja
dontoétt tengelyekkel torténé megmunkalasnal
(szoftver opcid)

M114 visszaallitasa

Elétolas forgastengelyekhez mm/percben
(szoftver opcid)

M116 visszavonasa

Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa
programfutas kdzben

Sugarkorrigalt pozicié elére szamitasa (LOOK
AHEAD)

Pontok dsszevonasa nem korrigalt egyenesek
megmunkalasanal

Forgastengelyek palyaoptimalizacidja

M126 visszaallitasa

Szerszamcsucs pozicidéjanak megtartasa dontott
tengely(i pozicionalas esetén (TCPM)1

(szoftver opcio)

M128 visszaallitasa

) TCPM: szerszamkozéppont kezels

M130
M134

M135
M136
M137
M138

M140

M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

A pozicionalé mondatban: a pontok a nem dontott
koordinatarendszerre vonatkoznak

Pontos megallas a forgastengelyek
pozicionalasakor

M134 visszaallitasa
Orsoéfordulatonkénti F el6tolas milliméterben
F elétolas milliméter/percben

Dontétt tengelyek kivalasztasa az M114, M128
funkciéhoz és a Dontott munkasik ciklushoz

Visszahuzas a konturrél a szerszam tengelyének
irAnyaban

Tapintérendszer felligyelet elnyomasa

Modalis programinformaciok torlése
Alapelforgatas torlése

PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciok gépi
kinematikai konfiguraciéjanak kompenzalasa
(szoftver opcio)

M144 visszaallitasa

Szerszam automatikus visszahlUzéasa a konturrol
egy NC stop esetén

M148 visszaallitasa

Végallaskapcsolo hibalizenet elnyomasa
Kiegészitd funkciok lézeres forgacsologépek
esetén

(lasd a Kezelési leirast).
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